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INTEGRATION DES ASPECTS DE SANTE ET DE SECURITE A LA GESTION
DES OPERATIONS DANS LE TRAVAIL AUTONOME ET POLYVALENT EN
ENVIRONNEMENTS INCERTAINS

Paul ALEXANDRU

RESUME

Cette recherche vise a réduire les problémes de santé et de sécurité du travail en développant
un nouveau systéme d'information et un modéle de gestion des risques de santé et de sécurité

du travail adaptés aux entreprises ol le travail autonome et polyvalent prédomine.

A la lumiére de I’étude des différentes formes d’organisation en changement, le premier
objectif de cette recherche est I’étude systématique des moyens d’adaptation de la gestion des
activités, en particulier les systémes d'information partagés par les principaux partenaires et
les agents. de fagon a améliorer la santé et la sécurité des travailleurs, sans impact négatif sur
la productivité des intervenants concernés. On explique comment les activités courantes
pourraient jouer un rdle, ou étre modifiées pour améliorer, I’efficacité et I'efficience de la
gestion des opérations et de la santé et sécurité du travail. Le deuxiéme objectif de cette
recherche est de valider le modéle développé dans I'industrie des transporteurs de meubles
neufs et usagés. Les entreprises de déménagement sont un terrain d'étude intéressant; les
asymétries d'information contribuent a l'entropie dans !'information dans ce secteur et la

communication entre les dirigeants de I’entreprise, l'agent et le client.

Pour 1"analyse et la conception du systeme informationnel, nous proposons I’utilisation des
théories de gestion des risques, de décision et du modéle de flux de données le tout selon une

approche holistique.

Une stratégie de recherche déductive/inductive, qualitative / quantitative simultanée et
complétée par une étude de cas est utilisée. D’abord, le modele de flux de données a permis
la décomposition des activités de déménagement en processus par lesquels circulent des flux

d’information. Ces diagrammes ont permis l’analyse des intrants, des processus et des
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extrants, de mettre en relief, de fagon systémique, les éléments importants de la gestion des

activités de déménagement.

Nous avons proposé, aussi, une équation d’intégration de risques qui met en évidence les
éléments mesurables et le niveau du service Stancioiu et Militaru (1998).

Ensuite. le modéle théorétique prototype a été validé par une revue de documents
d’entreprise, d’observations d’activités de démeénagement, d’entrevues semi-dirigées et

individuelles avec des travailleurs et des gestionnaires d’entreprise.

Ainsi, on s’attend a ce que les résultats de cette recherche soient utiles dans des secteurs tels

la construction ou la distribution physique de biens.

Mots-clés: santé et sécurité du travail, gestion des risques. déménagement, organisation du

travail.



INTEGRATING ASPECTS OF HEALTH AND SAFETY IN THE MANAGEMENT
OF OPERATIONS INVOLVING AUTONOMOUS AND MULTI-TASK WORK IN
UNCERTAIN ENVIRONMENTS

Paul ALEXANDRU

SUMMARY

This research seeks to reduce health and occupational safety problems in the workplace by
developing a new information system and management model for health and occupational
safety risks associated with work, adapted to businesses where work is predominantly

autonomous and multi-tasking in character.

Drawing from the study of various forms of organization in transition, the primary objective
of this research is the systematic study of ways to adapt the management of activities, in
particular information systems shared by principal partners and players, so as to improve the
health and occupational safety of workers without experiencing a negative impact on the
productivity of those involved. We explain how current modes of operation can play a role,
or be modified for improved effectiveness and efficiency in the management of operations as
well as to improve health and occupational safety. The second goal of this research is to
validate the model developed in the new and used furniture moving industry. Moving firms
constitute an interesting field of study owing to information asymmetries that contribute to
entropy in information associated with this sector and communication among managers,

agents and customers.

We will pursue a holistic approach to the analysis and design of an information system based
on theories commonly employed to manage risks, make decisions and engage in the
modeling of data flows. Our research strategy may be characterized as simultaneously
deductive/inductive, qualitative/quantitative, ending with a case study. At the outset, data
flow modeling leads to a breakdown of activities in the moving trade through processes by
which information circulates. These diagrams make it possible to analyze inputs, processes

and outputs, to highlight, in a systematic manner, key elements in the management of
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activities in the moving industry. We also set out an equation for the integration of risks for

the level of service contemplated by Stancioiu and Militaru (1998).

