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Nous sommes le samedi 13 Février 2021. Je viens de donner le dernier coup de balai pour «

clean » le secteur des Fruits et Légumes. Je regarde mon TP accroché à mon poignet qui indique

18h02. Je viens de donner 2 minutes de plus à « Drive Express »1

récupé

Drive Express Comme aime le rappeler Wilfried le responsable

des secteurs Frais et Fruits et Légumes lors des retards « en 2 minutes on peut faire beaucoup

de choses à Drive Express ».

Je me dirige vers le bureau des responsables pour poser mon TP. Je désinsère la tablette de

son support et la pose

la bague « scanner » de mon index, détache les scratchs des bracelets qui enlacent mon poignet

passe.

Luana : T ?

Hugo : Non je regarde pas sur mon portable les mails.

On a reçu un mail pour

boire.

amais de réception et avec

le couvre-

regrouper autour de la table de la salle de pause. Des gâteaux apéritifs de différentes sortes ont

été disposés dans des assiettes individuelles, période de crise sanitaire oblige, deux bouteilles

de champagne ont aussi été démarquées ainsi que des bières et des canettes de Coca-Cola. C

Guillaume le responsable le responsable des secteurs PGC et PAL2 qui offre, même si cela

places plein de tâches de

café. Je demande naïvement à Guillaume ce que nous fêtons. Tout en servant du champagne, il

1
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que le ma

compte à sa hiérarchie et surtout le responsable du secteur grand ouest de Drive Express. De

des préparations, de leur nombre et de leur quantité de produits depuis les périodes de

confinement et de couvre-feu.

La quasi- -nous restons pour discuter de cet après-midi de course contre la

montre. Nous sommes rincés et en écoutant Guillaume une chose nous chiffonne dans ses

propos. Ce nouv

prononce mais je lis dans les regards échangés que ce record est moins celui de Guillaume que

le nôtre. Celui des étudiants comme moi et des « 35 heures » qui avons couru pendant tout

-midi. Ce record ne serait-il pas plutôt celui des filles de la livraison qui ont traversé

inlassablement les zones tampons pour récupérer les caisses et livrer des commandes à plus de

des préparateurs du secteur des PGC (Produit de Grande Consommation) qui ont dû,, avec les

préparateurs du Frais abandonner leurs préparations et alterner entre la préparation des

-je pas participé aussi à ce record, seul dans le

secteur des Fruits et Légumes stagnant sur du « zéro minute » pendant toute ma dernière heure

et

raconte une fois dehors que les cartons avaient fait « Flotch » lorsq

-midi a été tellement surchargée de la venue en

grand nombre de clients que nous

nous obligeant ainsi à rassembler les caisses dans les caddies qui traînent près de la porte

sectionnelle des livraisons. Des situations comme celle-

cours de mes mois de travail chez Drive Express. Des après-

plus de leurs cartons vides et inversement pour les livreurs qui prennent des commandes de

client garés depuis plus de 5 minutes.



Dans tout cela, en quoi les responsables ont-ils participé à ce nouveau record ? Ils ont prévu

leur planning en mettant assez de personnes, apparemment. Ils ont supervisé depuis leur

ordinateur et leur interphone pour prévenir les livreurs des interversions de voies pour ne pas

rapidement laissé les préparateurs prendre le relai car sans chariot disponible, un responsable

ne peut se permettre de sortir avec un caddie. Les préparateurs ne les ont pas non plus aperçus

en préparation pendant que la quasi-

ce ressentiment. Mais lorsqu

é

et couru. Eux sont venus quelques minutes en souriant et en nous assurant que tout allait bien

se passer.

Le record de Drive Express de Santen le samedi 13 vient couronner la récente victoire de

rançais. Le jeudi 11 février 2021

Drive Express a remporté le « Grand prix des internautes » au côté de l'entreprise Undiz3. Pour

cette occasion Marc Lolivier, délégué général de la FEVAD et Jamila Yahia Messaoud,

directrice de département chez Médiamétrie, étaient les invités de l'émission BFM.Business

pour présenter les résultats de leur sondage en ligne rempli par 4000 internautes. L'information

fait le tour des magasins Drive Express de France pour finir dans toutes les boîtes aux lettres

numériques des employés de l'entreprise à l'initiative des responsables de secteur qui relaient

l'information.

Ce record et cette victoire ne sont pas sans lien avec la situation actuelle de la crise sanitaire

drive connaît une actualité particulière avec

l'augmentation du recours aux drives -

commerce parmi les ventes de produits de grande consommation reste en constante

augmentation entre 2014 et 2019, il est fort possible que l'éventualité d'un confinement soit à la

source d'un premier bon de 1,7% au début de l'année 2020 passant ainsi de 5,7% à 7,4%.
4 à partir de la mise

3
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en place effective du confinement. Le nouveau format de vente drive

de commerce en ligne et serait responsable de 80 % de l'expansion de celui-ci pendant cette

période. Ne pouvant mobiliser des chiffres plus actuels et assez fiables pour les premiers mois

novembre 2020 et les couvre-feux. Il a eu pour effet de modifier les pratiques et les modes

alimentaire.

Sur le plateau de BFMTV.Business, des représentants des deux entreprises gagnantes du

Grand Prix des internautes sont reçus. Madame Dupré, directrice générale de Drive Express,

ommence en ces

4000 collaborateurs de Drive Express

Une fois de plus quelque chose me chiffonne dans les mots choisis par la directrice. Si nous

au plus près des clients. Les Product Owner, les Prévisionnistes ou encore les Traffic Manager

Pull ont-ils arpentés les étagères de la même façon que les préparateurs de commandes pour

satisfai

aux préparateurs qui courent dans les entrepôts pour répondre au flux croissant des commandes,

qui sont devenues plus conséquentes, nous certainement pas vécu de

de la

réélection comme

Malgré ces réjouissances Drive Express connait une période de turbulences dans certains de

ses magasins. Les records et les récompenses ont eu peu de rayonnement médiatique public y

ns Drive Express.

és ont créé une section syndicale au sein de la

CGT5

commandes. En effet, si une élévation du nombre de commandes de 40 %, du panier moyen et
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augmentés. Les mobilisations ne sont pas une nouveauté dans le monde de la grande distribution

alimentaire et si nous ne nous intéresserons pas dans notre travail aux dynamiques des

n

2020.

productivité exigée. 40 % de commande

préparateurs sont désormais incités par le nouveau volume de production à accélérer leur

productivité est devenue, plus que par le passé, au ce

Marlène Benquet6 à propos du travail des caissières en supermarché, comment obtient-on une

productivité intense de la pa Drive Express ?

6





Cela fait 20 ans que le premier drive alimentaire a vu le jour et a entraîné dans son sillon la

multiplication de ce nouveau mode de consommation. Cette nouvelle offre de consommation

secteur de la Grande Distribution Alimentaire.

C'est dès l'année 2000, que le groupe « Course pour tous » expérimente ce nouveau format

en France dans une petite ville des Hauts-de-France. Ce premier Courses pour tous drive a

ensuite trouvé un premier concurrent à moins de 20 kilomètres dans une ville de taille moyenne

7 le format a connu un essor considérable et a

atteint en 2019 le chiffre de 5113 drives en activité8.

Drive Express est la première enseigne de magasins drive en France à avoir proposer un

service exclusivement basé sur des magasins au format déporté9

de pure- la mise en place d'un

premier drive dans une petite ville du nord de la France de moins de 40 000 habitants. Elle

compte désormais plus de 50 magasins et emploie plus de 3500 personnes. Son siège social est

situé dans une ville de 20 000 habitants à proximité de la première et où a été implanté le second

7
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magasin de

Comme pure-player, Drive Express

signé un accord de sous-traitance avec le groupe « Courses pour tous ». Avec son rachat par le

g

la logique des entreprises fonctionnant en réseaux Click and mortar qui permet au groupe «

Courses pour tous » de combiner son front de vente physique à un réseau de vente en ligne. De

son côté Drive Express bénéficie de la fidélité des clients à la marque « Courses pour tous ».

Dans la Ville de Santen10

a été la première à construire un magasin drive en 200711. Elle a été suivie par le

groupe « Sacré Prix » en 2009 qui a mis en place un drive picking dans la même zone

commerciale où existait déjà un hypermarché du groupe. En 2010, deux autres groupes

« Course Joker » et « Extra Épicerie » ont suivi ce mouvement avec des drives accolés et

picking. En 2011 on relève l'apparition d'un nouveau drive « Petit marché » qui construit dans

un de ses supermarchés un drive picking dans le sud de la ville.

En 2020, drives

de magasin drive se sont diversifiés drives e en

supermarchés ou dans des magasins de proximité se sont ajouté des drives dit « piétons ».

L'expansion des drives t poursuivi en France par l'extension de ses formes avec l'arrivée

des « drives piétons ». Le modèle traditionnel des drives prend forme dans une commande sur

Internet puis un déplacement en voiture au magasin. L'offre s'étend désormais à une modalité

de commande sur Internet mais avec un retrait en magasin qui peut se faire à pied. En raison

d'un déplacement à pied ce dispositif tend plutôt à s'installer dans les centres-villes comme c'est

récemment le cas à Ritoipes et à Santen12. Selon les données produites par Nielsen ce sont 104

drives piétons qui existent en France en 2019 depuis la mise en place du dispositif piéton en

201813.

mergence de ce nouveau format prolonge les préoccupations des enseignes pour trouver

10

11
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de nouveaux formats afin de capter ou maintenir une clientèle, faire face à la concurrence et

centres-villes

Pourquoi les drives sont-ils apparus en France ? Avec la période de crise sanitaire les drives

es

période de pandémie se sont trouvées fort ajustées au respect des gestes barrières et de la

onserver des parts de

place.

Depuis son apparition, le secteur de la grande distribution a rencontré des freins à son

leurs bénéfices sur la vente de

produits de grande consommation, les acteurs de ce secteur ont sans cesse développé de

grands groupes de la grande distribution alimentaire ont mis en place de nouveaux formats de

magasin, de nouveaux assortiments et gammes de produits ainsi que de nouvelles stratégies

drives

nouvelle révolution du secteur. Celle-

-commerce qui a bousculé les formes traditionnelles

hat. Leur mise en service correspond aux nouvelles logiques servicielles en cours dans la

grande distribution. Ces logiques conduisent à imaginer et mettre en place des avantages

concurrentiel et de nouvelles stratégies afin de continuer à capter une clientèle dont les attentes

enseignes de construire de nouvelles structures dans un contexte de saturation du parc des

grandes surfaces.
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Pour le consommateur, ce nouveau mode de consommation se déroule en deux étapes. Les

clients p

magasin où ils souhaitent retirer leur commande. En général les drives proposent une offre de

produit plus restreinte que dans les grandes surfaces et se limite aux biens de consommation

Drive Express avec 9 000 à 10 000 références.

drives -commerce.

-commerce et la baisse de consommation des ménages qui a cours dès les

années 1970 renouvellent la concurrence entre les acteurs dans une nouvelle dispute des parts
19

de clients dont un nouveau regard sur les courses modifie les attentes. Pour y répondre, tout en

prenant en compte la saturation du parc des grandes surfaces, les groupes cherchent à mettre en

place de nouveaux services pour conserver leur part de marché. La réponse apportée à cette

nouvelle crise est le format des drives alimentaires que les enseignes vont implanter

-commerce représentait 7 % des parts de marché du commerce de

détail et la vente de produits de grande consomm -

dans le commerce de détail

%. On observe également un accroissement de la part de vente des produits de grande

consommation avec 7,6 %. Un indic drives -commerce

est la prise en compte de la part des drives -commerce avec 6%
20.

-commerce est responsable de nouvelles concurrences entre les acteurs de

la grande distribution et le commerce de détail en France. Les drives des grands distributeurs

se retrouvent avant tout confrontés aux drives de leur fournisseurs. Les industriels, comme

Bonduelle, qui opèrent dans la transformation des aliments ont mis en place des magasins drive

pour réduire la distance entre eux et les consommateurs ainsi que pour dans la vente

19
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en ligne21. Cette stratégie leur permet de capter plus de consommateurs et de promouvoir leur

marque sans avoir à 22.

drives fermiers et les AMAP (Association pour le Maintien

d'une Agriculture Paysanne) qui se positionnent en concurrence face aux grands distributeurs

consommateurs.

Le terme de click and collect que nous utilisons désigne les magasins qui commercialisent

leurs produits en ligne et préparent les commandes de leurs clients avant leur retrait. Afin de

distinguer les drives mis en place par les acteurs de la grande distribution et ceux développés

par les autres indépendants nous retenons le terme drives pour désigner seulement les magasins

de la grande distribution. Nous ne traiterons pas des autres formes de magasins click and collect

dans ce travail.

La nouvelle position des industriels alimentaires interroge une nouvelle révolution qui a

groalimentaire et qui fait bouger les lignes de démarcation des activités entre

serve dans

deux cas distincts23

dans leur réseau à la fois des structures et des moyens de production. Si lors de ce changement

-commerce

alimentaire. Certes les distributeurs ont

nouveau format drive mais les industriels ont aussi pu profiter de ces évolutions pour entrer sur

production à la chaîne de distribution tandis que de leur côté, les industriels mobilisent les

nouvelles technologies pour intégrer le nouveau format de distribution via la commande en

oche en considérant

les nouvelles logiques servicielles mises en place par ces acteurs. Dans ce cadre nous pouvons

notamment retenir la prise en considération des changements dans les rapports à la

ouvelles formes de mobilités en lien

21
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travail.

-commerce a bousculé les modes de consommation. Une partie des consommateurs a

déserté les rayons des magasins pour choisir ses produits en cliquant sur les onglets de

navigation des sites internet et des applications. Les usagers des drives sont principalement de

professions intellectuelles supérieures sont les principaux utilisateurs des drives et représentent

30% de la clientèle. Cette catégorie est suivie par le groupe des employés qui en représente

23%24.

