Travail pour le jeudi 18 janvier.

1) Lire chez vous les extraits ci-dessous du chapitre 3 de  « Made in Monde » en soulignant les idées importantes.

2) Vous devez avoir compris ces deux pages : recherchez la signification du vocabulaire en particulier celui souligné.

Vous aurez, en TD, des questions auxquelles vous devrez répondre et qui seront notées.

Ce chapitre fait partie du livre « Made in monde » que vous devez lire. Ce livre se base sur une enquête du MIT qui a concerné plus de 500 entreprises dans le monde.

Cette étude fait partie du chapitre 6 du programme qui étudiera le fonctionnement des marchés et les stratégies des entreprises. Pour comprendre ces stratégies, il est nécessaire de voir comment sont organisées les entreprises : font-elles elles-mêmes toutes les étapes de la fabrication, tous les composants nécessaires, ou sont-elles en relations avec d'autres entreprises ?

CHAPITRE III: La grande rupture

[...]

Petite histoire de la fragmentation des entreprises

Notre univers d'entreprises fragmentées et spécialisées ressemble étonnamment à l'économie américaine du début du XIXe siècle, avant l'apparition des très grandes entreprises à intégration verticale comme DuPont, Singer ou Ford.

Auparavant, les entreprises devaient se lier par contrat à de nombreux fournisseurs de biens et de services, et elles avaient souvent recours à d'autres pour la logistique et la distribution. 

L'intégration verticale : l'entreprise américaine Modèle T

À partir du milieu du XIXe siècle, tout se mit à changer très vite, quand le chemin de fer, les canaux et les paquebots firent baisser les coûts de transport et permirent aux entreprises d'étendre leurs ambitions à l'échelle d'un vaste marché national. Les progrès de la production créèrent de nouvelles économies d'échelle. Les entreprises purent repousser leurs frontières et l'on vit naître les premières grandes multinationales modernes. Alfred D. Chandler Jr, le grand historien des entreprises américaines, a montré comment ces grandes firmes à intégration verticale ont peu à peu éliminé leurs concurrents.

Les grandes réussites de la fin du XIXe siècle furent celles d'entreprises qui intégraient toute une gamme de fonctions, de la conception du produit à sa livraison dans les mains du consommateur. On songe aux machines à coudre Singer ou à G. F. Swift & Co., la société d'emballage de viande créée par Gustavus Swift dans les années 1870 pour intégrer au sein d'une seule entreprise toutes les étapes du processus agroalimentaire, du ranch à la boucherie de détail. Il put ainsi se débarrasser d'une foule d'intermédiaires locaux et régionaux qui contrôlaient jusque-là chacune des étapes. GF Swift & Co. remplaça un système dispersé et fragmenté où le bétail était élevé ou transporté dans les localités où il était abattu et consommé, par un système qui prenait la viande préparée dans les grands abattoirs pour la transporter en wagon frigorifique vers des consommateurs éloignés.

Plus grandes étaient ces entreprises, moins elles pouvaient se permettre de laisser inactifs de coûteux équipements, parce que la livraison d'un composant essentiel avait pris du retard, ou que la qualité d'une fonction sous-traitée s'avérait insatisfaisante. D'où l'extension du contrôle sur un éventail toujours plus large d'activités adjacentes. En incorporant les fonctions situées en amont et en aval, les firmes devinrent moins dépendantes de fournisseurs plus ou moins fiables. En 1949, la société Ford Motors Company, fondée en 1903, possédait d'importantes mines de fer et de charbon et de vastes terrains boisés dans le Michigan, la Virginie et le Kentucky ; ses propres voies ferrées ; une plantation d'hévéas de 900000 hectares au Brésil; ses propres navires pour transporter les pièces détachées automobiles qui seraient assemblées dans les usines Ford à l'étranger. Selon l'article admiratif que lui consacrait l'Encylopedia Britannica cette même année, Ford avait « sa propre usine électrique, pour s'éclairer, se chauffer et s'alimenter en énergie ; son équipe de pompiers ; sa fabrique de papier ; ses fonderies, ses laminoirs à froid et à chaud ; sa fabrique de pneus ; son usine de trempage ; ses fours à coke ; son atelier d'outillage; son atelier de pressage ; sa cimenterie, sa fabrique de carrosserie ; ses fours Martin ; ses hauts-fourneaux ; son central téléphonique et télégraphique ; son atelier d'usinage; sa fabrique de peinture ; sa fabrique de cuir artificiel ; son bureau des marchandises ; ses hôpitaux; ses laboratoires ; et une école professionnelle pour les jeunes garçons».