Next, the theoretical model prototype has been validated through a review of documents from
firms, observations on activities in the moving trade, semi-directed and individual interviews

with workers and managers in the firms.

Consequently, we anticipate that results from this research will prove useful in sectors such

as construction or the physical distribution of goods.

Key words: health and occupational safety, risk management, moving industry or trade,

organization of work.
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INTRODUCTION

L avancement technologique, la globalisation des marchés et les déréglementations diverses

ont engendré de profonds changements dans les organisations. De nouveaux modes de
gestion des activités sont ainsi envisagés, les conditions de travail sont en pleine évolution. Il
y a également des modifications et I’apparition de nouveaux types de risques industriels.
(Nadeau, 2000).

L’information sur les risques doit donc étre partagée par plusieurs intervenants, qui doivent
ainsi coordonner leurs activités. Dans ce contexte, il y a une augmentation des situations dans
lesquelles les asymétries d’information (non correspondance entre les informations détenues
par les intervenants sur la situation) peuvent étre déterminantes. La problématique de la
relation agent- principal, permettant de gérer les difficultés d’asymétries d’information, a été
abondamment étudiée pour ce qui est de la gestion des opérations, de la gestion du personnel
et de I’élaboration des contrats (Nadeau, 2000).

La recherche interdisciplinaire envisagée dans cette theése constitue une rencontre de
plusieurs champs d’expertises différents dans I'idée de créer une synergie suffisante pour
provoquer les transformations réciproques dans chacun des domaines nécessaires a la
résolution d’une problématique complexe. Dans ce contexte, cette démarche doit éire
suffisamment ouverte pour permettre |’échange efficace et efficient des savoirs, systémique

et structuré en fonction d’objectifs communs, complémentaires et clairement définis.

L’objectif de la thése est d’améliorer la prévention de la santé-sécurité dans le cas particulier
du travail autonome et polyvalent en environnements incertains. Plus spécifiquement, le
projet de recherche vise a étudier, par I’approche systémique, comment adapter la gestion des
activités, notamment les systémes d’information des donneurs d’ordres et des agents, afin
d’améliorer la prévention des risques de santé-sécurité, sans affecter négativement

I’efficacité¢ des activités opérationnelles des parties concernées. Cette problématique de
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recherche est d’actualité, plusieurs nouvelles structures d’organisation du travail et de

prévention gagnant en popularité.

Le premier chapitre présente une revue de littérature qui inclut les formes d’organisation
pertinentes pour notre problématique et les principales notions nécessaires a la construction

de notre cadre d’intégration.

Le deuxiéme chapitre concentre notre attention sur les notions de gestion des risques et les
modeles de ce champ disciplinaire nécessaires pour effectuer I'intégration des risques de

santé et de sécurité du travail aux risques opérationnels.

Le troisiéme chapitre présente la partie pratique du projet : les études sur le terrain. Une
validation dans quatre entreprises a permis d’éclairer les conditions, les relations et les
risques du travail dans le secteur du déménagement au Québec. La stratégie de
questionnement que nous avons choisie dans le secteur du déménagement consiste en
plusieurs entreprises différentes tant au niveau de la taille que dans la forme d’organisation,
le type de charge transportée, le domaine d’intervention, les moyens de manutention utilisés.
En conséquence, les risques reliés a la santé et la sécurité du travail sont quelques peu

différents d’un cas a ’autre.

Le quatrieme chapitre présente le systtme d’information, le diagramme d’influence
développé. L’équation portant sur les niveaux de services est intégrée dans un modele

analytique prometteur.

L'intégration des considérations de santé et sécurité du travail et l'adoption de nouvelles
formes d'organisations qui deviennent de plus en plus répandues ont un impact sur la gestion
des opérations. Cette thése présente un nouveau systeme d'information, une fagon de gérer
les risques de santé et sécurité du travail en intégration avec la gestion des opérations dans le
travail autonome et polyvalent. Nous sommes confiants que les résultats de cette étude seront

également valides au-dela de I'industrie des services de transport de meubles neufs et usagés,



aux problémes semblables adressés dans les domaines de la collection d’ordures ménageres,

de la construction et de la livraison, ou le travail autonome et polyvalent est la norme.

