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I . DOMAINE D'ACTIVITE DES ENTREPRISES ET CARACTERISTIQUES

1 . Taille et localisation
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b . Localisation des bassins de producticn

< . Remarque

Des ateliers de maintenance et de réparation sont
répartis sur 1'ensemble du territolre et se situent généralement
dans des villes de mayennes importance.

Z . Activités des entreprises
a . La coutellerie
Cette fabrication comprend la cisellerie, les articles
de manucure et pédicure, les couteaux de table, de cuisine et

professicnnels, les couteaux fermants et les articles de luxe.

La fabrication des <c¢iseaux comprend de nombreuses
phases de fabrication, dont les unes sont mécanisées et les
autres manuelles. Elles débutent par 1’'estampage des ébauches et
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se termine par le montage au fini en passant par des opérations
d’usinage, de traitement thermique, de meulage, 4d'assemblage et
d'ajustage, de polissage, de traitement de surface et d'avivage.
Le wfonctionnement normal des ciseaux exige une mise en coupe,
¢'est & dire un gauchissement et une courbure des lames.

ut-étre dans le domasinz particulier des
t de modermnisation de lz production est le

couvteaux gue r
en jeu des machines automatizéas.

1
plus pousse&, mettan

La coutel:l de table constitue un  ensenble as
homogéne ou les différ = portent sur les lames de ztyle diw
ainsi que sur la forms et la gualité des manches,

La classe des couteaux fermants et dez articles cadeaux
25t trés diversifiés et comprend des articlss de +trés haute
quaiité.

Les opérations énoncées sont explicitées dans le
chapitre gui =ze rapporte aux fonctions et aux tdches.

b . Les instruments de chirurgie

Cette fabrication concerne eanviren 2000 modeles en
acier inoxydable gui peuvent &tre forgés a la main, usinés sur
machines-—outils et ajustés 38 la lime.

La fabrication des instruments de chirurgie nécessite
des opérations de forgeage, de redressage, d'usinage, de meulage,
de traitement et de montage-ajustage.

Pour ce secteur la réparation des instruments représen-

t= une part non négligeable de 1l'activits.

< . L'’outillage 8 main

Ce secteur est en expansion et concerne dec articles
variés comme les sécateurs, les cilsailles & tHle et A métaux, les
différents types de pinces utilisées par les mécaniciens les
Electriciens. ..

L'avgmentation du nombre des adeptes du bricolage
explique 1'évclution de ce secteur.

d . Remarque

Les produizs de la coutellerie et de 1’outilllage a
main font de plus en plus appel aux matériaux plasitiques.

Une évolution quantitative des matériaux non métalli-
ques dans la production est probablement & attendre.



3 . La concurrence

tan=s le domsine des instrunents de chirurgise, les enve-
loppes ©budgétaires imposées par la sécurité socialse condulsent
les gestionnaires & décider de 1'achat de matériels é&trangers emn
provenance de pays en volie de développement cu du Fakistan.

Le rapport gqualité-prix des articles frangais dolt etre
développe pour concurrencer les prodults inmportés.

11 . CARACTERISTIQUES DE L’EMPLOI

1 . Les activités liées a 1l'emploi

Afin de les définir les différents stades de la fabri-
cation des produits sont considéres.

a . L'estampage - le cisaillage
Cette phase de la fabrication n'est pas particuliére au
zecteur d'activité de 1a coutellerie et des instruments de
chirurgie.

Les moyens mis en oeuvre pour la fabrication des
matrices et pour 1l'estampage sont identiques & d'autres secteurs
de 1’industrie.

Aussi, l'emploi correspondant peut-il é&tre tenu par le
titulaire d'un diplome 1ié & cette téche.

Cependant, le cas particulier des instruments de

chirurgie nécessite la maitrise des opérations £lémentaires de
forgeage.

b . L'usinage
Cette fonction fait appel & dez opérationse &lémentaires
d’usinage sur machines automatisées ou traditionnelles (meulage,
fraisage, percgage, taraudage, ajustage).

La mise en oeuvre (montage des outillages, réglage) est
8 la charge de 1’'opérateur.

