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Nicolas Michel, chef Fabrication Exposition au plomb. Intervention d'un

de la cellule d'enseignement  de couteaux. La modernité sauveteur secouriste

en radioprotection Laguiole se forge  s'invite dans l'art du travail (SST). Quelles
al'IRSN un avenir du vitrail responsabilités ?
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Chaque piece est unique, et pas moins de 250 étapes
sont necessaires pour la réaliser. Depuis la forge
jusqu’a l'affutage, les risques sont nombreux mais

de plus en plus identifiés et maitrisés.
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(7 1. LE BATIMENT a été congu
par le designer Philippe Stark.
Long de 130 m et large de
seulement 12 m, il n'a pas été
vraiment pensé pour accueillir
une entreprise,

(32, A LA FORGE, un seul
marteau-pilon persiste:
l'ancien four a gaz a été
remplacé par un four a
induction. Il évite la dissipation
de la chaleur et est équipe
d’'un systéme d'aspiration.

(3. LES DIFFERENTS
ELEMENTS des couteaux sont
forgés par séries, de maniére

a constituer du stock.

L4, les mitres sortent de la forge
et restent chaudes longtemps.
C'est un point de vigilance.

EN DENT DE MAMMOUTH, corne de
zébu, os de girafe ou bois de cerf
pour les plus étonnants... en bois de
rose, d'clivier, de genevrier cu en
come d'Aubrac pour les plus clas-
sigues. Célébres dans le monde
entier, les fameux couteaux de
Laguiole se déclinent dans diverses
matiéres, les dernigres en date étant
les tissus compresses. lis sont nes
au début du XIX¢ siecle, a Laguiole,
dans ['Aveyron. Mais le conflit de la
Premiére Guerre mondiale decimant
le monde cuvrier, le couteau ne serq
plus produit dans ce département
pendant des années, avant d'étre
relancé en 1985 par une poignée
d'elus de 'Aubrac.
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En 1987 nait I'entreprise Forge de
Laguiole. Méme si le jour de notre
venue la brume s'était invitee dans
le paysage, on devine le batiment
en forme de couteau congu par
Philippe Stark. « Sans aborder ['as-
pect esthétique, ce bétiment n'a
pas du tout été penseé pour accueil-
lir une entreprise » explique Jean-
Philippe Delmas, contréleur de
sécurité ala Carsat Midi-Pyrénees.
« C'est en effet gssez inhabitue!
d'avoir un bétiment industriel de 12 m
de large sur 130 m de long », précise
Jérdme Gras, responsable industriel.
Unbdatiment gqui g une double voca-
tion: lafabrication des couteaux et
l'accueil des visiteurs.

100000 pieces sortent chague
année de ce site, en granda majo-
rité des couteaux — de table ou

pliants — mais aussi des fourchettes,
des cuilléres, etc. Toutes les pigces
sont réalisées sur place: lo lame (en
acier, damas inox ou carbone), le
manche, les mitres éventuellement
(les deux parties finissant le manche)
en inox — dans ce cas forgees A
chaud - ou enlaiton, la platine en
inox et le ressort qui comprend
l'abeille, 'embléme des couteaux
Laguicle.

Tout commence par i'atelier
« chaud » c'est-a-dire la ferge. Pas
de grands fours, juste un marteciu-
pilon. « C'est le dernier marteau-



pilon de notre entreprise », souligne
le directeur industriel. Dangereux
par la chaleur qu'l dégage, les
manutentions qu'il nécessite et le
risque d'ecrasement, ce secteur
«choud », situé au sous-sol, a beau-
coup évolué. Ainsi, entre 201 et 2014,
quatre marteaux-pilons ont été
supptimés, Le four & gaz o égale-
ment eté remplacé par un four &
induction qui évite notamment la
dissipation de chaleur, et donc limite
le travail au chaud pour le forgeron.
Seules sept personnes travaillent
dans la partie forge et presse. Ce
qui signifie une organisation et un
planning parfaitement maitrisés,
avec la fabrication de séries afin

de redliser des stocks pour alimen-
terl'ensemble de la chaine. Ce jour-
&, le marteau-pilon fabrique des
mitres: une tige en inox est chauf-
fée quelques secondes & 1000°C
dans le four & induction, puis pilon-
rée par le marteau-pilon pour for-
mer les mitres.