L’état de Dart des travaux, objet du premier chapitre de cette theése, sur 'intégration de la

santé et de la sécurité au travail a la gestion des opérations dans le travail autonome et

polyvalent en environnements incertains, sera structuré de la fagon suivante :

1. Origines du besoin d’intégration de la santé et de la sécurité au travail a la gestion des
opérations;

2. Expériences documentées d’intégration de la santé et de la sécurité au travail a la gestion
des opérations;

3. Evolution des systtmes industriels de fabrication et de production et 1’avénement du
travail antonome et polyvalent;

4. Gestion intégrée des risques et gestion des risques de santé et de sécurité du travail.



CHAPITRE 1

REVUE DE LITTERATURE

Dans le travail autonome et polyvalent en environnements incertains, les préoccupations de
gestion des activités de prévention en santé-sécurité sont souvent ignorées ou oubliées, ce qui
peut mener a des pertes d’efficacité en termes de prévention et exposer les travailleurs a des
risques importants. L’exposition des travailleurs a des nouveaux risques impose une autre
attitude et une nouvelle approche en mati¢re de santé et sécurité¢ du travail adaptée a ce

nouveau contexte.

1.1 Origine du besoin d’intégration de la santé et de la sécurité au travail a la gestion
des opérations

Le monde de la santé et sécurit¢ du travail privilégie les approches interdisciplinaires
intégrant les connaissances de plusieurs sciences, comme la gestion, I’économie, I’ergonomie
industrielle, la médecine et autres (adapté de Aubert et Bernard, 2002). Cette nouvelle
tendance d’intégration est soutenue par une évolution différente des milieux organisationnels

et les effets sur les plans de la prévention en santé et en sécurité du travail.

Avec la mondialisation des économies dans les années 80 et plus particuliérement au cours
des années 90, les entreprises nord-américaines et européennes ont adopté des approches de
conception et de gestion de systemes manufacturiers utilisées avec succes au Japon plusieurs
années auparavant (Collinson ef a/.1997). Ils ont visé a créer « une culture de confiance, de
participation, d’équipe de travail, de zeéle pour 'amélioration continue, d’apprentissage
continu et une culture du travail qui contribue a I'existence et au succes de I’entreprise »
(Yusof et Aspinwall, 2000). L’introduction des notions de juste-a-temps (JAT) et de
management de la qualité totale (MQT) ont, entre autres, mené a des bouleversements et a

des nouvelles situations de conception et de gestion des systémes industriels (Toulouse,



2003). Les derniéres tendances consistent a développer de la flexibilit¢ de I’appareil

productif par I’autonomie et la polyvalence de la main-d’oeuvre.

1,11 Expériences documentées d’intégration de la SST a la gestion des opérations

L’intégration de la santé et de la sécurité¢ du travail a la gestion des opérations est une
préoccupation majeure de plusieurs intervenants visant une approche globalisante de la
gestion des risques. Ils visent I’amélioration des conditions de travail, de la santé et de la
séeurité en vue de créer une meilleure qualité de vie au travail, tout en améliorant la

productivité de I’entreprise.

Dans cette section, nous allons présenter plusieurs cas pratiques d’intégration de la santé-
sécurité du travail a la gestion des opérations ainsi que I'impact documenté de ces cas sur
différents indicateurs de santé et de sécurité du travail (le stress, I’anxiété, les statistiques

d’accidents) et de la gestion des opérations de production.

Travaux d’intégration dans les centrales nucléaires en France

L’évaluation de 1'amélioration suite a |'implantation d’un systéme d’information (permettant
de gérer d’amélioration des conditions de travail) proposé par Luc et Doniol-Shaw, (2000)
est faite en présentant les principaux facteurs associés a des problémes de santé et de sécurité

du travail dans les centrales nucléaires en France.

Une charge de travail physique et cognitive importantes sont omniprésentes dans cette
industrie. Les problémes de santé mentale au travail (stress et anxiété) sont une
préoccupation majeure pour toutes les entreprises et ils semblent surtout liés a la qualité des
communications, selon les auteurs de ’étude. Les situations exceptionnelles du travail
comportent plusieurs inconvénients pour les travailleurs de cette industrie.

Les contraintes auxquelles sont confrontés les travailleurs sont trés diverses: les contraintes

d’horaires. de déplacements, professionnelles et d’éloignement de la résidence familiale. Les



horaires des travailleurs sont anormaux, atypiques et les emplois sont précaires. Des
approches d’étude systémique et des instruments d’analyse (des questionnements) de la

situation ont été utilisés pour faire les études.