Plusieurs travaux portant sur l'évolution des pratiques de consommation des usagers nous

éclairent sur les raisons du recours au drive

marque de nouvelles logiques dans les pratiques et les mobilités des consommateurs pour
25. Celle-ci se traduit par une

complémentarité entre les courses dites « plaisir » et les courses « corvées ». Les courses plaisirs

sont réalisées par les usagers en se déplaçant dans les magasins, les marchés locaux ou d'autres

structures comme les AMAP et les Biocoop. Elles sont reliées au souci de choisir soi-même les

produits et à une recherche autant qualitative que nutritionnelle. Ces courses « plaisir » sont

majoritairement raccordées à l'achat des produits frais et se distinguent des courses dites «

corvées » qui sont majoritairement liées à l'achat de produits moins périssables que ces derniers.

Elle concerne des produits standardisés et les gros volumes comme les packs de produits

liquides. Ces courses sont aussi déplacées par les usagers du drive vers ce mode de

consommation car il permet un gain de temps qui est la principale raison évoquée par les

aussi par la combinaison des trajets entre le domicile et le

drive. drives répond aussi aux attentes des consommateurs vers plus de

personnalisation.

24

25



leur réseau déjà existant en procédant à des aménagements ou en construisant de nouveaux

entrepôts dédiés et adaptés au format. De cette façon les grands groupes multiplient leurs

achat et des magasins dédiés à la vente en ligne.

de magasins drive26. Le premier est le drive « picking » qui ne nécessite pas la création de

nouveaux bâtiments et ainsi de limiter les coûts à engager. Le stock du drive est alors le stock

pour prélever les produits. Le second modèle du drive « accolé » consiste en la construction

magasin déjà existant. Le stock de drive plus en commun avec celui du magasin.

Enfin le drive

dans des zones éloignées de magasin physique. Un bel exemple de drive déporté est observable

x des groupes et

drive accolé permet de réduire les erreurs liées au partage du stock avec le magasin

physique contrairement au drive picking. Le risque

produits dans les commandes passées si les articles ont été prélevés par un client dans le

magasin physique27. Il y a une corrélation entre la saturation du parc de grandes surfaces et les

tion des drives. La construction de drive picking ou accolé sur des terrains

déjà occupés permettent de proposer une offre drive dans le cadre des difficultés que rencontre

la croissance extensive des grandes surfaces.

La construction des drives opère selon deux stratégies28. La première découle de

-villes suite à la mise en place du

drive

sique pour créer un drive picking ou accolé. Les travaux

click and mortar qui adaptent un réseau logistique

pure-players dans

les approches économiques. Ces drives

Drive Express. Ces entreprises créent une

26

27

28



logistique ad hoc permettant de concentrer leur activité sur la vente en ligne, la préparation et

le retrait des commandes. Pour cela les concepteurs ont mis en place une organisation du travail

la plus ajustée à

Au nouveau format de consommation correspond une nouvelle organisation du travail pour

répondre à la demande des clients et produire en masse un service de préparation de commande.

modèle productif développé par Guillaume Bollier et Claude Durand29

macrosociologique et la seconde à une échelle microsociologique. La première comprend

l

en rejoignant les perspectives de la sociologie du travail, invite à aller observer sur le terrain

lieu de travail.

Par la position que nous avons occupée sur le terrain et les matériaux dont nous disposons

nisation du travail et le système de rémunération.

main- Drive Express.

principalement dans l

(SMIC) sur lequel se base la rémunération des préparateurs de commandes à partir de la

Convention Collective Nationale du commerce en ligne et les Négociations Obligatoires

d'entreprise. Il prend également part dans la règlementation du salariat étudiant en permettant

-temps de 25 heures hebdomadaires et aux entreprises

-jacente à la

étudiants faces à leurs études sont-ils à position égale avec les entreprises qui les recrutent et

dont les modèles productifs sont en fait renforcés par ces règlementations ?

C'est au modèle du flux tendu à main- -

Express. Ce

29



modèle correspond premièrement à l'organisation en « flux tendu » où la quantité de production

n'est plus stable et déterminée par l'entreprise productrice d'un bien ou d'un service mais par la

demande des consommateurs. Il en résulte un amoindrissement des coûts logistique avec une

réduction des zones et des temps de stockage qui eux-mêmes réduisent des coûts liés à l'usure

de produits en attente d'achat. Cette réduction des coûts logistique se prolonge par la réduction

des coûts du travail de la masse salariale puisque la main- s

logistique n'a plus lieu d'être mobilisé. Le volume de main-

l'aune d'une production en situation normale. Le modèle en flux tendu qui instille une variabilité

dans la demande de production crée alors des « accélérations subites ». Dans cette nouvelle

situation où les entreprises cherchent à réduire leurs coûts salariaux en plus des coûts du capital

et des infrastructures, le flux de production se complexifie autant qu'il se fragilise et a donc

besoin de nouveaux outils pour organiser au mieux une production en « juste à temps » en

réduisant les coûts de main-

Pour Jean-

Communication que le modèle FMR pourra trouver les moyens d'assurer le flux tendu avec un

minimum de main-

d'activité30. C'est essentiellement en nous appuyant sur le passage suivant de la pensée de Jean-

Pierre Durand sur le modèle FMR que nous tirons un questionnement général sur le modèle

productif de Drive Express.

Pour Jean-Pierre Durand le modèle FMR relève d'une organisation transitoire du travail qui

a vocation à se modifier et à évoluer vers une autre forme d'organisation du travail. Ce que nous

souhaitons mettre en forme dans ce mémoire en présentant l'organisation du travail chez Drive

Express est qu'au sein de l'entreprise ce modèle ne tend pas à avoir été supplanté mais bien à

avoir été maintenu et amélioré grâce aux développements de technologie numérique qui

Jean-Pierre Durand a-t-il été aussi éphémère qu'annoncé ?

Il est primordial pour comprendre le fonctionnement du modèle productif du magasin de

relever l'importance des innovations technologiques et informatiques utilisées. La prise en

compte des TIC est primordiale pour saisir l'évolution d'une organisation industrielle vers une

organisation en flux tendu des entreprises, l'imbrication des préoccupations marchandes aux

préoccupations industrielles ainsi que des mécanismes actuels de surveillance au travail qui

forme un dispositif disciplinaire et panoptique redoutable.

n permet

30



de comprendre les fonctions qu'ils remplissent pour assurer la production du service de

préparation de commande, à savoir : la gestion de l'entrecroisement du flux de commandes et

de clients, la gestion et la flexibilisation de la main- organisation des tâches

productives et la polyvalence, la cybersurveillance individualisée des salariés au travail.

Drive Express présente pour

afin de produire en masse un service de préparation de commande. Ainsi, nous trouvons dans

le magasin une organisation taylorienne des tâches31 aux différents postes de travail mais

également une organisation en flux tendu pour répondre aux aléas du marché que représentent

emprunter la notion de « taylorisme flexible »32

greffe et se coordonne une organisation marchande avec un système de production en « juste-

à-temps » (Lean Production).

par la mise en place du modèle productif en « juste-à-

industriel Taiichi Ohno. Jean-Pierre Durand décrit ce modèle comme celui qui a inversé la

logique productive en rapprochant le consommateur 33. La production

ttre en place sans avoir recours aux TIC, indispensables pour traiter

informationnels et les relayer des points de ventes aux usines productrices.

informatiques a considérablement accru la place des préoccupations marchandes dans les

organisations industrielles. Il se dégage de la rencontre des contraintes productives et

préoccupation marchandes a eu pour effet de communiquer « les variations quantitatives et

31

32
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qualitatives de la demande »34

organisation taylorienne donnant forme à une organisation «

taylorienne flexible ». Ce terme convient également pour décrire l'organisation du travail de

Drive Express mais nous préférerons mobiliser le concept du modèle FMR car il permet de

conceptualiser

Chez Drive Express

tactile que les préparateurs et préparatrices portent tous au poignet, communique directement

fonctionnement contraint fortement le préparateur dans son rythme de travail tandis que le

fonctionnement du « TP » réduit sa maîtrise de la tâche.

À ce stade de notre réflexion, voici les premiers questionnements que nous posons à notre

objet : comment la tâche de préparation de commande, conceptualisée de façon taylorienne,

obtient des préparateurs à une forte « productivité débit »35

tendu et les outils de surveillance numérique permettent une mobilisation de tous

les instants chez les préparateurs de commande ? Enfin, quel est le rôle du « TP », gardien

productivité du travail ?

34
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apparaître son caractère coercitif sur le comportement des préparateurs et préparatrices de

les travailleurs et de les sanctionner si nécessaire avec pour objectif de conformer leur
36.

discipline

» de la préparation de commandes avec premièrement une répartition des individus

quadrillage » plus que de « clôture » qui ne permettrait

pas une organisation flexible et polyvalente du travail, les travailleurs sont répartis dans

différents secteurs de préparation.

En plus de ces deux principes disciplinaires énoncés par Michel Foucault nous trouvons celui

des emplacements fonctionnels selon lequel un lieu et un poste ne sont investis et mis en place

seulement selon la nécessité et la possibilité de « surveiller, de rompre les communications

dangereuses, mais aussi de créer un espace utile ». Or ce principe se trouve supplanté par les

nouvelles capacités de surveillance des outils numériques, connectés et portatifs de travail.

avail utile peut plus facilement

être mis en place car la question matérielle de la surveillance est allégée par le développement

de la surveillance digitale qui a supplanté la surveillance des hommes par leur congénère.

outils collectent, ce sont encore les hommes qui traitent. Si

36



un reto

créer pour augmenter la productivité tout en sachant que la surveillance est déjà

La discipline et les sanctions réalisent pleinement leur travail lorsque leurs prescripteurs et

la discipline crée des outils tel que le panoptisme. Procédé architectural et matériel permettant

individus.

panoptisme numérique »

diffère de celui du « prolétariat du numérique »37 comme les livreurs indépendants des

plateformes la finalité reste la surveillance des corps et de

de servitude volontaire, par autocontrôle.

emps et en volume le déplacement de matériel et

échange mondialisé que la pensée logistique sort de son lit militaire pour devenir « une

discipline du gouvernement des flux de biens et de matière »38. Elle devient alors une façon

va accompagner les évolutions des modes de production vers le modèle du flux-tendu. Une

ré

Le glissement de la pensée disciplinaire des activités militaires vers les activités

économiques de production et de consommation précède celui de la pensée logistique. Michel

avail sont

37
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en corrélation du corps et du geste ainsi que la réduction des temps sans activité concordent

Dans ce mémoire nous verrons comment

rvient à faire intérioriser des

contraintes productives instaurant un rapport social de domination sur le lieu de travail.
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44

produits et leu

es et
45. Dans un mouvement parallèle la

innovations pour permettre la gestion, le stockage et le transport des marchandises. Nous

pouvons donner pour exemple la fabrication des portes conteneurs qui mouillent dans les ports

marché des activités proprement logistiques avec un basculement de ces activités vers des

entreprises sous-traitantes ou des filiales intégrées.

capitaliste mondialisée et qualifiée par Alimahomed-Wilson Jake de « révolution logistique »46.

44
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Cette première révolution a non seulement déclenché la construction et la fabrication

pour travailler dans les lieux de stockage et sur les

accompagnée à partir des années

révolution de la « e-logistique ». Une seconde étape dans le secteur logistique qui a démultiplié

marché de la logistique du « dernier kilomètre ».

e-commerce » et la concurrence entre les

enseignes, les acteurs de la grande distribution ont mis en place le modèle des magasins drive

qui apparaissent comme une nouvelle matérialisation de la révolution de la « e-logistique ».

positionnées tout au long de la chaîne lo

de ce phénomène « une dynamique globale de fragmentation
47

« peuvent se traduire

-

propres logiques de recrutement auprès de populations dont les chercheurs ont défini les

s et

racialisées.

Le recours à une main-

des déficits ponctuels de la main-

second consiste à faire de la main-

salariale en réponse aux fluctuations sur les marchés de produits48.

- drive, se

calque sur ces deux objectifs. Ainsi, si les propriétés sociales de la main-

manière à maîtriser le mieux possible le

47
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chauffeurs-livreurs sur le segment logistique du « dernier kilomètres »49. Avant les années 1980

les camionneurs de Californie du Sud étaient principalement des hommes blancs nés aux Etats-

Unis. Après la « révolution logistique » et « e-logistique » la baisse des normes de travail et le

-

représentent près de 80 % des employés et sont recrutés aux postes les moins bien payés, les

plus précaires et les plus risqués de la chaîne logistique avec un recours aux contrats

intérimaires important.

Par ailleurs, nous observons aux Etats-Unis comme en Europe une féminisation des emplois

en logistique mais ce phénomène est à étudier selon les contextes pour en comprendre les

masculin en Europe. Haude Rivoal qualifie alors les emplois de chauffeurs du transport routier

de « bastion masculin » où le taux de féminisation stagne après avoir connu une baisse50. Son

enquête au sein des entrepôts et auprès des chauffeurs de Transfrilog en est un exemple

remarquable. Leader du transport en Europe cette entreprise emploie plus de 12 000 salariés

nette

et les postes de chauffeur routier où cette part tombe à seulement 1%.

également que le travail logistique est genré selon le type de produits manipulés51. Dans les

entrepôts de la grande distribution à dominante alimentaire la part des femmes parmi les

les entrepôts

où sont pris en charge des produits avec une dominante de produits textiles de « prêt à porter »

49
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haut de gamme.

dans les branches les plus précarisé

main-

-ci nous nous sommes aperçus que

- ns de commandes et les

poste dont nous traiterons dans ce travail.