Eliminer le risque
d'écrasement

Les fumees sont aspirées, mais
Jerdbme Gras admet que ce poste
devrait pouvoir étre amélioré:
« Lavancee de la tige se fait manuel-
lement, il y a donc potentiellement
un risque pour Fopérateur. » Avec
un bruit en créte dépassant large-

[ 4. LES PRESSES a commande
bimanuelle remplacent les presses
a clavette, pour supprimer les
risques d'écrasement. Elles ont
également eté encoffrées pour
éviter un point entrant.

3 5. LE POSTE de soudure
(sans apport) des mitres et
de la platine est un poste
cqui demande beaucoup de
precision. Il est equipé d'une
double commande et doté
d'un plexiglas pour protéger
l'opératrice.

ment les 85 dB(A), les protections
auditives sont obligatoires, ainsi
gu'une grande vigilance, car les
pigces, méme quand elles ne rou-
geoient plus, restent chaudes long-
temps.

Celles-ci passent ensuite au décou-
page et ala presse. Trois presses &
commande bimanuelle remplacent
les presses & clavette et suppriment
doncles risques d'ecrasement, Sur
les conseils de la Carsat, les
machines ant été encoffrées pour
eviter aux opérateurs d'avoir accés
cu paint entrant. « Pour fe marquage
deslames, on utilise une presse de
20 tonnes, il est doncimportant de
mettre en place des protections
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collectives », précise Antony Nakich,
responsable QSE. La lame est
ensuite redressée, la platine formee
et découpée & I'emporte-piece.
« Nous avons presque les memes
spécificites gue lindustrie automo-
bile... sauf gue nous n'avons pas les
mémes quantités de lots donc des
réglages tres frequents », remargue
Jerdme Gras.

Les sept personnes travaillant ala
forge sont polyvalentes: elles savent
également procéder aux réglages
et ciux controles, « C'est complique
de trouver des outlls permettant de
travailler en toute sécurité, remarque
Yves Aygaleng, le chef d'atelier forge
et membre historique du CHSCT.
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Depuis quelgues années, lorsque
nous achetons du matériel, nous
prenons en compte les aspects lies
& la sécurite et & fa santé, »

Vient ensuite la soudure des mitres
et delaplatine. Les machines pos-
sedent cussiune double commande
ainsi qu'une protection en plexiglass
contre les éclats. « C'estun soudoge
sans appoert, donc nous n'avens Pas
de probleme de fumée de soudage.
On chauffe juste pour souder », pre-
cise Jeréme Gras. Des sieges, avec
dosseret notamment, sont testés
pour améliorer I'ergonomie des
postes.

Les lames passent ensuite & 'émou-
ture, une opération qui consiste &

(71 6. UN EBENISTE doit choisir les éléments qui formeront
les deux parties du manche. Les matiéres possibles

et les essences de bois sont assez incroyables. Seules
deux personnes ont le droit de les decouper a la scie,
appareil particuliérement dangereux, L'aspiration

des poussieres se fait 4 la source.

(71 7. LEMOUTURE consiste a meuler la lame pour créer

la pente du couteau. Auparavant trés manuelle et physique,
cette opération est de nos jours réalisee avec un robot

a commande numerique.

79 8. POUR LIMITER le travail manuel de dégrossissement
des manches, deux machines & commande numerique
ont été acquises avec l'aide de la Carsat. Elles réduisent
les sollicitations du poignet. Les cotes sont vérifiées

en sortie de machine.