Quand explosa la consommation de masse, après la Seconde Guerre mondiale, les entreprises à intégration verticale se mirent à tirer parti de toutes leurs forces. Des géants comme RCA, IBM, Levi Strauss et Renault coordonnaient toutes les fonctions, depuis la R&D jusqu'à la distribution. Ils avaient encore recours à la sous-traitance pour certains composants et pour équilibrer la production dans les moments de forte demande, mais ils imposaient aux fournisseurs leurs prix et leurs conditions. La stabilité de la production et les cycles longs réduisaient les frais. Pour la première fois, les ménages à revenus moyens eurent accès à un grand nombre de produits manufacturés complexes comme les automobiles, les réfrigérateurs, la nourriture en conserve, les vélos, les postes de radio et de télévision. Le marché de masse et la régularité de la demande stimulèrent de forts investissements dans des biens d'équipement spécialisés et dans la construction d'usines.

(page facultative)

Le fordisme ne s'est pas imposé partout

Même à l'apogée de la grande entreprise à organisation verticale intégrée, d'autres façons de coordonner les fonctions de production subsistèrent. Rétrospectivement, deux modèles présentent un écart manifeste par rapport au schéma américain : les districts industriels italiens et les fabricants japonais. Ils sont la preuve vivante que, même pendant les trente ans qui suivirent la Seconde Guerre mondiale, d'autres modes d'organisation pouvaient être rentables et innovants. Les schémas organisationnels que les Italiens et les Japonais adoptèrent alors produisent encore aujourd'hui des entreprises prospères, comme je le montrerai dans les prochains chapitres.

Les districts industriels de l'Italie des années 1970 et 1980 étaient des communautés de PME très souples, spécialisées dans des biens de consommation comme le textile, les chaussures, le prêt-à-porter, les lunettes et les meubles. Il s'agissait à l'origine de firmes obscures, qui travaillaient pour des marques comme Ferragamo, Gucci et Armani. Elles excellaient dans la fabrication de produits de qualité, dans toutes sortes de styles et de couleurs. Aujourd'hui, bien que beaucoup de ces PME existent encore en tant que fournisseurs, beaucoup se sont développées en créant leur propre marque. Des entreprises comme Benetton, Sàfilo, Max Mara, Luxottica, Geox et Ei inenegildo Zegna ont une réputation internationale, mais leur base de production reste locale.

Fait extraordinaire, ces firmes représentent environ un quart des exportations italiennes. Chacune d'entre elles s'est spécialisée dans quelques segments de production, voire un seul; pour répondre aux commandes, elles associent leurs efforts. Le rôle joué par les cadres dans les grandes organisations à intégration verticale est ici remplacé par la coopération entre entreprises et par le marché. Si ces firmes italiennes parviennent à ce degré de coordination, c'est en partie grâce à la confiance générée par des collaborations répétées. Les institutions locales (écoles professionnelles, syndicats et associations de commerçants) contribuent aussi, en offrant une formation, des compétences et des informations sur les marchés étrangers et sur l'exportation, des foires commerciales et autres services coûteux pour être assurés par chacune de ces petites entreprises. 