L'approche "épidémio-ergonomique” est utilisée en associant la quantification des risques a
I'analyse qualitative des conditions de leur production d'une part et de leurs effets sur la santé
des salariés d'autre part. Les données qui en sont issues sont nombreuses et mises a la
disposition des partenaires sociaux qui ont bénéficié de ces résultats. Selon les priorités que
chacun se donne, elles peuvent guider et soutenir les actions. Les médecins du travail
impliqués dans I'enquéte ont ainsi témoigné de l'importance pour leur profession du travail
effectué et de l'intérét majeur des formes de sa restitution. Ils ont également rapporté l'intérét
des salariés eux-mémes pour la formalisation des conditions de leur travail et des

organisations collectives de travailleurs ont aussi pu se développer sur cette base.

Les problémes d’organisation du travail sont a la mesure de la gestion du processus et des
activités de I’entreprise. Des horaires peu respectueux des capacités et limites d’un étre

humain engendrent la fatigue et augmentent le risque pour la santé physique et psychique.

Quelques définitions s’imposent par rapport a I'étude antérieure présentée. La fatigue

générale d’un individu est :

e un “phénomene consécutif a une activité de travail voulant que I’organisme ait atteint
ses limites de travail et de résistance® (Beaudet, 1985);

e une “sensation ou impression de pénibilité anormale accompagnée d’une diminution de
capacité” (Gilbert, 1995);

° un “état caractéris€ par la sensation d’une diminution de la facult¢ de travail”

(Grandjean, 1969).



Le stress peut étre défini de différentes fagons :

e  “Réaction de l'organisme & un agent d'agression ou a un traumatisme quelconque. En
fait, "stress" tend, progressivement, a devenir synonyme d'émotion, le sens de ce dernier
s'étant trés affaibli. Il est utilisé aussi, dans un sens plus spécifique, pour désigner les
tensions engendrées par des conflits internes non résolus ou des situations insolubles et
provoquant des états d'anxiété, voire des états névrotiques™. (Encyclopadia Universalis,
1999);

e Réponse de I'organisme aux facteurs d'agression physiologiques et psychologiques ainsi
qu'aux émotions (agréables ou désagréables) qui nécessitent une adaptation.
(Dictionnaire Larousse, 2000);

e Agression contre un organisme vivant, par extension : réactions biologiques et
psychologiques d'un organisme face a une situation nouvelle de quelque origine qu'elle

soit, dangereuse ou agréable (Dictionnaire de médecine Flammarion, 2002).

1.1.2 Enquéte STED

Lors de l'enquéte STED (Science & Technology Entrepreneurship Development) les
chercheurs ont souligné des problemes de dépression liés également au stress et a 1’anxiété.
Luc et Doniol-Show (2000) notent chez les populations étudiées des troubles rachidiens,
digestifs et de sommeil.

L’enquéte STED a porté sur les salariés de donneurs d ordres et de sous-traitants. Elle est le
résultat d’une collaboration étroite entre des médecins du travail, des médecins inspecteurs
du travail, des épidémiologistes et des ergonomes. Les auteurs ont constaté que les horaires
anormaux influencent la santé des travailleurs et les horaires atypiques précipitent la fatigue

des travailleurs.

La précarit¢ d’emploi peut mener & des manifestations psychologiques, physiologiques et
professionnelles de stress a cause d’une impossibilité d’évitement ou de fuite par

conditionnement d’attitude ou de modification des perceptions face aux facteurs du stress. En



méme temps, les contraintes auxquelles sont confrontés les travailleurs sont trés diverses : les
cadences de travail élevées, adaptation de I’individu concerné difficile, 1’équilibre travail/

famille peu respecté.

Les résultats montrent en effet, avec précision, I'incidence des conditions de travail
spécifiques aux activités de sous-traitance nucléaire et le poids déterminant des facteurs

propres a I’organisation du travail, sur la santé mentale au travail et physique des salariés.

1.1.3  Etude PREST

Les études de Landsbergis (1996) permettent I’analyse d’autres facteurs et d’autres critéres
en vue d’éclaircir les liens entre la santé au travail et certains environnements industriels.
L'enquéte épidémiologique PREST (Précarité - Santé - Travail) a été conduite afin d'explorer
les liens entre la précarit¢ du travail et la santé en décrivant les parcours d'activités
professionnelles et la situation de travail de salariés soumis a des contrats précaires pour y

rechercher des hypothéses explicatives des modifications ou impacts éventuels a la santé.

Il s'agit d'une enquéte par auto-questionnaire et par questionnaire posés par le médecin du
travail et remplient a l'occasion de la visite d'embauche. Cent quatre vingt (180) médecins du
travail de la région du centre de la France ont participé a I'enquéte ce qui a conduit a mille

quatre cent cinquante deux (1452) questionnaires exploitables.