Pour prendre en compte le souci d’augmentation de la
productivité des entreprises du secteur, l'utilisation de moyens
nunérisés est a introduire dans le domaine du fraisage. L’emploi
de ce matériel est adapté aux fréquences des produits fabriqueés.

< . Les traitements

Les +traitements thermiques sont pratiqués sur les
aciers. lls concernent 1’ensemble de la production.

Le titulaire du diplime devra connajtre les principaux

4



traltement de surface et déceler les défauts.

d . La finition
Les opérations demeurent traditionnelles et axées sur
les =®avoir-faire qui =e rapportent au meulage, au polissage, a
V'affltage, =au montage et au réglage. La misa en forme et
1'ajuztage z'adressent aux instruments de chirurgie.
e . La réparation

Cette activité concerne le domaine des instruments de
chirurgie =t celui de la coutellerie,

Face au codt du matériel et au regard des contraintes
économigues du secteur de la santé& cette activité est importante.

Elle requiert des savoir-faire se rapportant & 1'ajus-
tage et des connaissances particuli2res sur les tranchants.

f . Le contréle, la gqualita

.]

Cette activitéd est particuliérement importante puisque
c’2sS1t grace a son développement que le rapport qualité-prix peut
étre amélioré.

Son  application & ftous les stades de 1'évolution  du
produit, depuis la réception de la matiére premiare Jusgqu'a la
commercialisation des articles, entre dans le cadre de la res-
tructuration des entreprises du secteur demeurées artisanales.

Le titulaire du dipléme participera activement au
développement de la qualité.

2 . Répartition des emplois pour les différents secteurs
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4 . Estimation par bassin des bescins en emplois
Les besoins en emplois concernent, d'une part, la com-
Pensation des cessations d'activité et, d'autre part, 1’é&volution
des trois secteurs considérés
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1 1 Bassin d'emplois I
I ACTIVITE I e e I
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I I__ I I I
I I I 1 1
1 Instruments de chirurgie | 2 1 11 I 8 1
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1I1 . LES FONCTIONS ET LES TACHES

Les besoins qui résultent des caractéristiques de 1'em-
ploi permettent de délimiter le chanmp d'intervention du titulaire
du dipléme aux fonctions et taches énumérées ci-dessous

¥ Fonction 1 ¢ REALISATION

Tédche A MISE EN FORME
Tache B USINAGE

Tache C AJUSTAGE
Tache D FINITION

¥ Fonction 2 : REFPARATION

¥ Fonction 3 : CONTROLE DE LA QUALITE

¥ Fonction 4 : MAINTENANCE DU POSTE DE TRAVAIL

Les fonctions et les tédches, décrites aux pages suivan-
tes, sont caractérisées par

les données : informations dont on dispose, é&tat
constaté au départ de la téache,

les lieux : endroits ol s'effectue la tache,
les liaisons : relations avec toute personne suscep-
tible de fournir une aide , des informations, des documents, des

moyens nécessaires 3 1'accomplissement d'une tdche,

les références : ensemble de textes régissant les
situations techniques,

. les résultats : états ou situations conformes aux
objectifs déterminés par la té&che.




FONCTION 1 . REALISATION

TACHE A MISE EN FORME

DONNEES

commande

creation ol modification 4'uan instrument

CONDITIONS

LIEUX - atelier

LIAISONS . chef d’entreprise
chef d'équipe
client

chirurgien

REFERENCES , MOYENS

croquis

dessin de définitiaon

caractéristiques du matériaun

matériel et outillage de formage
fabrications aniérieures présentant des
analogies (modéele)

RESULTATS

le poste de travail est organisé et remis en état
aprés la réalisation

1'&bauche de la piéce est conforme aux dimensions de
la piece finie et au cahler des charges

des modifications sont proposées en vue d'optimiser
la fabrication & venir dans le cadre d'une série
répétitive

la sécurité est respectée
les barémes sont observés
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m
FONCTION 1 . REALISATION