Ces firmes se trouvent surtout dans le nord et le centre près de villes comme Venise, Biella, Bergame, Modène, Bologne, Reggio Emilia et Prato, dans des districts qui ignorent pratiquement le chômage. Bien que ces régions produisent des biens soumis à une forte concurrence de la part  des pays en voie de développement (meubles, vêtements), les salaires restent élevés. Les résultats financiers sont excellents. D'après une étude réalisée par la Banque d'Italie, les entreprises de ces régions industrielles sont, à taille égale, plus rentables que les autres firmes italiennes dans les mêmes secteurs (cette enquête couvre la période 1982-1995). Comme nous le verrons dans les quatrième et cinquième parties, ces firmes poursuivent aujourd'hui une trajectoire très différente de celles de leurs homologues américaines dans le même secteur. Les données recueillies durant nos recherches seront analysées plus loin, mais nous avons vu que, malgré le relatif déclin de ces activités très gourmandes en main-d'oeuvre, les districts italiens étaient loin d'avoir souffert autant que le prêt-à-porter, la chaussure et le mobilier en France ou en Amérique. Quand ces firmes italiennes investissent en Chine ou en Europe centrale, elles ne transfèrent pas tout à l'étranger; dans ces économies à bas salaires, elles utilisent surtout les usines comme bases de leurs nouvelles activités, et maintiennent en Italie le travail sur les produits haut de gamme.

[...]

Juste à temps : Made in Japan

Dans les années 1980 et 1990, les districts italiens ne pouvaient guère servir de modèle aux grandes entreprises américaines malmenées par la concurrence de l'Europe et du Japon. Pour les États-Unis, il semblait plus réaliste de se tourner vers l'exemple japonais, dont les firmes étaient en train de conquérir des parts de marché dans des secteurs comme l'automobile, l'électronique, les semi-conducteurs, le textile et les machines-outils, autant de domaines jadis réservés aux Américains et aux Européens.

Les entreprises japonaises étaient très différentes des grandes organisations américaines à intégration verticale. Alors que les Américains comptaient sur la pyramide de l'autorité managériale pour coordonner les activités, les Japonais avaient adopté une organisation beaucoup plus « plate », avec moins de degrés entre le haut et le bas de la hiérarchie ; les employés pouvaient donc communiquer plus directement sur le lieu de travail. Fidélité et confiance étaient les fruits du réseau informel de relations humaines unissant à leur entreprise des ouvriers et des cadres engagés à vie. Ces précieuses ressources permettaient à l'organi​sation de compter sur le dévouement non seulement de ses employés, mais aussi de ses fournisseurs et de ses clients. L'accent mis sur l'expérience acquise, à tous les niveaux, s'accompagnait d'une exigence de qualité, d'amélioration constante et de production «juste à temps ». Les entreprises japonaises n'avaient donc besoin ni de stocks encombrants ni de ces fournisseurs multiples qui servaient de tampons dans le système américain. Le système japonais de lean production était bien plus flexible que la production de masse sur le modèle Ford, lorsqu'il fallait produire vite et à des prix raisonnables toute une gamme de produits nouveaux et variés.

Les leçons du succès japonais suggéraient qu'une intégration plus resserrée entre le design, la fabrication et le marketing était nécessaire pour améliorer les résultats. En Amérique et en Europe, les chefs d'entreprise se penchèrent sur le travail des Japonais, que ce soit au Japon ou dans les « transplants » aux États-Unis, en France et au Royaume-Uni. Cela permit à certaines entreprises américaines de se distinguer, comme Motorola qui construisit son système de contrôle qualité «Six Sigma» sur le modèle japonais. [...]

Aligner les lego

Les modifications intervenues depuis vingt ans dans de nombreux secteurs appellent une tout autre représentation : la production ressemble maintenant beaucoup plus à un jeu de Lego qu'à une maquette d'avion. En d'autres termes, les mêmes pièces peuvent être utilisées dans différents schémas pour produire différentes formes. Les nouveaux composants peuvent être adaptés sur des bases anciennes; des éléments empruntés à d'anciennes structures, incorporés dans de nouvelles configurations; les mêmes modules, mis en partage entre de nombreux acteurs qui ont chacun une construction différente en tête. Comme ce chapitre le montrera, les innombrables manières d'organiser une entreprise sont le fruit des nouvelles technologies numériques grâce auxquelles les ressources, les organisations et les marchés de consommation du monde entier peuvent être combinés de mille et une façons pour construire des entreprises qui n'étaient même pas imaginables il y a dix ans. Ce chapitre raconte l'histoire de cette approche modulaire qui permet aujourd'hui aux chefs d'entreprise de faire leur choix parmi toute une gamme de possibilités de réorganisation et de délocalisation. Grâce à la modularisation, on peut fragmenter le système de production et le répartir aux quatre coins de la planète.

