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1. Introduction 

 

º Secteur automobile = précurseur de 
lô®conomie industrielle 

ºê lôorigine de concepts tels que: 

¸£conomie dô®chelle 

¸Coût moyen, marginal 

¸ Intégration verticale 

º  Présentation à partir de graphiques: 

¸Descriptif 

¸Pas dôexplications th®oriques 
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2. Artisanat: historique 

 

º 1872 : Périn Panhard et Cie. 

º 1886 : Société Anonyme des Anciens Établissements Panhard et 
Levassor. 

º Après 1886 : Construction des premiers moteurs à gaz et des 
premiers moteurs à pétrole (brevets de M. Daimler). 

º 1891 : Création de la première voiture automobile. 

º - Moteur à l'avant. 

º - Roues en bois. 

º - Volant de direction. 

º - Levier de changement de vitesse.  

º - Position du radiateur. 

º - Disposition générale de la transmission du mouvement.  

º - Chassis en bois armé.  
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2. Artisanat: technologie 

º M®tal est dôabord travaill® et ensuite tremp® : nécessite de 
retravailler le métal. 

º Trempe : traitement thermique qui consiste à chauffer un 
m®tal jusquô¨ une temp®rature sup®rieure au point de 
transformation, puis à le refroidir brusquement en le trempant 
dans de lôeau. 

º Gr©ce ¨ la trempe on dote le m®tal de particularit®s quôil ne 
présente pas habituellement à température ambiante. 
Certains métaux acquièrent ainsi des caractéristiques de 
dureté nettement supérieures à celles du métal non trempé. 

º Chaque voiture est différente, chaque artisan a ses propres 
méthodes de calibrage : pas dô®conomie dô®chelle. 

º Pas de masse critique pour organiser des activités R&D. 

º Fiabilité limitée = artisans. 
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Manuel de lôautomobiliste 
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Manuel de lôautomobiliste 
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2. Artisanat:  

structure du secteur 

º Fournisseurs  

= artisans  

= main dôoeuvre tr¯s sp®cialis®e (tr¯s ch¯re) 

º P&L  

 = assembleur + recalibre les pièces 

º Consommateurs 

 = riches  

  

Matières premières

Fournisseurs é

Consommateurs Penhard & Levassor é

é
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3. Production à la chaîne 

Henri Ford, 1903 
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3. Production à la chaîne 

º Faiblesses du système de production artisanal : 

¸ manque de synchronisation entre les artisans  

(chaque pièce est différente); 

¸ technologie de trempage après le premier calibrage 

inadaptée. 

º Innovation 1: technique qui permet de travailler lôacier 

trempé (les pièces deviennent interchangeables). 

º Innovation 2: r®unir les diff®rentes ®tapes au sein dôune 

même entreprise (étalonnage standard). 

º Innovation 3: système de production à la chaîne 

(réduction des allers-retours entre chaque voiture). 

º Résultats: gains de productivité énormes. 
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3. Production à la chaîne 

º FIGURE 2.1. Effets de lôintroduction du syst¯me de production ¨ la 

cha´ne dans lôusine de H. Ford (1913-1914) 

 
Craft Production versus Mass Production in the Assembly Hall : 1913 versus 1914 

Minutes of effort 

to assemble : 

Late Craft 

Production, Fall 

1913 

Mass Production, 

Spring 1914 

Percent Reduction 

in Effort 

Engine 594 226 62% 

Magneto 20 5 75% 

Axle 150 26.5 83% 

Major components 

into a complete 

vehicle 

750 93 88% 

Note : « Late Craft production » already contained many of the elements of mass 

production, in particular consistently interchangeable parts and a minute division of 

labor. The big change from 1913 to 1914 was the transition from stationary to moving 

assembly. 
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3. Production à la chaîne 

º Réduction de coûts supplémentaires grâce à: 

¸Division du travail: ouvriers non qualifiés 
(formation en quelques minutes); 

¸Production en grande quantité: 2 millions de 
voitures identiques au début des années 20  
(®conomie dô®chelle); 

¸Voiture vendue avec un manuel de réparation; 

¸ Intégration des fournisseurs de matières 
premières pour assurer leur provision 
(intégration verticale). 
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4. General Motors, 1920 

º Alfred Sloan: Problème de la mass production: 
Coûts de coordination des différentes activités très 
élevés. 

º Innovation 1: Système de management pour 
mieux coordonner (divisions décentralisées avec 
des g®rants ócomp®tentsô). 

º Résultats : outre les ®conomie dô®chelle, ®conomie 
de gamme  

º Innovation 2: Rapports de confiance (LT) avec les 
banques pour réduire les contraintes de 
financement. 
(question: comment mesure-t-on cela?) 
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º Error correction investment equations: 

 

 

 

 

 

 

 

  

º First differenced and system GMM estimators 
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Cincera and Ravet (2010), Financing constraints and R&D investments of large 

corporations in Europe and the US, Science and Public Policy, 36(7), pp. 455-

466(12) 



ECONS-445-Cours2 M. Cincera 16 
0.000 0.050 0.100 0.150 0.200 0.250 0.300 0.350 0.400 0.450 0.500

SMALL

MEDIUM

LARGE

DOMESTIC

SUBSIDIARIES

NON QUOTED

QUOTED

AGE10

AGE20

AGE99

BXL

VLA

WAL

long run effect of CF

Cincera (2003) ñFinancing constraints, fixed capital and R&D investment decisions  

of Belgian firmsò, in Butzen, and C. Fuss, Firmsô Investment and Finance Decisions:  

Theory and Empirical Methodology, Cheltenham, UK: Edwar Elgar. 