Les étudiants et étudiantes de par leur position sociale, les compétences tacites ou « savoir-

être » dont ils sont porteurs renforce le maintien du modèle FMR.

effectifs52 et constitue une part encore plus grande de la main-

préparation. Le recours à cette main-

mobilisée que sur les moments d'activité les plus intenses sur des horaires de travail mouvants

d'une semaine à l'autre. Pour organiser les plannings des étudiants les responsables se reportent

à l'activité anticipée du magasin à partir de chiffres récoltés informatiquement et organisent les

plannings des étudiants depuis un logiciel en ligne. Les étudiants peuvent avec des identifiants

prendre connaissance à tout moment de leur planning de travail en fonction de disponibilité

qu'ils communiquent à chaque début de semestre universitaire. Les étudiants ont beaucoup plus

recours au planning en ligne que les préparateurs et préparatrices à temps plein dont les horaires

sont plus stables et réguliers.

deviennent de plus en plus poreuses entre service et industrie53. Dans les entrepôts de service

travail et mécaniste des tâches. Les drives

du travail et de ses outils qui ont combiné logiques servicielles et industrielles.

drive où nous avons conduit des observations nous avions

52
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pré

drive se étant que

se combinent à des aspects des emplois

Cette hypothèse se confirme avec la position des magasins drive dans les activités associées

aux « humanités matérielles », que nous décrirons plus loin. Le processus de féminisation dans

du travail et des grands ent drive

r un

de commande dans une enseigne de grande distribution.

Appartenant à la grande distribution mais se montrant proche dans son organisation et ses

outils de préparation de commandes, nous avons réalisé un traitement statistique à partir de

ur de commandes.
54

recense en 2020 un taux de féminisation de moins

de 20% en moyenne. Lorsque nous nous concentrons sur les emplois ouvriers les plus proches

du travail en logistique nous observons une répartition genrée entre les postes qualifiés et non

qualifiés. Dans la catégorie 652a associée aux ouvriers qualifiés de la manutention le taux
55. Les catégories 653a pour les ouvriers

qualifiés et 676a pour les manutentionnaires non qualifiés sont une zone frontière où la part des

femmes est respectivement de 22,71 % et 24,04 %. La catégorie 676c marque plus fortement

service aux préoccupations marchan
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Drive Express la main-

une part plus importante de femmes contrairement aux autres emplois ouvriers associés au

secteur logistique et aux emplois de préparation de commandes.

commandes et que nous relevons la présence majoritaire des étudiants, nous sommes face au

non qualifié exécuté par une main-

Thierry Colin et Gaël Ryk56 nous comprenons que la taylorisation des tâches en opérations

responsable de secteur : « Mettre des produits dans une caisse, tout le monde peut le

faire ».

Cette première forme de « non-qualification » se combine avec une gestion flexible de la

main- -qualifié » et

occupé en grande partie par des étudiants qui eux le sont.

La question devient alors, pourquoi trouvons-nous des individus qualifiés tel que les

étudiants à ce poste sans qualifications préalables ? Nous ne présenterons pas ici le débat

gnifie pas sans compétences et que

ces dernières sont toujours recherchées, de façon explicite et parfois tacite par les employeurs.

nous nous appuyons sur une définition des compétences en trois dimensions

savoir-faire et la polyvalence, caractéristiques des emplois définis comme non-qualifiés57.

58.

En secteur de préparation dans le magasin Drive Express, la polyvalence est transmise par

les coordinateurs dont l'un des rôles est de former les nouveaux préparateurs. En toute situation

normale les préparateurs peuvent travailler dans n'importe lequel des secteurs pour des tâches
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de réception, préparation ou livraison. En cas d'urgence, le « TP » offre la possibilité de changer

rapidement d'identification pour commencer une nouvelle tâche sans annuler la précédente. Le

« TP » est l'une des innovations nanotechnologique maîtresse pour assurer la polyvalence et la

récolte d'information à des fin de surveillance.

Trois que

le recrutement de cette main-

té de

-

nous invitant à considérer plus largement le rapport « provisoire » des étudiants à cette activité

contraintes.



En conduisant

Enquêter sur le travail

p 59.

Pour observer les conditions de travail des préparateurs de commandes étudiants, nous nous

. Ainsi, observer le

ques informelles ». Nous verrons dans notre enquête que le

informelles ». Selon leur position dans les trois rangs hiérarchiques, les préparateurs ne

contrainte marchande et industrielle.

Sur notre terrain nous avons pu recueillir un ensemble de documents nous permettant de décrire

emps complet recrutés chez

Drive Express.

ns pu

penser des conditions et de travail ainsi que

leurs effets sur le « travail réel ».

Effectuer une sociologie du travail dans une perspective décloisonnée invite le chercheur à

comparer ses résultats de

es

avec nos interprétations plutôt que des disparités. Pour cette raison, nous mobilisons des travaux

59



étudiant des modèles productifs souvent similaires ou des activités appartenant au secteur de la

dans cette perspective que nous avons

étendu la première partie de notre enquête sur le modèle FMR à celui du rapport des étudiants

à leur activité de travail lorsque les résultats de notre courte enquête statistique a mis en exergue

que les étudiants constituent les trois quarts de la main-

Afin de mieux décrire et rendre compte des spécificités du travail chez Drive Express nous

nous appuyons sur des comparaisons avec trois autres emplois. La présence majoritaire

des étudiants en fast-food et dont rendent compte Guillaume Burnod, Damien Cartron et

lecteurs optiques utilisés lors des préparations nous conduit à mobiliser les travaux

ethnographiques et ergonomiques sur le travail de caisse. Enfin, les conditions de travail des

préparateurs de Drive Express, étant proches de celles des préparateurs de commandes dans les

grands complexes logistiques, rapprochent notre travail de celui de David Gaborieau.

drive de la grande

distributio

directes et participantes. Les observations ont été menées par moi-même entre la fin du mois

Drive Express.

mois de septembre dans cinq drives de la ville de Santen pour être embauché en contrat étudiant

Drive Express embauche a

confirmé mon recrutement au poste de préparateur de commande dans le secteur Frais.

in situ du travail

-même « expérimenter, voir, entendre et parfois

mesurer »60

ffectuent les étudiants dans

60



la tâche de travail en préparation de commande mais aussi aux autres postes de travail. La

. Plusieurs variables ont été recensées : prénom, âge, sexe, contrat signé avec

Responsable de secteur, Coordinateur, Coordinateur Expert, Préparateur, Livreur et hôtesse

dont une

ings de travail qui coïncidaient rarement

avec les miens et je les ai croisés peu de fois au cours de mon embauche. Les informations ont

sur le long terme car il suppose de pouvoir discuter avec les autres employés dans les autres

aisée.

tous mes entretiens individuels avec mon responsable de secteur, Wilfried, et les coordinateurs,

sur un aspect du

confiance

terrain.

salariés à temps plein nous a conduit à réaliser 14 entretiens.

Les autrices du guide Enquêter sur le travail

qualitative la recherche documentaire et notamment la récolte de documents du travail. À ces

fins nous avons récolté des documents provenant de deux terrains différents. Pour lier condition



éc 61

t nous nous permettons

de les avoir sortis de leur « circuit usuel »62

travail à voir quelles sont les c

les coordinateurs de Drive Express pour gérer la main- 63 étudiante.

« Courses pour tous dri

et de feuilles de suivi de la productivité individuelle sur lesquelles les salariés reportent les

informations des feuilles de productivité générale. Ces documents correspondent à des « écrits
64

de façon hebdomadaire par les employés eux-mêmes et amenées lors des entretiens individuels.

Nous sortons également ces documents de leur cadre ha

notre deuxième partie notre attention sur une comparaison de la mesure de la productivité.

Celle-

format drive. Elle nous per

différente et exposent différemment les salariés aux contraintes marchandes et industrielles.

driveuse polyvalente »65 qui travaillait encore chez Courses pour tous drive

Les principales limites de

pendant le travail. Recueillir du matériau provenant des propos des enquêtés a rencontré

exigence a rendu
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de conduire des observations. Mon implication dans le travail en drive s'inscrit avant tout dans

un objectif de recherche mais il côtoie aussi des objectifs plus personnels. Mon travail étudiant

a aussi des préoccupations économiques comme l'achat de biens alimentaires, matériel, le

paiement d'un logement ou des frais d'études66. Ainsi ma présence sur le terrain a tantôt été

rapport à mon activité où mon implication dans la tâche p

porosité entre les deux postures a eu pour effet de me faire basculer régulièrement dans la

Cette bascule dans la participation est aussi liée aux situations de travail qui influencent le

travail de chercheur. Les possibilités de prise de notes lors des observations sont

L'exigence de la productivité contraint à l'adoption d'un rythme de travail soutenu où chaque

seconde comptent, ce qui laisse assez peu de temps pour sortir le petit carnet et le crayon fournis

par Drive Express qui se présentaient pourtant comme des outils de premier choix. À cela

Drivers »67. Un préparateur qui s'arrête entre deux courses est

exposé et trop visible dans la zone de départ. Son arrêt sans aucune raison apparente pour écrire

dans son carnet peut susciter des questionnements de plus en plus grands si l'acte se répète. Il

faut donc ruser pour mémoriser des échanges ou leur nature afin de les noter entre deux étagères

de faire chuter considérablement la productivité. Cette co

et irréalisable. Un évènement a mis fin à ma notation dès la fin de ma deuxième semaine de

66
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adaptée à ma position de nouveau préparateur en formation. Je lui ai expliqué que je notais

car dans ces situations il faut déclarer un manque et trouver un produit de substitution.

épuisé mon seul joker pour expliquer la sortie de mon carnet et de

Mon premier objectif sur le terrain a donc été de m'investir physiquement et mentalement

drastiquement la

» et celle de « participation observante »68. Les cond

mon implication et les

à la récolte

des éléments à observer.

Au début de mon entrée sur le terrain, je souhaitais articuler mes observations avec de plus

longues conversations avec les préparateurs, les livreurs et les coordi

rapports que les salariés de Drive

Express entretiennent avec chacun de ces deux aspects. Malgré mes efforts, je me suis retrouvé

69

sur le lieu d

arfois

prélèvements des produits étant décalés il est difficile de discuter avec un collègue sans

mobiliser fortement ses cordes vocales.
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Nous ne pouvons guère échanger pe

les caissières70.

interactions en salle de pause a cependant été riche à certains moments pour déceler le regard

sous cette forme.

sanitaire ne nous a pas

Drive Express nourrissent des relations

nt à

Drive Express. Par exemple, le groupe des trois livreuses suivant des études

longer les observations par

» aux préparateurs de commandes.

Les échanges prolongés sur le lieu de travail sont rares et peu facilités par les contraintes de

evoir en relevant notre temps effectif de travail.

loquaces sur ce qui se dit entre eux et les coordinateurs durant leur entretien individuel. Ces

discussions semblent

t sur le

magasin. Il est alors devenu un défi de recueillir les moindres éléments pouvant donner des

Un changement de regard sur ces difficultés et limites ne les fait plus seulement apparaitre

comme des entraves à la conduite de la recherche mais également comme des indices de la

70



pour percevoir mon salaire mensuel net de 419,71 euros auquel me donne droit mes 12 heures

de travail hebdomadaire rémunéré au SMIC.

Ainsi, en nous insérant dans les perspectives analytiques de la sociologie du travail et de

grâce un dispositif

disciplinaire obtient de la part de ses préparateurs de commandes, et plus particulièrement des

implication

contrainte ». avail amènent les étudiants à

mobiliser des compétences pour être plus productifs, à faire face à une forte intensité du travail,

sans que ces derniers qui entretiennent un rapport « provisoire » à leur activité rémunérée ne

u et le temps de travail et obtenir leur implication ?

Dans ce mémoire nous étayerons deux idées.

entre les organisations tayloriennes et fordistes du travail avec la pensée disciplinaire. Une idée

suggérée par Michel Foucault que nous souhaitons rendre tangible dans notre observation sur

avant tout par la préparation éclair des commandes en un temps extrêmement court dans des

lieux aménagés spécialement à cet effet. Dans une première partie, à travers une description de

la rationalisation des espaces et des tâches de travail, nous poserons la question des effets de

préparateurs sur leur tâche de « préparation » et tend à faire de celle-ci « un travail sans temps

mort

Nous présenterons plus précisément quel est

productive qui contraint tous les préparateurs et préparatrices au même rythme de travail ou à

Ces derniers sont en position dominée et se trouvent, selon les principes tayloriens, fortement

contrôlés de multiples façons dans le temps consacré à la tâche productive et dans le respect de

de la productivité et des méthodes de surveillance nous révèlerons comment opère la

surveillance et le management en acte par les responsables en deuxième partie.



La seconde idées que nous défendrons est que Drive Express

tend à reproduire des conditions de travail proches du travail à la chaîne et obtient une

implication contrainte » inhérent au mode de production FMR. Et que le modèle FMR théorisé

par Jean-Pierre Durand comme un modèle productif transitoire entre le flux tendu et un nouveau

logistique de la grande distribution avec le nouveau format de consommation et de production

des drives.

plusieurs paradoxes

nourrit transversalement notre réflexion. Le premier à pour fil rouge les compétences

lle tend à nier ou invisibiliser pour

limiter sa valorisation salariale. La mobilisation de certaines compétences par les étudiants agit

les salariés à temps plein la montée en compétences via des formations internes et le glissement

informel de certaines tâches vers des rangs inférieurs en font des travailleurs dont les

compétences ne sont pas valorisables financièrement car elles se heurtent à des normes

salarial

-

te mais qui peut être rémunérée légalement à moindre coûts.

Le second prend en considération les points de rencontre des contraintes industrielles et

autonomes sur le choix des changements de poste, les postes sont quant à eux organisés de

Même si cela semble évident,

des aspects du travail que nous présenterons ne peuvent se faire sans prendre en considération

modes



préparateurs et préparatrices de commandes.



premier indicateur de la recherche de productivité dans

prépara

horizontale du travail et une parcellisation fordienne des préparations de commandes. Les

r des

étagères appelées « Zones tampon ». Les secteurs sont des chaînes de montages indépendantes

finale.

keting des grandes

grandes affiches promotionnelles. Les produits ne sont pas disposés en libre-service à

-même ses produits. La pratique marketing du facing

rudimentaires et les espaces de circulation sont plus exigus car seul un à deux préparateurs se

déplacent simultanément dans un même espace restreint. Les caissières dont la présence était

devenue un emblème du salariat dans les grandes surfaces et la rangée de caisses qui caractérise

l

courses ont été payées en amont par les clients depuis leur compte en ligne et ce serait gâcher

« » que de devoir lui demander de payer pour retirer sa commande.

drive déporté est une version réduite des grands complexes logistiques des

aucunes fenêtres. Les produits sont rangés par secteurs et sont entreposés selon un système

précis.