Comment profiter au mieux de ces options? C'est une question stratégique de première importance. Par exemple, si les chefs d'entreprise n'utilisent que les Lego accessibles à tous leurs homologues, les produits qu'ils offriront ris​quent de n'avoir aucune originalité et ils se précipiteront dans une concurrence exclusivement fondée sur le prix. Le risque de perdre son profil distinctif en partageant les composants et les structures de production existe aussi à l'intérieur d'une même entreprise. Quand Volkswagen s'est mis à employer la même architecture de base pour sa Golf allemande et sa Skoda tchèque, les ventes de la moins coû​teuse (la Skoda) ont commencé à empiéter sur celles de la Golf. Mais, inversement, si les chefs d'entreprise tentent de différencier leurs produits en n'utilisant que des techno​logies et des composants qui leur appartiennent, ils risquent de revenir au modèle de la maquette d'avion, qui impose de tout fabriquer chez soi sans pouvoir profiter des compé​tences extérieures. Si Sony a tant de mal à élaborer un lec​teur de musique numérique capable de rivaliser avec l'iPod d'Apple, c'est bien parce qu'il est difficile de faire cavalier seul. En fabriquant un lecteur à partir de ses propres compo​sants et qui ne peut télécharger la musique qu'en employant son propre standard de compression, Sony aboutit à un pro​duit très coûteux et sans grand attrait pour les consomma​teurs qui veulent pouvoir télécharger au format MP3.

La production englobe toute une série de fonctions qui vont de l'innovation (l'idée d'un produit nouveau) à la vente et parfois jusqu'au service après-vente. Certaines étapes impliquent la fabrication ou la transformation de biens manufacturés, d'autres consistent à proposer des services ou des informations. Aujourd'hui, la plupart des marchandises désirables qu'il s'agisse de téléphones mobiles ou de jeans de styliste à 500 dollars, combinent production physique et services.

Quelles que soient les différences entre les secteurs, nous faisons abstraction des détails et des singularités propres à chacun d'eux, nous pouvons identifier les mêmes séquences dans la série de fonctions requises par l'élaboration d'un produit et dans les liens qui unissent chaque fonction à la suivante. Qu'il s'agisse d'un ordinateur ou d'une voiture, le processus qui conduit de la conception d'un produit à sa commercialisation mobilise le même ensemble de tâches.

[image: image1.jpg]Recherche et
Développement
Idée d'un ( . ' o l ’ - _! lv Service
—) Design|— | Fabrication [—» Logistique| —» ente|—> aprés-vente




Il y a vingt ans, quand IBM produisait un ordinateur, presque toutes ces fonctions se déroulaient à l'intérieur de l'entreprise. Certains des composants (puces, claviers, moniteurs, souris...) étaient également fabriqués dans les usines IBM, et quelques autres provenaient de fournisseurs améri​cains. Jusqu'en 2002, un jean Levi's était conçu, élaboré et fabriqué dans les usines Levi Strauss, acheminé par Levi's et souvent vendu dans les boutiques Levi's. Les «compo​sants » (la toile, la fermeture Éclair et le fil) étaient achetés aux fournisseurs. Chez IBM et chez Levi Strauss, comme dans des centaines d'autres entreprises partout dans le monde, les liens entre les différentes fonctions de la chaîne de production étaient des liens de propriété. Autrement dit, ces fonctions étaient coordonnées par les cadres de la même entreprise, sous les ordres du même patron.

La rupture entre les années 1980 et notre époque vient de la fragmentation de ces fonctions de production, sous-traitées les unes après les autres par les grandes marques. Tout le long du processus, les liens de propriété sont remplacés par des liens contractuels entre entreprises indépendantes. [...]