TACHE B USINAGE

| DGNNEES

commande

oréation ou modification 4’ un instrument,
Hiun article

résultats de la fonction 1, tidche A

CONDITIONS

LIEUX atelier

LIAISONS .- chef d'entreprice
chef 4d'équipe
~lient, chirurgien

sous—traltant

REFERENCES , MOYENS

outillage

machine & affuter

croquis, dessins de définition
caractéristiques de la machine-outil
estampe sous—traitée

machines ocutils traditionnelles ou nunérisées

RESULTATS

= poste de travail est organisé % renis

aprés usinage
des nodifications de forme, de procédés,

e &tat

de liaison

sont éventuellement proposées en vue d4d'optimiser la

fabrication & venir dans le cadre d'une série répé-

titive

les usinages sont conformes aux spécifications du
dessin de définition s’ il existe ou, correspondent

aux critéres de fonctionnement

la sécurité et les bargmes sont respectés
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FONCTION 1

REALISATION

I TACHE C

AJUSTAGE

DONNEES

REFERENCES

chef d'&quipe
client,
personnel affecté

‘commande
création ou modification 4'un instrumént,
d’un article
pieces 4 reprendre aprés controle
assemblage de piéces
tesultats de la fonction 1, téche B
LIEUX - atelier
LIAISONS chef d'entrepriss

chirurgien

au contréle

fournisseur de matdriecl annexe

sous—taitant

MOYENS

outillage d'assemblage,
en farme

instrumentse de contréle
croquis,

d'ajustage,

de nise

dessins de définition

RESULTATS

la ftdche

10

le poste de travail est organisé et remics en &tat
aprés l'sxécution de
les éléments sont ajustés en conformitéd avec les
angles de coupe et les spécifications fonctionnelles
des modifications sont &ventuellement proposées pour
optimiser la demande du client et diminuer le colt

de fabrication dans le cadre d'une série répé&titive




M
FONCTION 1 - REALISATION

TACHE D , FINITION

DONNEES

instrumaent,

{ rendre apres tréle

retour 4d’une piéce des ftraltenants Toernmicgues
taitems=nt de surface

ré=zuitar de la fonction 1, téche= B et

CONDITIONS

LIEUX atelier
LIAISONS chet d'entreprise
chef d'é&quipe
client, chirurgien
personnel affecté au contrdle

REFERENCES , MOYENS

mateériel de polissage

machine & bande

bains

procédés d'application divers
croquis, dessins de définition
régles de l'affutage

RESULTATS

le pecsta de travaill est organisé et remis en etat
aprégs 1'é&xécution de la tache

le résultat est conforme aux régles du matier

les régles de sécurité sont respectées
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FONCTION 2 - REPARATION

TACHE

DONNEES

produit usagé ne répeondant pius & ses
'epécifications fonctionnelles

CONDITIONS

LIEUX : atelier

LIAITSONS . chef d’'entreprise
chef d'eaquipe
chirurgien
client

REFERENCES , MOYENS

outillage d'ajustage
meules

outillage d'assemblage
moyen de soudage
putillage d'affilage
dessin de définition

RESULTATS

les &lements sont ajustés conformément aux
fications du dessin de définition

les défectuocsités anormales =ont lisgties
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FONCTION 3

CONTROLE DE LA QUALITE

TACHE

DONNEES

1

]

[Nl

ultats de la fonction 2

CONDITIONS

LIAISONS

chef 4d'entreprise

chef d4d’équipe

employés de l'entreprice
client, chirurgien
sous—traitant

REFERENCES , MOYENS

moyens de contrdle

dessin de définition

RESULTATS

sont

les personnes cu les intervenants situés 2n amant

informés des défauts constatés =t le produit

leur est retourné
les défauts sont palliés
les articles sont essayés

le stockage des prodults est pratiqué avec soin
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FONCTION 4 MAINTENANCE DU POSTE DE TRAVAIL

TACHE

DONNEES

CONDITIONS

LIEUX : da travail

o
a
)]
ot
il
4]

LIAISONS . pour l'entretien préventif : en
toute autonomie

pour le diagnostic d'un dysfonction-
nement : service ou personnel habilit

REFERENCES , MOYENS

matériel d'entretien
documentation machine
notice d'utilisation des produits et lubrifiant

e

U]

RESULTATS

1'entretien périodique prévu par la notice st assurp

en utilisant raticnnellement &t m&thodiquennet
1'outillage et les produits

les spécifications de la notice sont respectées
1'énoncé des anomalies est clair
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