 

Long run effect of cash flow (1/2) 



ECONS-445-Cours2 M. Cincera 17 0.000 0.100 0.200 0.300 0.400 0.500 0.600 0.700 0.800

FINANCE

METALS

OTHER SERVICES

TRANSPORT

WHOLESALE

RUBBER

PAPER

ELECTRICALS

OTHER MANUF

CONSTRUCTION

FOOD

TEXTILE

CHEMICALS

HORECA

VEHICLES

AGRICULTURE

long run effect of CF

Cincera (2003) ñFinancing constraints, fixed capital and R&D investment decisions  

of Belgian firmsò, in Butzen, and C. Fuss, Firmsô Investment and Finance Decisions:  

Theory and Empirical Methodology, Cheltenham, UK: Edwar Elgar. 

 

Long run effect of cash flow (2/2) 



ECONS-445-Cours2 M. Cincera 18 

4. General Motors, 1920 

º En 1955 : Ford + GM + Chrysler = 95% du marché 
(7mio véhicules ï 6 modèles). 

º Limites du système de production de masse: 

¸manque de flexibilité; 

¸manque dôadaptation aux march®s europ®ens et 
crises pétrolières.  
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FIGURE 2.2. Evolution du marché américain  

pertes limitées des producteurs Am®ricains, é  

mais elles restent néanmoins substantielles. 
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FIGURE 2.3. Evolution du marché mondial  

Europe stable, Japon augmente, USA perdent des parts de marché  
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5. Eiji Toyoda, 1950 

º Lean Production (óproduction au plus justeô) 

º Faiblesses du système de production de masse: 
¸ la chaîne doit tourner non-stop; 

¸ tout se fait à la chaîne; 

¸ pièces défectueuses; 

¸d®fectuosit®s d®tect®es en fin de cha´ne é ou ¨ 
lôusage. 

º Taille marché japonais trop restreint 

º Solutions: 
¸ a) utiliser des ouvriers plus qualifiés (identifier et 

solutionner les problèmes) 
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5. Eiji Toyoda, 1950 

THE FIVE "W's" AND ONCE "H" 

WHO 

1.Does it?  

2.Is doing it?  

3.Should be doing it?  

4.Else can do it?  

5.Else should do it? 

WHAT 

1.To do?  

2.Is being done?  

3.Should be done?  

4.Else can be done?  

5.Else should be done? 

WHERE 

1.To do it?  

2.Is it done?  

3.Should it be done?  

4.Else can it be done?  

5.Else should it be 

done? 

WHEN 

1.To do it?  

2.Is it done?  

3.Should it be done?  

4.Other time to do it?  

5.Other times should be? 

WHY 

1.Is it done?  

2.Do it?  

3.Do it there?  

4.Do it then?  

5.Do it that way? 

HOW 

1.To do it?  

2.Is it done?  

3.Should it be done?  

4.Can it be done 

elsewhere?  

5.Another way to do it? 
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5. Eiji Toyoda, 1950 

º Solutions: 

¸ b) système de production plus flexible (machine 
pour mouler des pièces différentes) : coûts plus 
élevés mais moins de défectuosités; 

¸c) óJust-in-timeô: moins de stocks de pi¯ces; 

¸ d) conception de la voiture. 
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5. Eiji Toyoda, 1950 

º En MASS: 

¸ Management décide de concevoir un nouveau 
modèle pour un marché particulier; 

¸ Département commercial définit la taille et le prix 
de la voiture; 

¸ Projet passe dans les différents départements 
(chassis, moteur, train roulant,é) qui dessinent 
chaque pièce de la voiture; 

¸ Chaque pièce est commandée chez le fournisseur 
qui propose le prix le plus bas. 

 

 



ECONS-445-Cours2 M. Cincera 25 

5. Eiji Toyoda, 1950 

º En LEAN: 

¸ Département R&D ź chaque département de 
production; 

¸ Fournisseurs participent également à la R&D; 

¸ Permet de développer des relations de sous-
traitance; 

¸ Pas uniquement basées sur le critère prix; 

¸P®nalit®s pour les fournisseurs en cas dôerreur de 
conception des pièces. 
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Figure 3.1. Part de marché des constructeurs japonais 

Les constructeurs japonais (Toyota au départ) gagnent des parts de 

march® et sôimplantent ¨ lô®tranger (1982). 
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Figure 4.1. Comparaison dôune usine de GM qui utilise les techniques 

« traditionnelles » de la production de masse et de la meilleure usine de 

Toyota, utilisant la production « Lean ».  
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Figure 4.2. Même comparaison, mais en 1987 et pour trois usines. La 

3ème est une ancienne usine de GM reclassée. 

Effets des  5 WHYôS ! 

 



M. Cincera 29 

Figure 4.3. Effets de la technique de production sur la productivité et sur 

la qualité des produits. La « Lean production » domine à tous les 

niveaux. Les Européens sont mal placés.  