Corrigé sur le chapitre 3 de « Made in Monde » de Suzanne Berger – classe de 1ère ES

Cette étude fait partie du chapitre sur le marché, elle montre des organisations différentes des entreprises, des comportements différents sur les marchés.

Q1 : Expliquez comment l'entreprise intégrée d'une part, l'entreprise en legos d'autre part, réussissent à diminuer les coûts de production.

L'entreprise intégrée contrôle toute la production de la matière première à la distribution : elle supprime les entreprises intermédiaires qui pouvaient exiger des prix élevés, donc des coûts élevés, ou qui n'étaient pas fiables dans leurs livraisons (retard, mauvaise qualité..), ce qui augmentait les coûts. Les produits sont réalisés dans une seule entreprise (un groupe), ce qui permet un meilleur contrôle des coûts et de la qualité.

Le deuxième moyen de baisser les coûts est de réaliser des économies d'échelle : la production en grande série permet de répartir les coûts fixes (bâtiments, machines...) sur plus de produits et donc diminuer le coût unitaire. La période 1945-1972 a favorisé ce type d'entreprise où production de masse et consommation de masse ont permis une production en hausse régulière, les cycles étant peu marqué (pas de crise comme celle de 1929).

L'entreprise en legos diminue les coûts de production par deux moyens.

D'une part, elle utilise les mêmes composants pour des produits différents. Par exemple, le même moteur peut être utilisé dans deux voitures différentes. Ceci permet de diminuer les coûts de recherche, de produire le moteur en grande série pour obtenir des économies d'échelle, même si la voiture vendue est, elle, fabriquée en petite série, pour s'adapter à des consommateurs aux goûts multiples.

D'autre part, l'entreprise ne fait pas l'ensemble du produit : les différentes fonctions (recherche, fabrication, transport, vente...) sont réalisées par des entreprises différentes. Levi's dessine toujours les jeans, mais les fait fabriquer par des entreprises indépendantes dans le Maghreb ou en Asie pour obtenir des coûts de fabrication les plus faibles possibles, elle utilise les transporteurs les moins chers... La spécialisation des entreprises dans les fonctions où elles sont les meilleures et le partage de la production entre pays permet de diminuer les coûts.

Q2 Compléter le tableau suivant


Entreprise intégrée

(dominante dans les pays développés entre 1945 et 1975)
Entreprise en legos (dominante aujourd'hui dans le monde)
Les districts italiens
Le juste-à-temps

Définition 
Entreprise qui fait toutes les étapes de la production elle-même (production de matières premières, fabrication du produit, transport, vente...)
Entreprise qui ne réalise elle-même qu'une partie des fonctions nécessaires à la production (soit la recherche, soit la fabrication, soit la vente...) et qui utilise les mêmes composants dans plusieurs produits.
Entreprises d'une même région qui se spécialisent par segments de production et coopèrent régulièrement entre elles
Entreprise japonaise au départ qui recherche la qualité et la flexibilité (= s'adapter rapidement à la demande), en évitant notamment les stocks et où l'organisation est moins hiérarchique qu'aux EU.

Liens entre les entreprises
La grande entreprise a acheté les autres pour les intégrer : liens de propriété. La sous-traitance peut exister.

La concurrence concerne les grandes entreprises entre elles.
Liens contractuels (achat / vente) des composants.
Liens contractuels  réguliers qui donnent une stabilité à ces relations.
(non précisé dans le texte : liens de possession)

Exemple (un nom, une date)
Ford en 1949
Volskwagen, Apple, IBM, Levi's aujourd'hui 
Benedetton aujourd'hui et depuis la 2e moitié du XXe 
Motorola, Toyota après 1970

Avantages 
- économie d'échelle. La baisse des prix permet la consommation de masse.

- emplois nombreux 

- ces grandes entreprises dominaient les marchés
- compétitivité par la baisse des prix

- concentration des efforts sur la recherche de nouveaux produits ou sur la baisse des coûts
- ces entreprises réalisent ¼ des exportations italiennes

- très rentables
- les salariés sont fortement intégrés (emploi à vie et participation à l'organisation de la production) => qualité, dévouement.