Nous sommes dans un entrepôt de stockage plus que dans un magasin et à ce titre les lieux

sont organisés de façon rationnelle pour permettre la meilleure productivité du travail de

préparation Drive Express nous

préparation.



acronyme pour la gestion informatique et un surnom pour la communication rapide entre les

préparateurs.

« Fleg ». La température y est maintenue entre 8°C et 11°C afin de conserver la fraîcheur

des produits. A proximité se trouvent les congélateurs des produits surgelés qui sont conservés

à une température en dessous de 0°C. Surnommé le « Surg », cette zone est la plus petite des

quatre secteurs et précède le « Fleg » dans le parcours que suivent les livreurs lors des livraisons.

Le second secteur est celui des produits à gros volume où sont entreposés les packs d'eau, de

du secteur est le « Pal » car les produits sont laissés à même la palette sur laquelle ils ont été

». On y trouve les produits secs dont la date limite de consommation est la plus étendue et qui

La dernière zone est celle des produits frais où l'on trouve les produits qui doivent être conservés

récupération des produits surgelés est réalisée au début des livraisons par les personnes

assignées à ce poste. A proximité de chacune des zones, à la fin du parcours de préparation

se trouve une zone dite « tampon » où les caisses sont stockées et prêtes à être récupérées par

les livreurs à un moment ou un autre de la journée.

Tous les secteurs sont organisés selon une logique très quadrillée. Les produits sont

rassemblés selon leur appartenance à une même catégorie de produits dans des zones qui sont

définies par un numéro. Chacune de ces zones comprend un ensemble d'étagères numérotées.

Elles sont elles-mêmes divisées en niveaux et scindées en emplacements. L'ensemble de ces

chiffres constitue l'adresse à quatre chiffres d'un produit.

Dans le secteur PGC, la zone 14 est entièrement constituée de caisse tiroirs qui rassemblent

les tablettes de chocolat et les chewing-gum. L'adresse d'une tablette de chocolat peut-être

« ETA », en zone 14, sur l'étagère 2, au niveau 11 sur l'emplacement 4. Les adresses sont

indiquées par des codes-barres imprimés sur des étiquettes et insérées dans un porte étiquette

fixé sur les niveaux des étagères. Chaque secteur ne comporte pas le même nombre de zones,



sous-secteurs pour les liquides, « DYN », et pour les produits secs, « ETA ».

Les trois activités centrales du magasin sont la réception des produits, la préparation et la

livraison de commandes. Les tâches les plus productives, celles qui créées le plus de valeur

ajoutée pour le magasin sont la préparation et la livraison. Ces tâches sont divisées

horizontalement et sont réalisées par des préparateurs et préparatrices recrutés spécifiquement

à ces postes. Lorsque le magasin a besoin de recruter de nouveaux employés, il se base sur les

besoins de main- e la livraison. Les

temps.

Dans chacun des secteurs « Fleg », « PGC » et « Frais » les préparateurs suivent le parcours

de préparation au cours duquel ils prélèvent les produits indiqués. Pour prélever les bons

La livraison consiste à rassembler les caisses de produits préparées dans chacun des secteurs.

le client et le temps écoulé depuis son arrivée. Ils suivent le parcours de livraison qui traverse

les zones tampon de chaque secteur et se termine par la sortie sur le parking pour déposer tous

les produits dans le coffre de leur client. Le parcours prend l

secteur des produits surgelés. Il se trouve au plus proche du parking. Cet aménagement permet

de limiter au maximum les déplacements des livreurs et assurer des livraisons en un minimum

de temps.

La parcellisation des étapes d Drive

Express

et en assignant une tâche principale dans les différents secteurs on obtient une réduction des

re 2020 au premier

atteindre des objectifs de rentabilité et de productivité en augmentation. Une partie des espaces



de stockage ont dû être modifié pour répondre a

ux

caisses de produits. Pour expliquer cette situation, il est fort probable que la fidélisation de

de produits ai une part de responsabilité dans ces changements. Fait étonnant, les responsables

et les coordinateurs ne font jamais explicitement référence à la situation sanitaire pour expliquer

les expliquer. Ils sont aussi très réticents à évoquer quelle était la situation du magasin avant le

premier couvre-feu et les impacts de celui-

préparation. Evoquer le passé plus calme du magasin reviendrait sans doute à rendre plus

u cours

à partir du mois de mars 2021.

À la mi-

confinement incitent les coordinateurs à préparer le terrain dans le secteur Frais. Commence

ampagne de réorganisation » du secteur Frais.

réformes » ont accompagnées

cette campagne.

Après les annonces du président sur un second couvre-feu a commencé la réorganisation des

étagères des « zones tampon » pour accueillir plus de doubles-caisses. Les responsables et les

après-midi. La réorganisation des « zones tampon » a mis fin presque définitivement au manque

» systématique des produits sur les étagères. Un accroissement des volumes commandés par les

réception de produits il arrive régulièrement que la place manque à certaines adresses de

prélèvement. En général les produits qui ne peuvent être posés sont enregistrés mais déposés

du « Surplus ». Munie du « TP » les préparateurs scannent le code-barres des produits pour que

Si le « Surpl

préparateur doit alors chercher le produit en « Surplus » ce qui représente une perte de temps

considérable dans une préparation.



Au mois de janvier et février 2021, la place a commencé manquer sur certaines étagères et

Les coordinateurs ont alors demandé aux préparateurs du « Frais » de f

réforme de réorganisation quotidienne est de changer les produits peu volumineux stockés à

des emplacements spacieux avec des produits plus volumineux stockés à des adresses où la

place manque.

Jimmy de la réorganisation des produits les plus vendus. Grace aux informations sur la vente

nte de

Dans le secteur Frais Jimmy a été choisi pour faire le « Switch » des articles les plus vendus

déplacements. Emilien qui est avec nous ce jour-là est placé

des tâches de cette nature.

Toutes ces « réformes

des étagères a été un nouveau confort pour les préparateurs qui perdaient beaucoup de temps à

trouver des emplacements ou des solutions pour ranger les commandes de deux caisses. Le gain

dans les efforts de préparation du déplacement des produits les plus vendus a été plus

difficilement appréciable. Secondement, la réorganisation des produits pour limiter les surplus

à créer un alourdissement et une intensification du travail. Lorsque les préparateurs du secteur

mais sûrement.

Cette « campagne

e plus avec autant. Par-

travail sert à assurer la productivité et ne pas perdre un seul client pour pérenniser les nouveaux

bénéfices du magasin.



Comprendre les logiques de stockage des produits chez Drive Express est à la portée de tout

fficile de remplir une caisse de produits dont la liste est prédéfinie

et indiquée. Mais dans le cadre de préparations de commandes, la tâche se complexifie par le

e

personne à me présenter cette réalité est mon responsable de secteur qui a lui-même

responsable.

En apparence sans qualification requise pour maîtriser les outils et pour remplir les chariots,

la préparation de commande demande de la part du préparateur une grande concentration

mentale et une mobilisation physique de tous les instants. Ce sont trois à cinq heures de

préparation qui attendent le préparateur étudiant pendant sa prise de service. Il doit donc avoir

71

que les gestes et les déplacement que je réalise sont rigoureusement orchestrés par le « TP » et

conditionnent énormément la tâche de travail.
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façon r
72. Dans le cas de Drive Express nous

amais existé et que

TP ».

73

mon deuxième jour de travail que je suis formé à la préparation de

et légumes. Un réfrigérateur géant de 25 mètres de long sur une dizaine de mètres de largeur.

Team Leade74

nouvelles recrues et de les former. Pas de travail en « doublure » pendant une semaine avec un

« titulaire » comme dans le travail des facteurs75 ou avec une caissière expérimentée qui pendant

quelques heures va présenter puis orienter le travail76. Le temps de formation est expéditif

e les indications données par le « TP » pour trouver les

Il commence par me dema

mon premier identifiant « 2410 » et accède au menu principal. Je sélectionne la tâch «

72

73

74

75

76



faire une

relatives à la commande. Pendant une préparation le nombre de lignes reste affiché en

p

-barre. Le parcours circulaire de

préparation traverse 19 zones qui comprennent chacune une à 6 étagères réparties en 4 à 6

niveaux et 4 à 5 emplacements. Les produits du même type sont rassemblés le plus souvent

ensemble comme les zones 18 à 19 qui regroupent les viandes et poissons.

Avant de débuter un cycle de préparation, le préparateur se saisit de plusieurs caisses pliables

sur le plateau supérieur. Avant de ses lancer, il ouvre une caisse puis vérifie rapidement le

dolly

porte de livraison où elles

sont déposées par les livreurs après les avoir déchargées.

Dans un second temps, nous débutons la préparation en elle-même. Elle comprend le

prélèvement des produits depuis leur emplacement de stockage. Chez Drive Express, le mot

picking »77. Pour valider le

-barres qui se trouve dessus. Un son

positif ou négatif émis par le « TP » nous permet de savoir sans -

barres flashé

code-

la boîte de dialogue et poursuivre

de la boîte de dialogue pour la retirer et scanner le produit. La seconde option est de scanner

lors

Il peut ensuite reprendre en scannant le code-barres du bon produit et continuer la préparation.

Stéphane me recommande dans cette situation de faire les choses m

-
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barre du bon produit. Une première fois pour retirer la boîte de dialogue et une seconde pour

scanner le bon produit. Au fil du temps je ne me soucie plus de la boîte de dialogue lorsque je

fais des erreurs et je me repère aux sons émis par le « TP ».

. À la fin de la préparation et après avoir prélevé

livreur.

Le premier travail du préparateur est de trouver intuitivement et rapidement le pas et les

gestes les plus efficaces pour accomplir ces tâches et atteindre sa productivité. Ces trois étapes

-opérations mesurées pour calculer la productivité. Comme

gestes et habitudes à mettre en place pour gagner en productivité et perdre le moins de temps

possible.
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Pour espérer rester travailler au secteur Frais chez Drive Express les responsables exigent

productivité horaire de 350

efficacement. Une connaissance accrue de l -barres est aussi

entre les étagères. Le premier objectif de mon init

des adresses des produits devient de plus en plus précise chaque semaine. Progressivement, le

temps de réflexion devient de plus en plus serré et les déplacements deviennent des

automatismes. À la fin de ma première semaine je pensais que ma productivité avait rapidement

sema

exploser ». Je fais un premier pronostic, je dois bien avoir atteint 200 lignes.

Au début de ma deuxième semaine je vais voir mon responsable pour mon premier point

ivité générale sur la semaine

lignes. Wilfried me présente le nouveau défi de la mémorisation des codes-barres et la maîtrise

du lecteur optique qui vient complexifier celui de la mémorisation des emplacements.

Dans la grande distribution la mise en place des lecteurs optiques pour lire les code-barres a

profondément modifié les modes opératoires et la gestuelle adéquate des caissières pour

rement des articles. Si la rapidité de traitement des lecteurs optiques semble

« dégager les caissières de toute activité intellectuelle, sa réalisation efficace exige un traitement

-barres »80. Ce travail

coup de main a été expérimentée par Marlène Benquet lors de son observation participante en

-

alternative avec le lecteur optique de mon « TP ».
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-

bien connu des responsables qui sont tous des anciens préparateurs. Ce sont eux les premiers à

enseigner aux préparateurs les gestes opératoires les plus efficaces au cours des entretiens. Mon

premier point hebdomadaire est riche en démonstrations mimétiques de mon responsable qui

prend le temps de décrypter chacun des gestes de la

plus fine de la mémorisation des emplacements des codes-barres et des produits. Ses propos

montrent que le travail de p

propre expérience passée pour rendre leurs préparateurs plus efficaces.

en carton alors le code barre se trouve le plus souvent en dessous. Si les yaourts ne sont pas

emballés, nous sommes face à deux possibilités. Soit le code barre se trouve sur l'opercule d'un

ode-barres conduisent intuitivement à adopter la

bonne distance et le bon angle pour scanner efficacement les produits. Il ne faut pas scanner ni

trop loin ni trop près et avec le bon angle pour obtenir sans latence la bonne note informatique.

Un signal sonore valide notre geste et nous permet d'enchaîner vers la mesure du rayon suivant

pour ne pas interrompre la symphonie robotique du secteur Frais. Si ces descriptions semblent

anodines, elles ne se font pas sans attentes et ne sont pas sans effets puisque leur mise en

application change radicalement la productivité atteinte.



produits et de leur code-barres je suis difficilement parvenu à atteindre ma productivité. Le 9

de mon responsable une demande de déplacement de mes horaires pour la fête de Noël. Wilfried

ui a régressée et stagne depuis trois semaines à

une moyenne de 245 lignes par heure. Je me pose alors fortement la question de savoir

comment je vais pouvoir augmenter mon volume de préparation. Je me mets en quête de

tivité auprès des autres préparateurs.

Le même jour, Nathan, qui est lui aussi étudiant me prodigue un premier conseil. Il me

demande si je regarde le produit suivant avant d'avoir scanné mon produit, ou si j'attends que

l'adresse du prochain s'affiche sur mon cadran. Je n'avais encore jamais fait attention à cela. En

informations relatives à la préparation et au produit à prélever

immédiatement, le TP affiche aussi le produit suivant à scanner. En dessous du cadre de saisie

des adresses

mais demande une certaine coordination. Il s'agit de regarder l'adresse du produit suivant sur le

TP pendant que l'on scanne un produit. Il faut pour cela coordonner ses gestes pour scanner le

produit scanné dans son chariot le préparateur est déjà prêts à bondir sur le produit suivant. Le

temps que l'interface du TP affiche les informations du prochain produit, il tient presque déjà

le produit en main. Comme chaque millième de seconde comptent dans la course à la

productivité, cette technique permet de ne pas perdre de temps lors du chargement du TP pour

afficher les informations du produit suivant. Ce temps est rentabilisé par un déplacement qui a

débuté avant lui grâce à la lecture anticipée de l'adresse suivante. Ainsi, lorsque les préparateurs

oduit à le

retirer puis le scanner en regardant l'adresse indiquée en bas et repartir vers un autre produit en

même temps que le TP charge les nouvelles informations.