Dans certaines études sont utilisés des parametres concernant 1’échelle du NHP (Nottingham
Health Profile) par une analyse comparative de situation entre les hommes et les femmes
pour les mémes conditions de travail. Les facteurs suivants sont pris en considération : la
mobilité physique, 1’énergie, les douleurs, I’isolement social, le sommeil, la présence de
contraintes, un temps de travail dépassant 12 heures par jour. le travail répétitif, le rythme de
travail imposé€, le travail en situation de service, la posture contraignante, ’exposition a la

chaleur.



Les hommes sont surtout touchés par la précarité contractuelle et les femmes par la précarité
des conditions d'emploi (notamment par la voie du temps partiel impos¢) indépendamment
du statut de cet emploi. Chez les hommes, les salariés ont la moins bonne santé pergue, en
particulier dans ses dimensions & composante mentale prédominante (isolement social,
réactions émotionnelles). Chez les femmes, la part de contrats a temps partiel, pres de 50 %,
change les résultats attendus et d'autres éléments, en particulier les types d'horaires attachés
aux contrats (temps partiel ou temps complet) doivent étre intégrés a l'analyse pour expliquer
les effets négatifs sur la santé. Des liens statistiques peuvent étre également établis entre la
catégorie professionnelle des salariés dans leur emploi actuel et plusieurs dimensions du
NHP. Dans la population féminine, la santé percue est la moins bonne chez les employés du
commerce et de I'hdtellerie. Chez les hommes, la santé pergue est moins bonne chez les
employés du commerce et de I'hotellerie, mais aussi chez le personnel de service.
Globalement, les résultats apparaissent particulierement représentatifs de I'évolution des
conditions d'emploi et de travail dans certains secteurs d'activité du tertiaire allant dans le
sens d'une précarisation globale et d'une atteinte a la santé des salariés. Cette enquéte montre
les liens directs entre les problémes de santé et sécurité du travail et les éléments

organisationnels des entreprises. Une intégration de ces facteurs est nécessaire.

1.14 Les études ADAPT

Les nouvelles formes d’organisation du travail sont décrites dans un rapport de la
Commission Européenne a Glasgow (2002) par les études ADAPT (American Disabled for
Attendant Programs Today). Les lignes directrices de ces études sontde soutenir les
travailleurs dans les changements industriels et d’intervenir dans les changements industriels,
d’intervenir dans le développement pour la nouvelle production et le travail du systéme
organisationnel, d’encourager le développement de transformations pour 1’organisation et la

technologie.

Les philosophies de production avec les caractéristiques associées dans ces nouvelles formes

d’organisation du travail décrites sont les suivantes :
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La production agile qui:
1. prone la réduction du cofit de production en utilisant les ressources par unité produite;

2. couvre toutes les phases du cycle de vie du produit.

Les systémes de production agiles vise la flexibilit¢ de I’appareil productif et la réduction du
temps de production par I’introduction de machines agiles; architecture multi-axes et
I’intégration de plusieurs fonctions. Les travailleurs sont organisés en équipes polyvalentes
assurant la qualit¢ du produit, les mises en course des machines et ’entretien des

équipements se font comme dans le modele juste a temps (JAT).

Les systemes de production anthropocentrique (SPA)

Cette philosophie de gestion de la production est centrée sur les ressources humaines, la
flexibilité, la sécurité du travail, le dialogue et I’organisation du temps de travail. Il s’agit
alors de systémes de production centrés sur I’humain. Dans ce contexte, les relations
industrielles sont cohérentes avec les réformes du travail dans plusieurs pays, en partie pour
les Etats-Unis et la Grande Bretagne, bien représentés pour la France. (Commission

Européenne a Glasgow, 2002)

Aux Etats-Unis, le Taylorisme, philosophie du début du 20° siécle, est basé sur I’organisation
scientifique du travail. L’application du Taylorisme a été faite par Henry Ford aux Etats-
Unis. Ford a également proposé des intégrations verticales pour la standardisation de la
production de masse. La combinaison du Taylorisme et du Fordisme a dominé I’Europe de
la premiére guerre mondiale et aussi le Japon pendant la deuxi¢me guerre mondiale. Le
processus de l'américanisation des systémes de production et de la Taylorisation des

organisations en Europe est décrit.