71 9. DE NOUVELLES MATIERES comme les tissus
compressés permettent de jouer a l'infini sur les couleurs.

[7110. AUX POSTES de guillochage, les établis sont réglables
en hauteur pour sadapter a la taille des operateurs.

meuler la lame pour créer la
« pente » du couteau. « il y a trés
lengtemps, s'‘amuse le directeur
industriel, photo a l'appui, 'emou-
ture était réalisée par des personnes
& plat ventre pour avoir plus de force,
avec Jeur chien couche sur leurs
pieds pour leur tenir chaud, Nous
en sommes foin I » Aujourd'hui, un
robot & commande numerique se
charge de cette opération. |l est
encagé, pour limiter les risques.

Latelier montage des couteaux diif-
fere du reste. « Nous sommes en train
de le repenser », explique le direc-
teur industriel. Des ouvertures sur
l'extérieur laissent entrer la lumiére
naturelle et une isolation phonique



aété réalisée surles murs et au pla-
fond pour limiter le niveau sonore.
« On a déjd bien progresse, confirme
Philippe Vasset, coutelier et membre
du CHSCT. Les decisions ont éte
prises apres consultation des sala-
riés. » Un couloir de circulation
separe 'atelier de préparation des
manches de celui du montage des
manches.

Moins de manutentions
manuelles

Un ébéniste sélecticnne surle bois
les parties qui vont pouvoir servir
aux manches. Puis il les découpe &
la scie & ruban. Seules deux per-
sonnes scnt autorisées ¢ scier, pour

des raiscns de sécurité, L'aspiration
des poussieres se fait & la source.
Les manches sont constitués de
deux parties, qui restent associees
depuis |a decoupe. Les deux parties
du manche — encore au stade de
plaguettes rectangulaires — sont
ensuite configes & la préparation
des manches.

« Précedemment, explique Jean-
Philippe Delmas, l'ensemble du tra-
vail, depuis le dégrossissement
Jjusqu'a la finition, se faisait manuel-
lement. Cela signifiait beaucoup de
solficitations pour les poignets et de
la poussiére de bots dans fatelier. »
Deux machines & commande nume-
rique ont été acquises avec l'aide

de la Carsat Midi-Pyrénées pour
préparer les manches et leur donner
une premiére forme arondie. « Ca
nous enléve beaucoup de poussiere
et de TMS, reconnait Bernard Vallet,
un conducteur de machine. On
contrble ensuite les manches au bras
de mesure. A la sortie de la machine,
les cleux pieces sont donnees & fate-
lier montage. »

Au montage, l'intervention d'un
ergonome et de la Carsat a permis
de revoirl'ensemble des postes. « Ce
premier partenarat avec la Carsat
@ permis & notre societe de com-
mencer & travailler avec un ergo-
nome, finance en partie grace ala
Carsat, et a conduit & une premiére
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(&2 11. LE POSTE DE TOURNAGE

a déja été amélioré, mais certains
opérateurs ont tendance & ne pas
fermer le capot les protegeant

de la bande abrasive en
mouvement. Une troisiéme
génération de machine

est en cours de test.

%912, UN OPERATEUR AFFUTE
une lame. Pour limiter le risque
d'accident, il porte une cote

de maille, du méme type que celle
portée par les désosseurs du
secteur de la viande.

(71 13. POUR EVITER & lopérateur
de porter la cote de maille

cui pése 1,8 kg, celle-cia éte
accrochée a la chaise. Cette
nouvelle fagon de s'asseoir

et de travailler prendra du temps
avant d'étre effective

(@ 14. LES MEILLEURS
COUTELIERS réalisent

des couteaux sur mesure
ou préparent les prototypes
de la nouvelle collection.
Un vrai travail d'orfévre.

evolution des conditions de travail
(backstand, siéges..) », remarque
Jérdbme Gras. Depuis, pour tout
aménagement, |'entreprise fait
appel & un ergonome.