Une seconde astuce m'est expliquée par Stéphane qui vient me voir après que je sois parvenu

à rehausser ma productivité. Il m'aborde tout sourire, « alors il paraît que t'as réussi à faire

monter ta prod', c'est super. J'vais te donner une astuce, parce que je crois que je ne t'en ai

consiste à limiter les aller-retours au chariot

à chaque produit et notamment dans les rayons des zones 14 à 18. La deuxième partie du secteur

collecter les prod

avant de les ramener ensemble dans la caisse sur le chariot que l'on a laissé à l'entrée du rayon.



Les préparateurs ne rentrent jamais avec leur chariot dans les rayons car sinon il n'y a plus la

place de circuler à deux dans un rayon.

Associé à la technique de l'anticipation, cette astuce que je ne faisais pas systématiquement

devient très efficace. Je scanne en anticipant et je n'ai plus qu'à me retourner vers l'étagère

dans mon dos, tendre le bras et rescanner. Ce mécanisme prend toute son efficacité aux zone

14, 15 et 16 où il arrive souvent de devoir prendre 3 à 6 produits.

Ces deux astuces possèdent leurs avantages mais aussi leur revers. Regrouper les produits

d'un même rayon pour les déposer ensemble sur le chariot réduit beaucoup les déplacements.

Cette astuce soulage car elle réduit le nombre de pas et la cadence de marche rapide.

L'anticipation du produit en regardant l'adresse du produit suivant pendant que l'on scanne un

produit permet de réduire le piétinement entre chaque produit. Mais pour être efficace et faire

gestes, accroît la concentration et demande le

De semaine en semaine et pour conserver son poste, le préparateur va devoir accélérer sa

et les modes opératoires efficaces conduisent le préparateur à intégrer le « One Best Way »

Drive Express et affiné par la

connaissance du fonctionnement du TP en action.

autonomie dans le travail de préparation.



salariés. Nous posons

-ci dans le temps.

200

des gestes simples,

contraintes proches de celles imposés à « un ouvrier sur chaîne »81.

Drive Express. Si le «

leur indique. En dirigeant le travail, il détermine les déplacements et les gestes qui vont être

du contenu des tâches et leur temporalité sont donc imposées.

Lorsque la tâche de préparation est sélectionnée sur le « TP » il est impossible de la quitter.

lancée par inadvertance. Pour cela ils oivent désattribuer la commande depuis un poste

-ci est en fin de service et que la commande qui a

malencontreusement été lancée est trop importante.

Pendant le « cycle »82

produit

Le seul contrôle que peut avoir le préparateur pour organiser sa préparation est de saisir le

bouton « suivant » pour scanner directement le prochain ar

81
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il est tout simplement envoyé en fin de préparation et tant que celui-

cette option pour chercher en fin de préparation les packs de bière qui se trouvent au début du

tout au long de la préparation une charge lourde.

Ce qui fait la réussite de Drive Express est la possibilité donnée aux clients de retirer leur

service supplémentaire est le principal avantage

Les commandes « express » passées sur internet sont enregistrées par le site et

clients pour un service proposé. Celui-ci a des répercussions directes sur le travail de

antitatives

et qualitatives de la demande »83 -roi

imposée par les responsables qui rencontre continuellement, tout en restant imprévisible, la

être réalisées dans un délai restreint oblige les préparateurs à être en permanence aux aguets,

prêt physiquement et au maximum de leur capacité productive pour ne pas « couler » et

physiques mais également mentales est un trait du modèle en flux tendu présenté par Jean-

Pierre Durand qui ici a un impact sur le versant industriel de la production.

ralentir leur travail ou de prendre quelques secondes de repos discrètes dans leur secteur. Les

préparations en moins de trente minutes. Une fois achevées le livreur ne peut plus espérer

83



is temps de préparer les commandes

du créneau horaire suivant, choisit en ligne par les clients.

clients venus directement passer

s rencontrent parfois des problèmes de commandes en

en ligne. Leurs commandes s

pouvoir considérer que les préparateurs font déjà face aux nombreuses « retombées ». Des

messages comme, « Hugo tu es sur une commande priorisée il ne reste plus que toi » peuvent

alors se faire entendre.

Un jour dans le secteur Frais les messages diffusés dep -parleurs afin

de prévenir que des commandes ont été priorisées ont eu raison de la patience de Bastien,

second coordinateur du secteur. Les messages incessants pour signifier à son équipe de se

Sans jamais rencontrer physiquement les clients, les préparateurs sont confrontés en

permanence et instantanément à leur demande ce qui a pour effet de mettre leur travail sous

tension permanente.

Avec une organisation par équipes et secteurs les exigences sont collectivisées. Une

leur part du travail. Le travail en équipes dispersé ou parcellisé84 dans un espace quadrillé85 fait

peser une « responsabilité collective »86

préparateurs et préparatrices de même rang.

84
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commande qui passe par des outils numériques est la déposses

par les préparateurs de commandes avant la mise en place des casques à commande vocale

avaient certes vocation à prescri

listing 87. Avec la commande

à ré -ci leur permettait de se

-faire

important dans leur socialisation professionnel et les relations de travail entre eux.

Chez Drive Express

immédiate de la préparation est aussi très réduite et imprévisible pour les préparateurs. Depuis

les coordinateurs consultent

régulièrement un tableur affichant le nombre de commandes à préparer dans chacun des

déroulement de la journée ne prend pas en compte les nombreuses retombées des commandes

express qui sont passées au cours de la journée.

commençant par préparer de longues commandes au début des créneaux pour ménager les

efforts et finir avec de plus petites préparations. Seuls les coordinateurs qui maîtrisent le logiciel

nstances. La priorisation des

lorsque des clients viennent commander directement auprès Pour garantir la qualité

du « service aux clients » la commande est priorisée dans les secteurs concernés par son

le secteur Frais. Bastien entre souvent en colère contre la priorisation des commandes faite par

il se trouve systématiquement comblé par les r

87



Comme une loterie, on ne sait pas quel chiffre va être tiré. Les préparateurs sont en incapacités

de prévoir si la préparation suivante se compose de cinq lignes ou si elle en fait 35. De plus,

lignes qui se rapportent au nombre de références comprises dans la commande

environs qui sont utilisées. De temps à autres les préparateurs utilisent des caisses deux fois

plus petite pour les commandes de moins de 10 lignes avec des produits peu volumineux.

de produits il leur arrive régulièrement de devoir transvaser des produits légers et peu

veillent de temps à autre au respect de la consigne donnée de ne pas laisser des commandes

légères dans de grande caisse. En pleine préparation les préparateurs peuvent manquer de

caisses lorsque des références sont à prélever en grande quantité. Ils doivent alors consacrer du

temps à aller chercher une nouvelle caisse pour terminer leur tâche. La productivité va en

prendre un coup. Il va falloir ne pas traîner lors du dépôt de la commande dans la zone tampon

vouloir prendre « une dernière p

en attendant la fin de notre créneau sans « rester à ne rien faire ».

La conceptualisation des tâches et leur assistance informatique qui rassemble une contrainte

productive et une contrainte marchande a bien pour effet de rapprocher les conditions de travail

assure la productivité en contraignant le préparateur à un rythme et à des procédures de

production auxquelles il peut difficilement échapper.

La décomposition des tâches en éléments opératoires simples et assistée par un outil

numérique participe de la déqualification du travail de préparation. Pourtant le préparateur de

commande mobilise son endurance et apprend à maîtriser son poste en mobilisant également

un panel de savoir-faire pratiques dans la maîtrise des temps et des mouvements. La Maîtrise



un ensemble plus large de micro-

tâches comme le « contrôle commande », « la réorganisation », « la casse », le « Surplus » en

-tâches participe à construire la

polyvalence comme une autre compétence a



objectif à atteindre pour conserver son poste. Atteindre sa productivité devient important pour

eint sa productivité. Les étudiants

-

population étudiante est conséquent. Responsables et coordinateurs ne se privent pas de

par les étudiants.

88

Dans le travail de caisse observé par Marlène Benquet les caissières sont en permanence

surveillées par leur hiérarchie ainsi que par les caméras du magasin. Le rôle de surveillance est

aussi assuré par les vigiles du magasin. Les préparateurs ne sont pas moins surveillés, mais le

mode de surveillance est numérisé grâce aux « TP ».

surveillé en permanence par les

coordinateurs et responsables mais sa mesure qui est dédiée au « TP » est assurée en continue.

se son travail.

TP » qui est « capitaine » du travail des préparateurs et préparatrices, « gardien »

des objecti

à la fois outil de travail et mouchard.
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Au fur et à mesure de ma présence et de la découverte des tâches à réaliser, se sont

multipliées de courtes scènes durant lesquelles les coordinateurs venaient me voir pour me

signifier des erreurs ou des oublis. Je me suis rendu compte en discutant avec mes collègues

commises lors de

comment ont-

rapidement et grâce aux explications de mes collègues plus anciens que le « TP » enregistre

systématiquement qui parmi nous a fait la « ramasse »89 des produits hors charte, la réception

de tel produit, la préparation ou la livraison de telle commande.

TP » avec son « identifiant quotidien » ou

drive est enregistré dans ce logiciel par son code-barre

CUG. Toutes les informations produites ou saisies sont reliées à notre identifiant ce qui permet

La productivité horaire est définie dans chacun des secteurs de préparation et de livraison.

Elle est relevée exclusivement dans le secteur où le préparateur est principalement affecté. Un

préparateur en secteur Frais doit atteindre une productivité de 350 lignes par heure. Il doit donc

être capable de prélever un produit toutes 10 les secondes tout en déambulant dans son secteur

avec son chariot. Comparativement au travail des caissières où celles-ci doivent scanner un

produit toutes les 3 secondes le préparateur a droit à trois fois plus de temps. Mais il doit

cependant se déplacer en permanence. Le travail de caisse et de préparateur en drive partage

compétence mais pas la même forme de pénibilité. Pour les unes ce sont

doivent atteindre une productivité horaire de 250 lignes, soit 4 produits à la minute, un produit

-ils pour autant mieux logés ? Non, le secteur

grandes à parcourir entre chaque produit dans le secteur Frais sont compensées par une

89



augmentation de la productivité. Si, comme par le passé, nous devions atteindre une

productivité horaire de 250 lignes au secteur Frais nous courrions beaucoup moins. AU secteur

surée car Wilfried privilégie la vérification de

De leur côté les livreurs doivent avoir la capacité de livrer un maximum de clients en

rassemblant les commandes dans un temps inférieur à 5 minutes. Le nombre minimum de

livraisons en u

livraison et les discussions avec les livreurs laissent apparaître que le temps moyen d'une

livraison est de deux minutes et trente secondes soit 24 livraisons en moyenne par heure. Ce

s

Au début de ma deuxième semaine de travail, Wilfried mon responsable me fait signe à

travers les vitres du bureau de venir le rejoindre. Une fois dans le bureau il me demande si je

productivité. Depuis le progiciel sur son ordinateur il inscrit mes initiales dans une barre de

recherche et sélectionne mon profil. Un tableur qui se lit en colonnes apparaît et je peux y voir

la date à gauche et ma productivité à droite. 130 lignes, c'est tout. Je suis un peu décontenancé

car je pensais avoir pourtant acquis un rythme convenable au cours de ma première semaine.

Wilfried ne s'alarme aucunement de ce chiffre. Pour lui je ne fais pas partie des meilleurs

la moyenne.

Il enchaîne en me disant que nous allons voir plus en détail comment je me débrouille et voir

comment je peux gagner en productivité. Il change de fenêtre et ouvre plusieurs pages de tableur

Excel. C'est à cet instant que je prends la mesure des informations enregistrées par le « TP »

que je porte. Pour calculer la productivité horaire le logiciel enregistre le temps mis pour

accomplir les trois séquences de la préparation de commande au millième de seconde. En

additionnant le temps de ces séquences le tableur calcule le temps moyen mit pour faire une

commande. Ce temps moyen est ensuite rapporté au nombre de lignes pour calculer la



préparation. Le premier temps mesuré est celui des secondes par « picking » qui correspondent

au temps entre chaque produit scanné. Dès que le premier produit

-barre.

Lorsque le prélèvement des produits se termine, commence le temps de la mise en tampon.

-barre

-barres en Zone Tampon est scanné,

premier produit de la préparation suivante. Ces trois séquences se répètent inlassablement et le

suivante.

les informations du « TP » sont envoyées à la base de données du logiciel. À partir du logiciel,

les données seront extraites par les responsables et les coordinateurs pour faire les tableurs

chaque séquence sont calculées et sont

additionnées pour donner le temps moyen par préparation. Le temps moyen est ensuite rapporté

au nombre de lignes prélevées pour calculer la productivité. Le nombre de lignes correspond

nombre de

un des angles morts de la mesure de la productivité que les préparateurs doivent compenser.



suivi régulier tout au long de ma période de travail. Ce suivi commence par de courts entretiens

au début de chaque nouvelle semaine de travail et ce tout au long du premier mois. Ils sont

suite, ce sont les coordinateurs qui sont chargés de suivre son évolution et son maintien pour

chaque membre de leur équi

chercher individuellement les préparateurs pour un entretien dans le bureau sans que celui-ci

est été averti de celui- la

temps.