La Grande Bretagne privilégie la non-intervention du gouvernement dans les affaires
industrielles(Commission Européenne a Glasgow 2002). Les relations sont construites sur

des liens entre les entreprises, des négociations directes entre des associations
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professionnelles et les partenaires sociaux. Les principes volvoistes, fordistes et finalement le
toyotisme avec le systéeme de production agile ou les philosophies (ou modeles) juste-a-

temps sont presentes.

En France, les relations industrielles sont gérées en fonction du code du travail ou le role des
syndicats et des associations des travailleurs est prépondérant. Il y a une implication directe

des travailleurs, mais il y a aussi une influence trés forte du gouvernement.

Les systémes industriels de production ont évolué différemment dans le monde a cause de
situations politiques, économiques, sociales et technologiques différentes. Par contre, les
nouvelles réalités économiques et technologiques ont mené, pour principalement des raisons
de flexibilit¢ de I’appareil productif, & ['utilisation répandue du travail autonome et
polyvalent. Dans ces situations, la gestion des activités, notamment des risques, devient de

plus en plus complexe.

Le paradigme important en production en ce moment est la 4éme révolution industrielle, soit
sur mesure de masse. (voir annexe XII). L organisation du travail et la gestion des risques y

sont non seulement complexes, mais également dynamiques.

1.1.5  Approche kaizen

L’évolution du contexte économique des entreprises rend de plus en plus opportun,
P’intégration de I’ergonomie et de la santé et sécurité du travail aux démarches d’amélioration

de la productivité telle I’approche kaizen.

Popularisée suite a la publication de Masaaki (1996), 1’approche kaizen fait partie d’une
philosophie de gestion des systémes manufacturiers axée principalement sur 1’amélioration
continue de la qualité et sur optimisation des processus de production et de fabrication.
Kaizen en japonais signifie amélioration a petits pas, que ce soit dans la vie personnelle, la

vie familiale, la vie sociale et la vie professionnelle. L’approche kaizen a permis le



développement d’une véritable culture d’amélioration continue fondée sur I’esprit critique.
Elle s’appuie sur quatre principes : « casser les paradigmes », « travailler le processus autant
que les résultats », « évoluer dans un cadre global » et « ne pas juger, ne pas blamer »

(Toulouse e al. 2002).

Cette approche est également fondée sur I utilisation systématique des notions, principes et
outils permettant I'implantation de la philosophie de gestion des syst¢émes manufacturiers
juste a temps (JAT). La mise en ceuvre de ces notions, principes et outils, dans le cadre de
I"approche kaizen, s’appuie sur la mobilisation de I’ensemble du personnel de I’entreprise, de
la direction jusqu’aux employés. Chaque groupe est généralement constitué¢ d’un spécialiste
kaizen, d’un cadre de direction, d'un cadre hiérarchique supérieur immédiat et des
travailleurs. Les membres du groupe participent activement aux analyses, au développement

et a I'implantation des solutions.

Par sa démarche, le processus kaizen s’appuie sur une approche requérant la participation du
personnel et vise principalement a favoriser le changement en faisant diminuer la résistance
au changement de I’ensemble du personnel. Il y a également prise en considération des
connaissances et du vécu des travailleurs pour reconcevoir le travail d’une fagon plus

efficace et efficiente.

Les interventions kaizen sont d’un grand intérét pour la prévention en santé et sécurité¢ du
travail et ’ergonomie par la réorganisation du travail, le réaménagement des postes de travail

ou la redéfinition des taches et des activités des travailleurs.

Le diagnostic kaizen, utilisant principalement comme outil de diagnostique les méthodes de
la PVA (production a valeur ajoutée), ne s’adresse pas directement a la santé et a la sécurité
du travail, mais plutot a la production (Toulouse et al. 2002). L outil qui permettrait le plus
de faire le lien avec la santé et sécurité du travail apparait étre le journal kaizen, qui a pour
but de dresser une liste des problémes et des améliorations sans se limiter uniquement a la

production (Toulouse ef al. 2002). L’absence d’expression directe des problémes de santé et
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sécurité du travail a pour conséquence une utilisation réduite de la notion de facteurs de
risques reliés a la santé et la sécurité du travail. Souvent, seuls les facteurs reliés au controle

du risque par le comportement du travailleur sont relevés (Toulouse ef al. 2002).