Des établis catoient des machines
appartenant & des genérations dif-
ferentes. « Les éiablis sont regiables
en hauteur, c'est beaucoup plus
agréable », souligne Alexandre Gau-
bert, un coutelier qui procede G un
premier controle des piéces avant
cle « quillocher » le ressort et 'abeille,
c'est-a-direles sculpter. En plus du
bardage acoustique, des amortis-
seurs, pour limiter les vibrations et
le bruit, ont &té positionnés sous les
enclumes. Léclairage est aussi en
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train d'étre revu pour répondre aux
bescins des différents metiers.

Des améliorations

toujours en cours

Le « tournage » des manches est
réalisé sur des machines « back-
stand » : il s'agit de donner sa forme
definitive au manche, enle passant
sur des bandes abrasives en mou-
vement. Le travail se fait a l'ceil et
au coup de main, plus exactement
au poignet, constamment sollicite.
« Avant de repenser I'activite et ces
postes, on avait, 14, un accident
du travail tous les six mois, estime
Jéréme Gras. L'arrét durait environ
six mois, car l'opérateur se faisait

attraper le doigt. » Un travail consé-
quent a été effectué pour aboutir
aux houveaux postes qui com-
prennent une barre antipincement,
une aspiration et une porte pour
empécher lacces aux bandes abra-
sives... « Certains salariés ne ferment
pas lg porte de la machine: ils ne
sont donc pas toujours protéges des
parties enmouvement », remargue
le contrdleur de sécurité. Une troi-
sieme géneration de backstand est
en cours de développement, avec
un appui-bras et I'asservissement
de la bande a la fermeture de la
porte. Lévolution des machines pour
améliorer la sécurité est une
démarche permanente.



De plus, de nouveaux sieges ergo-
nomiques sont en cours de test. Enfin,
I'ensemble du process a été revu:
chaque monteur regoit dorénavant
des kits sur son établi, comprenant
tous les éléments & monter: lames,
mitres, ressorts, platines... Histoire de
gagner du temps et de réduire les
manipulations. Et le magasin a éta
repense pour gagner en efficacité
et reduire les déplacements.

Derniers postes: ceux du polissage
puisde l'affitage deslames. « Avant,
les polisseurs étaient équipés d'un
tablier de cuir d'environ 2 mm
d'épaisseur » explique Kevin Pla-
gnard, le chef de l'atelier polissage.
Le polissage consiste ¢ faire briller

ou satiner la lame en la frottant sur
une roue encoton, enduite de pdte
a polissage, qui tourne & 1500 tours/
min. Il y a quelgue temps, un polis-
seuraeu unaccident, Cela ainitié
une réflexion quiadébouchésurla
mise en place de carters réglables
sur les polissoirs et l'ocquisition de
tabliers en cote de mailles pour pro-
téger les opérateurs. « C'est trés
important de bien les régler: le four-
nisseur est venu former les polisseurs
car les tabliers pesent quand méme
autour d'1,8 kg », sculigne Antony
Nakich. Des réflexions sont toujours
en cours... Un siege, équipé d'une
cote de mailles, est & disposition,
Dans ce cas, clest le sigge qui sup-

porte le poids de la cote de maillles.
Mais il est peu utilisé, Alain Recous-
sines, un polisseur, se préte quand
méme & la démonstration, « Je ne
sufs paos si mal que ¢a, finalement,
dit-il. Je vais finir ma série avec le
siege. » Une remarque entendue par
Jérbme Gras: « Clest comme ¢a, par
petites touches, que 'on réussira &
faire accepter ce dispositif qui
change leur fagon de travailfer. »
Les couteaux sont ensuite préts &
&tre expediés. Forge de Laguiole
emploie 98 salariés. |l faut se former
entre 6 maois et 3 ans pour réaliser
un couteau. « On a un metier arti-
sanal organisé de fagon manufac-
turee », résume Jeréme Gras. B
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