La fonction disciplinaire des responsables et des coordinateurs est en partie prise en charge

aire et ses contraintes dans le flux, ces

la tâche de surveillance en acte qui est remplacée par une fonction de « reporting »90 qui

consiste, ici, à veiller au maintien de la productivité.

individuels où ma productivité était le centre de la discussion. Lors de mon premier entretien

évidement de voir avec lui ce qui pourrait me freiner dans ma productivité. Une fois dans le

bureau il commence dès la première minute à scruter chacun de mes temps.

ur et avec

ses collègues. Ensuite, ils présentent les tableaux créés sur Excel91. Ils rappellent comment sont

le niveau de productivité. Pour finir, les

coordinateurs procèdent systématiquement à la comparaison des temps réalisés par les autres

préparateurs du même secteur pour générer un comportement de compétition. Cette

comparaison sert à faire remarquer aux préparateur les séquences où il est possible de gagner

du temps pour améliorer sa performance. La mesure de chaque séquence donne lieu à un
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classement par séquence afin de classer les préparateurs entre eux et les inciter à ne plus faire

partie du « podium du bas ».

quences permet de voir par comparaison avec les autres préparateurs les

de mettre moins de temps pour une des séquences alors il est possible que tout le monde puisse

le faire.

Lors de mes propres entretiens individuels, les analyses des coordinateurs visaient les raisons

pour lesquelles mes temps étaient encore trop longs et comment je pouvais y remédier. Stéphane

et Justine ont tous deux analysés que je fais

assez souvent les signaux négatifs de mon « TP ». Pour eux, ces erreurs peuvent être évitées en

essayant de mieux connaître le secteur Frais pour réduire mon temps de prélèvement entre

chaque produit.

Ce que cherchent aussi à démontrer les coordinateurs lors des entretiens est que chaque

représente un temps

précieux qui peut être dégraissé et investi ailleurs. En somme, être productif au maximum pour

être le plus polyvalent et autonome possible afin de rendre les préparateurs « acteurs de leur

secteur ».



la cadence même quand la productivité est atteinte. Être plus productif permet de dégager du

temps pour faire de la « visualisation surplus » sur

les étagères et faire du « picking »

eurs eux-

Stéphane et Justine prennent en exemple Nathan, qui après une période de baisse de sa

productivité, a su la remettre à niveau et réaliser plus de réorganisations et de tâches annexes.

de 12 heure hebdomadaire à 25 heures pendant une période de deux mois. Son temps de

les étagères en particulier les

Dans mon cas Stéphane et Justine remarquent que mes préparations comportent plus de

produits que les autres préparateurs mais ils ne prennent pas en compte le fait que mes

préparations conséquentes doivent être déposées sur un dolly. Or, je manque toujours de dolly

et dois systématiquement courir dans tous les secteurs pour espérer en trouver un. Je trouve une



solution et une parade. À chaque début de créneau je vais collecter des dolly en prévision des

grandes préparations. Comme Stéphane et Justine concentrent plus souvent leur attention sur le

cherche un dolly

Comme cette séquence est moins observée que le « scan tampon », Justine et Stéphane me font

finalem

je parvienne à atteindre ce qui est attendu. Finalement, le 17 mars, lorsque je sors de mon

. Drive Express,

».

À la fin de ma première semaine de travail ma productivité avait une moyenne de 135 lignes,

puis de 170 à la fin de la seconde, puis 200 et enfin 230. A la fin de ma cinquième semaine je

suis parvenu à atteindre une productivité de 270 lignes. À ce moment-là je commence aussi à

un rythme de travail particulièrement vif.

pendant la même période Dan, Emilien, François, Erwan nous avons droit à notre point

à la période



Dès

vient à stagner, voire à baisser, comme cela a été le cas pour Nathan qui travaille au magasin

t pas sa productivité.

Avant la période des fêtes de Noël au début de ma huitième semaine, je demande à Wilfried de

déplacer mes horaires de travail afin de partir plus tôt pour retrouver ma famille. Il émet une

réserve car ma productivité avait atteint 270 à la fin de ma cinquième semaine mais stagne

donnant- donnant » et me demande de remonter à 300 lignes à la fin de la semaine sans quoi il

pouvoir rester au magasin

travail pour accroître ma productivité

être plus efficace. Je transpire malgré le froid ambiant de mon secteur. Le lendemain Justine

gappé » la veille et que je suis passé de 245 à 295. Toute la

semaine je vais accélérer pour atteindre les 300 lignes convenues.

La semaine suivante nous faisons à nouveau le point avec Wilfried. J'ai réussi à passer à 320

lignes. Wilfried feint de ne pas se souvenir du contrat oral pour substituer au 300 lignes les 350

lignes de productivité. La question qu'il se pose sans doute sitôt l'échange clôt est « à qui vais-

je pouvoir demander de déplacer ses horaires ? ». En ce qui me concerne mon créneau de

- midi sera bien déplacé au matin. En revanche, je me demande très sérieusement

les objectifs fixés par les responsables.

permanente et ses tableurs à fait son travail de surveillance et les échanges sur les « ficelles de

la productivité » me conduise à adopter de mieux en mieux le rythme de travail en



Une fois acquise, la productivité peut faire l'objet d'une récupération par les employés afin

la réaliser ou de la faire chuter, « qui peut le

plus peut le moins ».

Pendant quelques temps le secteur Frais a manqué de préparateurs. Les responsables avaient

donc décidé de placer quelques personnes du secteur PGC au secteur Frais pour assurer des

réce

secteur Frais. Pour « l'embêter » Brian s'est amusé à lui faire croire qu'elle avait été

définitivement changée de secteur. Roxanne a vivement répondu que si on la laissait dans le

avait raison de penser ainsi.

Si la situation en

de quitter définitivement Drive Express, il a existé des situations plus conflictuelles dans

éellement

« miné » sa productivité pour accélérer son passage au statut de coordinateur que les

responsables ralentissaient. Cette personne est ensuite partie deux mois après avoir eu son poste

pour des raisons de santé. Des problèmes de dos comme ils en arrivent souvent chez Drive

Express

et Légumes en est un bon exemple. Il a très rapidement atteint et dépassé la productivité

rush.

Cette productivité qui dépasse de loin celle attendue lui permettait de négocier des arrangements

il était en contrat étudiant de 12 heures par semaine Wilfried lui

samedi. Ces arrangements sont devenus peu nombreux à partir du mois de septembre 2020 car

Mathieu a pris une année de césure en espérant être pris pour un Master en Sciences Humaines



pendant un an. Avec ce nouveau contrat et les heures supplémentaires il a beaucoup moins de

précédente.

Dans une autre situation Robin qui à temps plein a concrètement utilisé la mesure de sa

productivité pour demander quelques arrangements auprès de Guillaume son responsable du

secteur PGC. Pour appuyer ses demandes il manipule sa productivité en faisant des calculs pour

exposer que sa productivité est tellement élevée que si l'on prend comme référence la

productivité en 35 heures il travaille pour une personne faisant plus de 40 heures dans la

Robin fait partie des personnes qui ont surinvesti leur effort dans la productivité et qui ont

challenge ». Son attitude de compétiteur joint à son contrat de 35

heures lui ont permis de négocier un peu plus de jours de congés pendant la semaine de Noël.

Les scènes de négociation sont comme les scènes de conflit assez rare à observer car elles ont

à son retour de cesser de courir et de faire ni plus ni moins que le quota de préparation attendu

dans son secteur.



Drive Express que la productivité des salariés est centrale. La

récupération des feuilles de suivi de la productivité utilisé chez « Courses pour tous drive »

recrutement e

productivité des salariés. La mesure de la productivité chez Courses pour tous drive a un impact

productivité des

employés.

Chez Courses pour tous drive, la productivité est elle aussi mesurée par un outil de travail

st utilisé par les salariés

pour préparer et livrer les commandes. À la différence de Drive Express,

-

Drive Express et ils sont placé dans une plus grande autonomie

qui les amène à changer constamment de poste de préparation, de livraison ou de réception au

cours de leur créneau de trav

chacun des secteurs et mise en comparaison avec les performances des autres drivers.

Les responsables du magasin drive Courses pour tous de Ritoipes procèdent à une

publication hebdomadaire des performances de leurs salariés. Un écran devant le bureau des

responsables affiche les classements des employés dans chacune des tâches. En salle de pause

les performances sont consultables en une version papier que les employés lisent pour reporter

leurs performances sur une feuille de suivi individuel.

Chez Courses pour tous drive les responsables mettent à contribution les employés dans le

suivi de leur productivité. Chaque semaine, les préparateurs doivent remplir eux-mêmes une

fiche de suivi de leur productivité ( Voir Photo 3 en fin de sous-partie). Ils doivent tenir à jour

leur fiche personnelle en reportant les chiffres indiqués par les feuilles de productivité déposées

uleux mais aussi

-aide. Comme chez Drive Express, les préparateurs les moins expérimentés se tournent

souvent vers les plus anciens pour connaître les « ficelles de la productivité » pour atteindre la

productivité demandée dans les différents secteurs.



tout en fixant un « objectif de productivité » les responsables m

e outil de management servant à mobiliser leurs

employés. Son utilisation permet de susciter la mobilisation des préparateurs par un

autocontrôle de leur activité sans avoir à passer par des formes externes de motivation et

uctivité92. Les « drivers » de Courses pour tous drive ont les

en permanence.

Parmi les documents récupérés, la première feuille consultable présente les performances en

livraison (Voir Photo 1). Elle indique le temps moyen mis par les livreurs pour prendre le

chariot de livraison, charger le coffre du client et scanner sa carte client ou son ticket de

commande. Le temps moyen hebdomadaire est calculé et était de 123,5 lors de la huitième

-dessus des 120 secondes demandées par les

es plus attentifs à la livraison,

causes : manipulation de nombreux produits ou ralentissement du rythme de travail ?

Les feuilles suivantes communiquent la productivité dans les secteurs de préparation des

commandes ( Voir photo 2 en fin de sous-partie). Pour les préparations en Produit de Grande

Consommation, Frais, Fruits et Légumes et Surgelés ce sont les nombres de tâches, le nombre

de paniers et le temps moyen qui sont relevés. Le nombre de tâches correspond au nombre de

produits prélevés dans la semaine, le nombre de paniers au nombre de caisses utilisées et le

temps moyen au temps mis pour flasher le code-barres un produit. La productivité est mesurée

en relevant dans chaque secteur le temps mis pour scanner chaque produit. En bas de chaque

feuille est affiché le temps moyen de la semaine et non le temps moyen attendu. Pour la semaine

exigée par les responsables qui fixent la moyenne du temps par produit entre 12 et 14 secondes,

selon les propos de Pauline qui y travaille depuis la rentrée de septembre 2020.

nom de la personne à qui il est attribué. Les employés sont alors mis en concurrence entre eux
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avec la comparaison qu

individuel du nombre de chariots pris cible les employés qui se déchargent des livraisons et font

ment

faire le choix de poursuivre sa préparation ou de décrocher pour prendre une livraison est le

point de friction entre la contrainte « industrielle » et la contrainte « marchande »93 aspect

en drive. La publication des

comportements de certains préparateurs.
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On trouve chez Courses pour tous drive une plus grande flexibilité « fonctionnelle »,

ou « polyvalence ». La façon de mesurer la productivité incite ses salariés à veiller à leur

performance dans chacun des secteurs de préparation tout en veillant à leur régularité dans la

prise de commande.

Comparativement à Drive Express, il y a une plus forte combinaison des contraintes

industrielles et marchandes mais une contrainte moins forte de la « productivité-débit ». Chez

Drive Express

constante des tâches mais entraîne une plus grande spécialisation dans la tâche. Les préparateurs

de livreurs est dédiée à la gestion du flux marchand. Les « drivers et driveuses » Drive Express

ne sont pas moins confrontés à une forte intensité du travail celle-ci se compose seulement

différemment dans les deux entreprises.

Au magasin Drive Express

hors secteur principal de recrutement offre la possibilité de se reposer légèrement. Les

préparateurs et les livreurs réagissent à la polyvalence par une baisse de leur productivité dans

les autres secteurs. Lorsque peu de clients viennent retirer leur commande les livreurs se

répartissent dans les différents secteurs pour aider à la préparation des commandes et à la

réception des produits. À ces occasions, nous observons bien la différence de rythme entre les

préparateurs affectés au secteur et les livreurs venus aider. Inversement les préparateurs mettent

plus de temps à rassembler les caisses de chaque zone tampon pour réaliser des livraisons.

de faire

-midi pour faire

-midi ne sera pas

calculée. Du moins elle ne sera pas scrutée par Guillaume en charge du secteur car le « TP » et

Magistor enregistrent et calculent toutes les informations sans discontinuer et dans chaque

quelques occasions il reste contraint par une productivité élevée dans son secteur de

recrutement. Pour les préparateurs de Drive Express la productivité horaire est plus élevée de

40 % avec 350 lignes par heure alors que celle- ci est de 250 lignes pour les drivers de Courses

pour tous drive.

drive, les employés ne sont jamais affectés à un poste



fixe. Les changements permanents de poste et la mesure de la productivité dans chaque secteur

a pour effet de faire peser sur les salariés de Courses pour tous drive plus que sur les

préparateurs et les livreurs de Drive Express la combinaison des deux contraintes industrielles

les salariés.

Sans équipe dédiée spécifiquement à la préparation selon des secteurs de préparation ou à la

livraison, les salariés alternent en permanence les tâches au cours de leur période de travail. Ils

sont alors

même façon face à la combinaison de ces contraintes.

Comme chez les préparateurs et préparatrices observés au secteur Frais de Drive Express, le

la contrainte « industrielle » et

casser la monotonie du travail. En répondant à la contrainte marchande ces employés

e implique de sans arrêter un travail qui demande de la



dans le magasin sont également perçus comme non rentables. Ces derniers préfèrent laisser les

autres prendre les livraisons et terminer efficacement leur préparation. Ils prennent alors le

leur place.

proches de la zone de stockage des commandes en attentes sont plus aptes à décrocher.

rendue objectif pour les

autres préparateurs avec la mise en commun de la feuille de productivité en livraison. La mise

en commun et la publication des performances a pour effet de rendre transparent le travail de

chacun. Les préparateurs peuvent difficilement échapper aux préoccupations marchandes et

encore moins se dérober des reproches qui peuvent leur être formulés par ceux qui jouent le «

jeu » de la productivité94. Ces derniers, comme tout à chacun, ont un droit de regard sur les

chiffres des moins p

Au début de notre enquête nous nous doutions que la productivité des préparateurs était

evanche nous avons découvert

TP

employés. Le traitement des données permet de vérifier que les préparateurs et les livreurs

connectés.