Il a été possible de relever plusieurs pistes d’intégration par chaque étude présentée.
L’intégration de la SST a la gestion des opérations peut se faire de fagon intéressante a
travers I’implantation d’un systéme d’information ou d’une organisation du travail appropri€s
a travers une démarche d’amélioration continue. Le terrain du travail autonome et polyvalent

est privilégié, dans ce sens.

1.2  Evolution des systémes industriels de fabrication et de production et avénement
du travail autonome et polyvalent

Pour réaliser adéquatement [I’intégration des risques op€rationnels des systémes
manufacturiers aux risques de santé et de sécurité du travail, il est nécessaire d’étudier la

dynamique et I’historique de I’évolution des systémes de production.

Nous soulignerons I’importance de ’avénement du travail autonome et polyvalent et
étudierons I’évolution des systémes de production par I’étude des développements industriels
dans le secteur de la fabrication automobile, secteur privilégié pour I’étude de 'innovation

dans le secteur manufacturier (Conseil de la sécurité et de la technologie — Québec, 2006).

1.2.1 Avénement du travail autonome et polyvalent

Plusieurs études ont été faites pour mettre en évidence l'évolution de la production
industrielle et I’avénement du travail autonome et polyvalent (Ellegard K., Engstrom T.,
1997; Roy, M., 1998). L étude de Boyer et Freyssenet (1993-1999) vise la mise en évidence
des transformations organisationnelles des systémes de fabrication et de production

industrielle dans I’industrie automobile.
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Selon Ellegard et Engstrom (1997), les études du GERPISA (réseau international d’étude et
de recherche permanent sur 1’'industrie et les salariés de I’automobile) présentent plusieurs
modeles industriels de fabrication et de production analysés a partir d’un méme cadre de

référence (tableau 1.1):

Tableau 1.1 Modéles de fabrication et de production dans I’'industrie automobile

Le Modéle

Caractéristiques

Taylorien

fondé sur la rationalisation du travail et la
réduction du gaspillage de maticres
premiéres, la standardisation des pieces,
"utilisation de notions de division du travail,
la réduction du temps d’opérations

Woollardian

le volume et la diversité de la production

General Motors

basé sur la réduction de la diversité des
produits

Glorian

basé sur la diversité des produits (brands) et
le travail polyvalent

Sloanian (Peugeot, Renault, Fiat
et Nissan)

adopte une stratégie de métissage de
technologie

PDu revenu national de
distribution et de la croissance

orienté vers le client et coordonné avec les
objectifs nationaux

Des années 50

la compétitivité, le prix, la gestion par
commande hiérarchique

Des années 1980, Chrysler

basé sur l'innovation et la flexibilité de
fabrication associées aux risques financiers.

Des années 1990, Toyota

utilise le compromis avec le gouvernement et
la pratique de I’autofinancement,
I’identification et I’élimination des sources de
gaspillage, le respect de la personne.

Honda

est fondé sur I'innovation, la flexibilité et
I’autofinancement de la production et des
ventes.
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Ce cadre de référence fait une description de particularité de chaque modéle industriel qui
correspond a un producteur d’automobile ou a un modele national. Il fait référence a la
stratégie de production, des ressemblances et des points différents qui sont liés a I'évolution
organisationnelle. Dans ce cadre, le travail comporte évidemment des différentes fagons de
le faire, les bouleversements qui résultent des changements organisationnelles ayant une
incidence directe sur les risques de travail. Soit qu’il s’agit de formes traditionnelles
d’organisation de la production ou de métissage, I"autonomie et la polyvalence du travail

varient d’une organisation a |’autre.

Les différents modéles présentés répondent a une situation politique, économique, sociale et

technologique donnée.

Les résultats de |’étude délimitent les conditions de profitabilité des entreprises suivantes :

e la pertinence de la stratégie concurrentielle sur le marché;

e la solidité de I'entreprise (le positionnement du produit sur le marché), I’organisation de
la production, la qualit¢ des relations de travail, la corrélation avec la profitabilit¢ de

I’entreprise et I'adaptabilité¢ du modele de productivité avec le marché).

Dans certains des modéles, en particulier le Toyotisme, on établit une relation entre les
travailleurs polyvalents et la sécurité du travail. Avant de donner des exemples, nous
présentons quelques définitions en ce sens.

Une équipe de travail autonome a été définie comme étant:

" Groupe distinct d’employé€s qui sont responsables de 1’ensemble
d’un processus ou d’une partie d’un travail qui livre un produit ou
un service a un client a I'interne ou a I"externe. "

(Traduction libre, Wellins, Byham, Wilson, 1991).