- fortes exportations

Corrigé de l'étude du chapitre 3 de « Made in Monde » de Suzanne Berger, classe de terminale

[objectifs : raisonner et utiliser des exemples précis]

1- Expliquez ce qu'était une entreprise intégrée et ses avantages.

Une « entreprise intégrée » était une entreprise qui intégrait toute une gamme de fonctions, de la fabrication du produit jusqu'à sa vente, et même parfois son service après-vente. Elle ne fait plus appel aux différents fournisseurs dont elle dépendait auparavant, excepté encore pour quelques composants pour lesquels le recours à la sous-traitance était indispensable.

Exemple : Ford possédait, en plus de ses usines d'automobiles, en 1949, des usines de fer, des voies ferrées, une usine électrique, une de fabrication de peinture, un bureau marchandises, des hôpitaux, une école de formation.

En s'attribuant toutes les étapes du processus de fabrication, l'entreprise bénéficiait de nombreux avantages : 

1) Au XIXe siècle, les entreprises non intégrées dépendaient de leurs fournisseurs qui ralentissaient parfois le travail à cause de leurs retards et erreurs, donc les entreprises se sont attribuées les fonctions qui leur étaient fournies auparavant afin d'augmenter leur productivité et de rentabiliser leurs investissements coûteux.

2) Certains sous-traitants pouvaient être maintenus, mais, du fait de la taille des nouvelles entreprises intégrées, ces dernières pouvaient leur imposer des prix faibles : l'entreprise intégrée représentait une trop forte part de leurs ventes pour qu'elles puissent s'en passer. (exemple : les sièges des voitures ne sont pas réalisés par Renault mais par des entreprises sous-traitantes à proximité).ses ouvriers pouvaient tirer parti de l'expérience des vétérans et donc travailler plus efficacement. L'école professionnelle intégrait cet aspect.

3) La production était stabilisée : pendant les « 30 glorieuses », les cycles étaient moins visibles, la hausse de la production plus régulière grâce à ces entreprises fordistes qui augmentaient régulièrement les salaires et à l'action de l'Etat. Ceci permettait des économies d'échelle : l'entreprise répartissait ses coûts fixes sur  une plus grande production, ce qui réduisait le coût unitaire.

4) Les ménages aussi  obtenaient des avantages grâce à ces nouvelles entreprises: même ceux dont les revenus étaient moyens, pouvaient avoir accès à de nombreux produits manufacturés complexes (ex : voiture, poste de radio, réfrigérateur) puisque la baisse des coûts unitaires permettait la baisse des prix. Ce marché « de masse » et la régularité de la demande permirent d'importants investissements de la part des entreprises (usines et équipement) favorables à la croissance. 

2) Montrez que l'entreprise « en legos » permet une diffusion importante du progrès technique et permet des gains de productivité.

Dans l'entreprise « en legos », les fonctions de production se trouvent fragmentées : au lieu d'être coordonnées par les cadres de la même entreprise tout au long de la fabrication, elles développent des liens contractuels entre entreprises indépendantes, plutôt que de conserver les liens de propriété.

Ceci permet de diffuser le progrès technique puisqu'il traverse différentes entreprises, en suivant le produit pendant son processus de création, et même plusieurs pays, lorsque les sous-traitants sont délocalisés.

Exemple : Volkswagen utilise la même structure et les mêmes composants pour sa golf allemande et sa skoda tchèque. L'entreprise diffuse donc le produit de ses recherches d'Allemagne en Tchéquoslovaquie. De même, lorsque Nike fait produire ses chaussures auprès d'entreprises asiatiques indépendantes, elle doit donner les caractéristiques techniques et donc transférer une partie des innovations à ces entreprises.

Le transfert des technologies permet des gains de productivité : 

puisque chaque entreprise est spécialisée dans une fonction, elle peut la faire plus efficacement, principalement grâce au progrès technique qu'elle aura développé en souhaitant améliorer sa productivité. Etant donné qu'elle a une tâche spécifique à accomplir, elle la fait mieux et plus rapidement, donc sa productivité augmente. Puisqu'elle peut vendre son produit à un grand nombre d'autres entreprises liées, elle peut produire plus avec les mêmes facteurs de production, donc augmenter sa productivité.