Ce système de surveillance parachève la mise au travail par « implication contrainte » induite

pour surveiller les faits et geste de la productivité et la mise au travail. Le « TP » se fait le relai

le cadre de leur fonction disciplinaire.
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La mesure du « temps effectif » est

Je découvre personnellement son existence lors de mon troisième entretien individuel avec

Justine. Après avoir analysé en détail mes temps elle se tourne vers une nouvelle mesure qui

est celle du « temps effectif ».

cadrement décide de prendre en considération le

« temps effectif de travail ». Pour ce faire le TP enregistre le temps que chaque préparateurs ou

préparatrices passe en réception, préparation et livraison. Il enregistre le temps à partir duquel

ils commencent et finissent une action. En tâche de réception le « TP » enregistre le temps de

-barres de

son emplacement. Cette façon de procéder occulte le temps mis à revenir à la palette où sont

empilés les produits à réceptionner. En raison de cet angle mort le décompte du temps effectif

reste seulement indicatif. Une comparaison avec le temps théorique de travail hebdomadaire et

le temps effectif des autres préparateurs permet d

». Grâce au recueil de cette donnée les coordinateurs peuvent cibler qui sont les personnes à

remettre au travail.

Responsables

et coordinateurs ne veillent pas seulement à ce que les préparateurs atteignent leur productivité

entrent dans le cadre de la polyvalence.



La surveillance après traitement des données apparaît aussi lors de la vérification de la bonne

réalisation des tâches. Lors de la réception dans le secteur Frais les préparateurs saisissent la

date de péremption et la quantité réceptionnée avant de déposer les produits à leur adresse de

stockage. Dès que les informations sont saisies elles sont immédiatement enregistrées sur le

logiciel qui va les traiter et vérifier de possibles erreurs qui sont appelées « les écarts ». Ce sont

des décalages entre ce que les préparateurs et préparatrices enregistrent pendant la réception et

les « 35 heures » sont chargés de vérifier dans leur secteur les raisons de ces écarts et de les

corriger. Pour cela ils impriment une feuille sur laquelle figure la date et les quantités

indique aussi à quel identifiant sont reliées les informations saisies ce qui permet aux « 35

sont devenus de plus en plus importants. Les coordinateurs

et les « 35 heures

TP ». Il arrive souvent que des produits comme des filets de poulet soient envoyés en 16

quanti

Pendant les « écarts », les « 35 heures » veillent à leur provenance de ceci : décalage entre



les quantités attendues et les envois de la centrale ou, une mauvaise réception des préparateurs.

aire et que les informations ont bien été enregistrées

dans la réception » sur le progiciel. En revanche, si des erreurs de saisie concernent de

mauvaises saisies et se répètent régulièrement un retour est fait à la personne qui en est à

Erwan pour la réception de viande. En raison de ses étourderies qui pas les premières

Pour reprendre les propos des coordinateurs, « lorsque nous faisons les écarts, on ne peut

ou aider les étudiants en préparation. Les

erreurs des étudiants se répercutent sur leur travail, les rendent eux aussi moins polyvalent et

moins productif ce qui est négatif pour la rentabilité finale du magasin.

préparateur ou livreur est connecté et quelle tâch

connectés grâce à la « supervision » qui porte ici très bien son nom.



ant

que le mien. Ce jour-

server

permet aus responsables de détecter des anomalies et de faire les liens entre une préparation



tâche une fraction de seconde avant.

L

trouve leur client. Il arrive

TP » et la voie où est

garé le client. Pour éviter que les livreurs perdent du temps à retrouver leur client les personnes

une autre voie. Selon les urgences les messages varient en longueur et en explication « [Prénom]

ta cliente sera en voie 9 et pas en voie 12. Il y a eu une erreur aux bornes. Je répète, [prénom]

klaxonne

livré en moins de 5 minutes est importants pour eux car certaines de leurs primes y sont

expérience client

plutôt que leur objectif financier.

Si les situations de surveillance en temps réel présentées ne sont pas répressives et visent

a productivité et aux clients.

je vais fausser la mesure hebdomadaire de la productivité de Brian et la mienne. De la même

façon, les livreurs sont prévenus des échanges de voie pour ne pas perdre de temps productif

car à plus forte raison dans un contexte productiviste la discipline et le panoptisme 2.0

« cherchent à assurer la qualité du temps employé : contrôle ininterrompu, pression sur les

surveillants, annulation de tout ce qui peut troubler ou distraire

intégralement utile »95.

sont contraints à faire le tour des voitures pour retrouver leur client. Cette recherche peut

En deux minutes on peut faire

beaucoup de choses ». Ce qui m
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spective tayloriste de la mesure de la

productivité.

La surveillance en temps réel est rarement utilisée pour réprimander individuellement les

employés. Le plus souvent les injonctions faites aux préparateurs pour décrocher de leur

commande sont évasives e préparateurs.

Dans un tel cadre de surveillance rappelons le principe énoncé par Bentham selon lequel le

pouvoir et son exercice par la surveillance devrait être visible mais invérifiable96. Que les

données soit collectées par le « TP » ou la « supervision » tous les préparateurs et préparatrices

e par les hommes par le

passé celle- s dans ses effets et discontinue dans son action

, elle le devient également par son action grâce aux

outils numériques.
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Chez Drive Express ce sont les responsables et les coordinateurs qui sont en charge des

recrutements des préparateurs et des livreurs. Le recensement de la nature du contrat signé par

chacun des salariés ainsi que la formation suivie en étude supérieure confirment la forte

es rangs des préparateurs et des livreurs97. Ils sont majoritaires dans

chacun des secteurs de recrutement : ils représentent trois des quatre personnes recrutées à

préparateurs du secteur Frais. La main-

sur les 58 salariés.

constituent une main-

98.

fait du recours à une main-

un usage structurel », mais celui-ci ne suit pas une logique de « flexibilité externe » par

desquels Lucas Tranchant a enquêtés99
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Le modèle en Flux tendu à main- -t-il été supplanté par le modèle productif

-t-il une version améliorée par de

multiples innovations technologiques

innovations technologiques le soutenaient.

En pure-player Drive Express a mis en place un modèl

dit a été conceptualisé « sans antécédent ». Mais

surveillance dont les préceptes disciplinaires ont toujours cours ainsi que les évolutions

technologiques des outils de production et de surveillance.

conceptualisation taylorienne des tâches de t

de préparation sont rigoureusement pensés. Les temps et gestes opératoires sont disséqués et

mesurés avec une précision chirurgicale pour constituer un « one best way » de la préparation

par

-commerce et la

forte imprévisibilité dans le travail calqué sur la plus grande imprévisibilité des comportements

des consommateurs.

Les innovations et les usages des TIC ont bel et bien joué leur rôle dans les évolutions du

industrielles avec une répercussion de ses contraintes directement en direction de la main-

marchandes sur le lieu et le temps de travail, les « TP » assurent une polyvalence entre les postes

nécessaire à la gestion « minute

adaptation à la demande elles permettent une planification au plus juste du volume de la main-



par une

population étudiante dont la position et le temps social permettent ces ajustements. Ce faisant

les étudiants constituent une main- rentabilité maximum

et sans rompre le flux des préparations.

Si les innovations des TIC sont si importantes dans leur capacité à combiner des modèles

dans leur capacité à renforcer et à pousser toujours au plus près des travailleurs la surveillance

TP » sont des outils « 2 en 1 » qui

de traitement entre chaque travailleur. Dans les faits, ils permettent une individualisation et un

suivi rapproché de la productivité. Formidable outil de contrainte pacificatrice et de pression

mesure des temps au millièm

son scanner. Rien ne lui échappe et les salariés le savent sans savoir à quel niveau de détail les

système panoptique du magasin qui rappelle sans voix mais par bruitage robotique la possibilité

numérique est sa capacité à discipliner les travailleurs et à les inscrire dans un processus

-tendu se combinent

eux aussi. En acceptant de travailler dans une organisation en flux-tendu le salarié accepte de

travailler sous les contraintes de temps que celui-ci lui impose. Dans une organisation

combinant des contraintes marchandes et industrielles directement aux préparateurs et gérée

par une grande polyvalence ces conditions de travail mobilisent sous une forte pression du

temps leur attention mentale et leur capacité physique.

Pour répondre non seulement aux contraintes du flux mais aussi aux objectifs financiers de

les données collectées par les progiciels et se cristallise dan

individualisée. Les outils panoptiques, leurs « mouchards », et les tableurs sont essentiels dans

produisent pour faire intérioriser à leurs salariés la « discipline » de préparation de

commandes au cours des entretiens individuels. En individualisant les objectifs productifs, les

responsables font glisser la responsabilité de certains dysfonctionnements aux préparateurs qui



en flux tendu mais à une unité productive

individuelle. Il y a alors un phénomène de diminution de la responsabilité collective comme

de forêt. Le non resp liste de 10 consignes et de 18 situations risquées à éviter auxquels

blessure ou de sa mort121. Comme nous le notions dans ce travail, la productivité est

individualisée mais la parcellisation des tâches en créant une interdépendance entre les équipes

créée une responsabilité collective. Celle-ci peut finalement être individualisée et imputée à un

productivité où dont

responsabilité via les outils panoptiques. Le travail en équipe combiné à une individualisation

de la tâche et la possibilité de connaître précisément par qui et comment celle-ci a été réalisé

engendre une pression supplémentaire sur chacun des préparateurs.

leurs contraintes, le modèle FMR de Drive Express produit une forte intensité de travail qui

pèse dans les conditions de travail des préparateurs et préparatrices de commandes. Celle-ci

rester à ne rien faire » et

endu dans la combinaison des contraintes marchande et industrielle.

Compétence non reconnue, la polyvalence qui est assurée par le « TP » en permettant un cumul

des tâches en passant instantanément de la préparation à la livraison, fait peser dans les

conditions de travail une forte flexibilité fonctionnelle. Les promesses faites à la clientèle par

en trente minutes et la livraison en moins de cinq font peser une

lourde contrainte temporelle et impose un rythme de travail soutenu pour prévenir des

retombées imprévues.

À ces bruits des hauts parleurs qui pressent les préparateurs de

changer de postes et sont omniprésents. Tous les préparateurs et préparatrices ont rêvé au moins

une fois des étagères des secteurs et entendus la symphonie robotique pendant leur sommeil.

La pression du temps et le port de charge lourde font courir le risque aux salariés de se blesser

le mal de Drive Express » ce sont les lombalgies et les

tendinites dues la répétition des gestes qui sont la cause de frottements et de la tension continue

des muscles et des tendons.
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modèle du flux tendu à main- sans temps

morts » t acceptées par la main-

L

mutations du capitalisme. La révolution logistique a redessiné de nouveaux rapports de

production qui déterminent de nouveaux rapports sociaux entre employeurs et salariés. Dans le

main-

sins drives, tout enseignes

-

Les indices de cette expansion sont visibles à la fois à l'international comme au Canada et

sur le territoire national Français. Le raisonnement général sur ces indices peut être similaire à

celui de Gérard Noiriel sur l'immigration. La mobilisation de la main-

permettrait d'accompagner, comme la main-

capitaliste, de soutenir la reprise de la croissance et flexibiliser une partie du travail dans

-

servi à faire face au déficit chronique de main-
122.
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Sean Fraser, le ministre de l'immigration du Canada a annoncé le vendredi 7 octobre

l'augmentation du volume d'heures de travail réalisable par les étudiants étrangers123. A

l'extérieur du campus ces étudiants pourront travailler plus de 20 heures hebdomadaires. En

discussion depuis de long mois au Canada, l'objectif de ce changement dans le permis de travail

des étudiants étrangers vise principalement à résorber la pénurie de main-

pandémique à laquelle fait face le pays. Pour le ministre cela permettrait aux étudiants étrangers

de mieux subvenir à leur besoin d'autant plus que leur frais d'inscription sont plus élevés que

ceux des étudiants canadiens. De son côté Maya Labrosse, présidente de la Fédération collégiale

du Québec soulève la question des répercussions d'une telle mesure sur la réussite des étudiants.

Cette extension du droit de travail des étudiants étrangers n'est pas sans questionnement quant

à la concurrence aux études que peut créer une augmentation du travail hebdomadaire bien

main- théorie du système-monde » de

politiques est ici très importante pour légiférer sur la venue de ces populations et ses conditions
124.

esures

ces mots125 : « J'en suis

convaincu, nous devons aller vers un système qui valorise davantage encore les stages, les

engagements associatifs, l'entrepreneuriat, les séjours à l'étranger, toutes les expériences

123

124
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formatrices sur le site universitaire, le campus mais en ce qu'elles permettent aussi des allers-

retours à l'étranger ou vers d'autres lieux ».

Sur le territoire, les entreprises sont nombreuses à recruter parmi les étudiants en études.

Après des entreprises comme Ikea, Décathlon, les supermarchés, les drives, les fast-foods, ce

sont désormais les entreprises de transport en commun des grandes villes qui recrutent dans

cette tranche de la population. C'est dans le cadre d'accord entre les entreprises et les écoles que

ce système de recrutement des étudiants s'est mis en place ce qui renforce le lien entre temps

d'étude et activité salariée en entreprise.

Cette initiative a débuté avant 2014 à Lyon126

d'ouvrir de nouvelles lignes l'entreprise Kéolis a initié un partenariat avec l'Institut National des

Sciences Appliquées (INSA) qui forment des ingénieurs. Cet accord permet le recrutement

nouvelles lignes en particulier sur les week-ends, les vacances scolaires et les congés des

titulaires.

Initialement les contrats

inscrits dans l'école, avec comme objectif de les soutenir dans le financement de leurs études

lorsqu'ils n'étudiaient pas dans le cadre des échanges ERASMUS. Depuis 2014, cet accord s'est

étendu aux étudiants de deuxième année. Les contrats en partenariat sont intégrés à la validation

du « stage ouvrier de première année d'étude » et s'est également ouvert aux étudiants de

première année. Une fois engagé après une formation de 6 semaines et un test psychométrique,

les étudiants inscrivent sur l'intranet d'une agence d'intérim leurs disponibilités et peuvent

consulter les horaires sur lesquelles ils sont appelés. Tous les ans, Kéolis recrute 300 stagiaires

et propose des contrats en alternance à une trentaine d'étudiants. Le partenariat entre Keolis et

l'école d'ingénieurs inscrit cette activité rémunérée dans le cadre d'une continuité entre les

études suivies et le « job » étudiant qui entre ainsi moins en concurrence avec les études. Ce

p

Ce système s'est étendu à d'autres villes comme Orléans et Lille. Plus récemment le réseau
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de transport de la ville de Nantes recrute des jeunes gens en CDI à temps partiel étudiant depuis

2018127. Cette fois-ci le recrutement est ouvert à tous les étudiants de la ville et de plus de 18

ans. Après 120 heures de formations étalées sur trois mois au lieu d'un seul pour la formation

normale, les étudiants et étudiantes sont habilités à conduire un Tramway de la SEMITAN

(Société d'économie mixte des transports en commun de l'agglomération nantaise). Ils sont ici

aussi recrutés pour conduire le week-end, une semaine pendant les vacances scolaires et pour

un mois à la période d'été. L'offre se veut attrayante puisque le salaire est à 40 % supérieur au

SMIC horaire et donne accès à certaines primes. En quatre ans un groupe de huit étudiants

recrutés en 2018 est passé à 30 en 2022. Une part encore marginale au milieu des 700 agents

de la TAN habilités à conduire un tramway.

Ces recrutements ont été progressivement acceptés par les syndicats de la CFDT et de la

CGT qui ont cependant conservé des réserves sur l'emploi de cette main-

notamment dénoncé une initiative qui encourage à profiter des étudiants en situation de

précarité pour financer leurs études pour les faire travailler au lieu d'étudier. Une autre tension

tourne autour de l'usage de cette population qui pourrait devenir une variable d'ajustement bien

qu'elle puisse susciter des vocations. Une vocation qui peut être appréhendée selon le modèle

de Vanessa Pinto mobilisé dans notre travail comme des formes d'éternisation ou bel et bien

des vocations. L'emploi de conducteur serait éventuellement un « job » étudiant vocationnel et

le temps des études une période de flottement au cours de laquelle les jeunes profiteraient du

mode de vie et des loisirs étudiants avant d'entrer pleinement sur le marché du travail dans le

secteur des transports en commun ou assimilé au transport.

Enfin, les conducteurs et conductrices de leur côté ont dénoncé une dévalorisation de leur

travail qui demande des savoir-faire techniques et un certain degré de responsabilité. Le

parcours « normal » de formation à la TAN est d'abord celui de l'obtention d'un permis D pour

apprendre à conduire des bus et retenir les parcours. Par la suite les agents espèrent conduire
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les tramways qui semblent constituer un refuge en raison du confort avec moins de paramètres

de conduite. Pour certains agents le parcours est en quelque sorte court-circuité alors que de

nombreux titulaires attendent parfois plusieurs mois ou années avant d'obtenir un poste de

chauffeur de tramway. La logique interne qui est celle d'avoir fait ses preuves comme

conducteurs de bus, ce qui demande plus de vigilance en conduite, est en partie délaissée pour

pouvoir recruter des étudiants. Dans les faits, la conduite de tramway ne demande pas

obligatoirement la possession d'un permis B mais elle reste préférable. Le recrutement des

étudiants pourrait court-circuiter la logique interne et offrir la possibilité à l'entreprise de

créer une dévalorisation symbolique des compétences et de l'ancienneté des titulaires ainsi

qu'un usage d'ajustement conjoncturel. Avec un groupe encore restreint d'étudiants et

d'étudiantes les syndicats ont revus leur position sur ces points de crispation. Cette extension

encore mesurée du salariat étudiant à temps partiel dans cette entreprise semble apaisée, mais

nous pouvons penser qu'un recours plus massif à cette population de recrutement fera monter

les tensions dont les points de vigilance sont en partie identifiés.

étudiant et le renforcement entre le monde de l'entreprise et celui des études. La question se

pose de la concurrence entre études et job étudiant. Si un grand ensemble d'étudiants travaille

dans diverses villes dans le secteur des transports publics, cette activité s'inscrit parfois dans la

validation du diplôme et bénéficie de plus d'aménagement dans certains cas tandis que dans

d'autres l'activité ne profite pas de tels accords. Les étudiants salariés des transports en commun

ont-ils plus de propension à décrocher de leurs études lorsqu'ils ne bénéficient pas de partenariat

entre l'institution dans laquelle ils étudient et l'entreprise dans laquelle ils travaillent ? Dans

quelles conditions leur travail à côté se constitue-il en soutien financier, en vocation ou en

facteur d'abandon des études ? Des questionnements se posent également sur la valeur de la

formation et des compétences des chauffeurs et des chauffeuses titulaires qui sont vigilants à

ce qu'il ne s'opère pas une déqualification de leur travail au poste de conducteur de tramway

qui pourrait renverser la logique de carrière interne à l'entreprise.











.........................................

.........

..............................................................

...............................................................

........................................................................

...............................................................................

...........................................

........................................

.............................

.............................

............................



Le « Surg. » : le surg est la contraction de « surgelé ». Cette zone se situe à côté du Fleg

Le « Fleg » : cet anagramme est la contraction de « Fruits et Légumes ».

Le « PAL » : le PAL est la contraction de « Palette ». Désigne la zone où sont entreposés

les grands volumes : eau, laits, papiers toilette, sopalin, bières, papeterie. Ces produits

sont stockés sur des palettes ce qui donne son nom à cette zone.

dans cette zone tous les produits secs qui ne nécessitent pas

désigne les produits liquides, les boissons et les alcool. Cette zone est la première

dans le parcours des livreurs du secteur « PGC ».

il désigne les produits secs du secteur « PGC ». Cette zone comprend la grande

majorité des produits de ce secteur.

Le « Frais » : la zone où sont entreposés tous les produits nécessitant de rester à une

température inférieure ou égale à 0°C.

« TA » : anagramme et diminutif de zone tampon.

« TAS » : zone tampon du surgelé. Concerne des commandes de plus de 5 produits.

« TAL » : zone tampon du FLEG.

« TPA » : zone tampon du PAL.

« TAP » : zone tampon du PGC.

« TAF » : zone tampon du Frais.



« Surplu » , est
Cette contraction résume un geste au cours duquel le préparateur scanne un produit pour en

traction de Visualisation. Ce geste consiste à scanner le code-
produit pour que le « TP » affiche les informations qui lui sont raccordées : adresse de
stockage, quantité, DLC.

« VSQ » est la contraction de Vente sur Quais. Fonction du « TP » permettant de vendre un
produit rapidement à un client depuis le parking du magasin.

La ramasse : La ramasse est une tâche au cours de laquelle un préparateur doit prélever des
produits qui sont proches de la date limite de consommation. Elle comprend également le
ramassage des produits périmés qui sont alors placés dans une caisse à destination des
banques alimentaires des associations caritatives.

réparateur est chargé de jeter
les produits qui ont été cassé au cours des préparations de la journée.

Les produits « hors chartes ». Les produits hors chartes sont les produits dont la date limite

ils ne correspondent plus aux critères de qualité inscrits dans la « Chartes qualité » de Drive

Express





Tableau 1 secteur livraison



Tableau 2 Employés des secteurs des produits de grande consommation



Tableau 3 Employés du secteur Frais

Note : par souci de lecture les analyses présentées dans le présent travail les tableaux ne présentent pas les variables suivantes : temps





Pour cibler les emplois de caisse et de la logistique, nous avons procédé à un recodage des variables

pertinentes à observer. Le drive

de caisse. Le premier correspondant respectivement à un emploi ouvrier et le second à un emploi

Sexe - Recodage ( Homme, Femme).

adéquate pour cibler notre population est la variables P qui indique la PCS de la personne répondant

avec un niveau de détail 4, comprenant trois chiffres et une lettre.

le travail de caisse et le travail ouvrier manutentionnaire nous ajoutons dans le tableau dynamique croisé

la variable EXTRI.

Les catégories retenues pour cibler les emplois de caisses et en grande surfaces sont :

551a : employé de libre-service du commerce et magasiniers. Salariés chargés de la manutention et

du marquage des produits dans les surfaces de vente et les réserves des libre-service. Parfois, ils

effectuent aussi les opérations administratives simples se rapportant à ces travaux. Professions les plus

typique : employé de libre service, ouvrier qualifié, non qualifié, employé. Professions assimilées :

approvisionneur, employé de commerce, de grande surface, gestionnaire de stock. Employés et ouvrier,

qualifié et non qualifié.

552a : caissier de magasin. Salariés de magasin chargés de tenir la caisse pour calculer les sommes

à payer par les clients et effectuer les encaissements correspondants. Dans certains cas, ils établissent

des pièces justificatives ou tiennent une comptabilité sommaire des opérations de caisse. Professions les

plus typiques : caissier de magasin, de commerce et responsable de caisse en commerce. Employé

qualifié et non qualifié. Professions assimilées : caissier de cinéma, PMU, station-service, hôte et

hôtesse de caisse

553a : vendeur non spécialisé. Salariés chargés de la vente dans des surfaces de vente non

spécialisées : libres-services, grands magasins. Parfois, ils effectuent aussi les opérations administratives

simples se rapportant à ces travaux. Professions les plus typique : vendeur de libre-service et vendeur

polyvalent de grand magasin.

554a : vendeur en alimentation. Employés débitant, le plus souvent au détail, des produits

alimentaires dont la manipulation et la préparation ne présentent pas, en principe, de difficultés

particulières. La vente peut se faire dans un magasin traditionnel ou dans un rayon spécialisé de libre-

service ou de grande surface. Professions les plus typiques : vendeur en charcuterie, pâtisserie et

épicerie.



Les catégorie 554b, vendeur en ameublement, décor, équipement du foyer ; et 554c, vendeurs en

surface de biens alimentaire.

:

652a : ouvriers qualifiés de la manutention, conducteur de chariots élévateurs et caristes. Ouvriers

conduisent souvent un chariot élévateur automoteur ou un eng

typiques : Cariste, opérateur de matières premières, préparateur. Professions assimilées : chef caristes,

engins de manutention (transpalette, chariot élévateur). Cette catégorie exclues les

ainsi que le travail des dockers (652b, 654a, 651a, 651b).

653a : magasiniers qualifiés. Salariés de niveau ouvrier qualifié qui participent à la réception, à la

mise en place et à la sortie des produits entreposés dans un magasin ; ils ont pour principale fonction

jour un état. Professions les plus typiques :

magasinier et stockiste. Professions assimilées : employé de réception (magasinage), gestionnaire des

stocks, magasinier préparateur de commande, magasinier vendeur, réceptionnaire pointeur. Emploi

manutentionnaire.

676a : manutentionnaires non qualifiés. Ouvriers qui procèdent aux tâches de manutention de

participent pas, en principe, aux opérations finales de tri, emballage et expédition des produits réalisés

à moins que ces opérations ne soient entièrement automatisées. Professions les plus typique :

manutentionnaire, ouvrier de la manutention, porteur.

676c

marchandises, les trient et les expédient en constituant des colis. Les activités décrites peuvent comporter

une part de manutention, mais doivent demeurer spécifiques.

Professions les plus typiques : empaqueteur, étiqueteur, expéditeur (expéditionnaire), préparateur de

commande.

Il faut considérer que ces catégories comprennent les personnes travaillant dans le secteur de la



Annexe 4 - CSP en 2020





Magasin PROFIL
Temps

Moyen

Sec / Prep

Préc Sec par Pick
Sec par Mise

en Tampon Nb Refs Nb Arts Nb Preps Prénom

1003 2009 102 23,9 8,3 12,2 8,0 10,4 230 Justine

1003 2605 124 19,0 10,2 14,1 9,0 12,1 44 Emilien

1003 1706 137 22,8 11,2 14,6 9,0 11,1 209 François

1003 2405 139 26,2 10,8 13,7 9,2 11,8 127 Adrien

1003 308 151 29,5 11,3 13,2 9,6 11,9 50 Erwan

1003 2110 157 21,8 15,5 12,9 7,9 9,4 134 Julia

1003 2410 158 29,2 12,0 15,8 9,5 11,3 135 Hugo

1003 1302 162 30,9 12,2 16,7 9,4 11,6 140 Antoine

1003 107 162 29,9 12,0 14,8 9,8 11,9 164 Jimmy

1003 2107 191 34,3 13,8 16,3 10,2 12,8 124 Luanna

1003 2801 323 25,8 30,4 15,6 9,3 11,5 75 Noémie P

1003 202 497 40,5 37,6 15,0 11,8 15,5 92 Clotilde



































































Pendant la crise de la Covid-19 les drives de la grande distribution ont connus une actualité

mécanique un accroissement du rendement horaire attendu par les responsables de secteur

auprès des préparateurs et des livreurs.

dans ce contexte et depuis le poste de préparateur de commande que les résultats de

à la fois

sur un modèle traditionnelle taylorien et une organisation flexible en « flux tendu à main-

sur une ligne de production.

Mais qui sont les ouvriers qui produisent en masse ce service de préparation de commande

-

« juste à temps » du magasin et qui présentent les qualités nécessaires pour faire face à

de cette main-

tâche de préparation et sur les épaules des étudiants qui les prennent en charge.

Pris dans une implication sous contrainte de temps productif et sous contrainte servicielle,

les étudiants doivent mettre en oeuvre et développer un panel de compétences physique et

me

effectué pendant huit mois dans le secteur Frais de Chronodrive, et son intensité, que je présente

dans ce mémoire, sous la direction Marie Cartier (Professeure des Universités)

mes remerciements.