Grâce aux bénéfices qu'elle aura réalisé, elle pourra investir dans la recherche et le développement et découvrir puis diffuser le progrès technique. Le progrès technique permet d'obtenir des machines plus efficaces, donc la productivité du capital augmente.

La diffusion est effectuée plus vite, puisque toutes les entreprises qui doivent se compléter agissent suivant le même modèle. Par conséquent, les gains de productivité de chacune de ces entreprises augmente puisqu'elles travaillent plus vite : elles peuvent produire davantage dans le même temps, ce qui baisse les coûts et peut augmenter les ventes.

extrait non utilisé

Le nouveau modèle américain

Si de nouvelles options se sont offertes aux entreprises à organisation verticale intégrée, ce fut grâce à des avancées technologiques qui se préparaient depuis longtemps mais qui parvinrent à maturité simultanément, vers le milieu des années 1990. La technologie n'a pas obligé les entreprises à adopter de nouvelles formes d'organisation, mais elle a rendu ces transformations possibles. La numérisation permit une coordination simple et rapide des étapes du processus de production, même quand ces phases étaient localisées dans des entreprises indépendantes situées un peu partout dans le monde. Si certaines firmes ont opté pour la fragmenta​tion, c'est pour les raisons que j'ai présentées au premier chapitre, et principalement à cause de la hausse du coût du capital et des nouveaux équipements qui, dans les années 1980 et 1990, a rendu les producteurs plus réticents à inves​tir dans la construction de nouvelles usines. Pour créer une fabrique de semi-conducteurs, il fallait 1 milliard de dollars en 1980, 2 milliards en 2000; il en faut près de 3 en 2005.

Dans de nombreux secteurs, à mutation rapide comme l'élec​tronique, ou à mutation lente comme le prêt-à-porter, les coûts toujours plus élevés et les variations de la demande ont rendu les entreprises désireuses d'expérimenter des solu​tions de sous-traitance qui les soulageraient du poids de l'investissement et des risques de surproduction.

Face à la concurrence sévère de nouveaux acteurs comme la Corée et l'Asie du Sud-Est, les entreprises sont devenues plus sensibles au coût de la main-d' oeuvre et à celui du capital. Elles se sont mises à rechercher des moyens de se séparer des activités les plus gourmandes en main-d'oeuvre. Les nouvelles pressions de l'économie internationale les ont poussées à adopter un système modulaire, dans lequel les firmes conservent chez elles de moins en moins d'étapes du processus de production.

[...] Pour les chefs d'entreprise, le problème concret que pose aujourd'hui la mondialisation, c'est de savoir comment combiner les ressources et les compétences dont dispose leur organisation avec celles qu'ils trouvent à l'extérieur de leurs usines, que ce soit dans leur propre pays ou à l'étranger. Depuis vingt ans, l'apparition de nouveaux enjeux, de nouveaux acteurs et de nouveaux sites de production a entièrement bouleversé la situation, en rendant possible la création de firmes très différentes des grandes entreprises des années 1980.

Il faut se représenter les produits proposés par les multinationales des années 1980 comme une maquette d'avion. Chacune des pièces s'ajuste parfaitement à la suivante parce que toutes ont été conçues pour prendre place à un endroit bien précis de l'ensemble. Il n'y a qu'une façon d'assembler ces pièces et aucune ne peut être réutilisée dans une autre configuration pour construire un autre avion. De même, les entreprises des années 1980 avaient une structure solidement intégrée, afin de ne produire que des pièces qui s'ajustaient idéalement les unes aux autres. Ces pièces étaient souvent fabriquées à l'intérieur d'une même usine, si bien que les ouvriers vétérans pouvaient faire partager leur expérience et leur savoir-faire à ceux de la génération suivante.

Dans l'industrie automobile, la production conserve encore ce type d' « architecture intégrale et fermée».
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