Plusieurs définitions sont disponibles en vue de définir le concept de polyvalence et celui

d’autonomie:
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e travail autonome: équipes de travail auto-gérées assumant les responsabilités liées aux
extrants (produits ou services) et aux décisions menant a la production de ces derniers
(Roy et al. 2002);

e la polyvalence: capacité d’exécution de plusieurs taches, dans des champs de
spécialisation différentes, qui nécessite des qualifications multiples. Souvent cette
qualification multiple peut conduire a I’instabilité sociale (Roy er al. 2002),

e travailleurs polyvalents: travailleur accomplissant plusieurs taches différentes

nécessitant des compétences et des connaissances variées (Roy er al. 2002).

La polyvalence est essentiellement un enrichissement des tiches ou une responsabilité €largie

au-dela de la fonction ou des compétences de base (Roy ef al. 2002).

L’autonomie au travail est une augmentation du niveau de responsabilités des opérateurs. Les
modéles étudiés présentent plusieurs caractéristiques telles la flexibilité, ’autonomie et la
polyvalence de I’appareil productif, une forme plus souple de hiérarchisation des décisions
ou de organisation du travail. Nous retiendrons plusieurs éléments de ces modé¢les pour nos

développements (Voir Tableau 1.1)

1.2.2  Le modé¢le Toyota

Les fondements du systéme de production Toyota reposent sur la réalisation de profits par la
réduction des coits en éliminant les sources de gaspillage (Boyer et Freyssenet, 1993-1999).

La production doit étre flexible pour une adaptation rapide aux changements de la demande.

Le modeéle Toyota est caractérisé par 1’originalité et I’ingéniosité de tout 1’appareil productif.
Le « Jidoka », c’est-a-dire I'implantation de systémes anti-erreurs, la flexibilité¢ de la main
d’ceuvre, (« Shojinka ») et la créativité, (« Soikufu ») sont des concepts qui déterminent la
production des unités nécessaires en quantité et en temps voulu.

La production dans le modele Toyota est faite en utilisant :

e le systéme kanban et les cartes de controle;
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e la réduction du temps de mise en production par les techniques SMED (single minute
exchange of die);

¢ la standardisation des opérations en vue de réduire les cotits de production;

e la polyvalence des travailleurs en vue d’assurer la flexibilité du travail;

e le controle visuel et individuel de la qualité¢ des produits transmis au prochain opérateur.

L’organisation du travail selon le modele Toyota est basée sur une hiérarchie
organisationnelle horizontale. Il utilise la philosophie de production juste-a-temps. Il vise

ainsi la réduction du gaspillage et le respect de la personne.

Le juste-a-temps (JAT) présente les caractéristiques suivantes :

e le flux de production est dit a flux tiré;

e lalivraison immédiate, a la fin du processus, des produits pour les clients;

e les délais de production sont assujettis a des contraintes de temps importantes pour
répondre aux exigences des clients;

e la diversification de la production et les petites séries sont essentielles;

¢ la minimisation de toutes les sources de gaspillage (attentes, transports et manutentions,
inventaires, surproduction, défauts etc.);

e le respect de la main-d’ceuvre méne a des investissements importants en gestion des

ressources humaines, notamment en formation.

Le respect de la personne est omniprésent et fortement intégré aux systeémes de production en
JAT. Le temps de production est cohérent avec les opérations exécutées par les ouvriers. Les
ouvriers, autonomes, ont la possibilité d’arréter la ligne de production lorsque nécessaire.
Plusieurs aspects du toyotisme sont fort intéressants pour notre modele d’intégration de la
gestion des opérations, de la santé et de la sécurité dont :

e [’intégration des considérations de maintenance dans la planification de la production via

les techniques SMED;
e [l’intégration de la polyvalence et du respect de la main-d’ceuvre dans la gestion du

systéeme de production.
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1.2.3 Le modéle Honda et le modéele allemand

Le modéle Honda est fondé sur la modularité du systéme manufacturier, la flexibilité¢ du

produit, I’adaptabilité des méthodes de production et I'initiative des travailleurs.

Selon les études GERPISA (Ellegard, 1997), la philosophie présente chez Honda est un
amalgame de la hiérarchisation de type japonaise et des ¢léments de pragmatisme et de
pratique américaine. C’est le premier modele qui a utilisé avec succes ce mélange de
flexibilité et de production de masse et qui a sorti une forme d’organisation et de production

supérieur aux modeles qui sont a la base.

La réalité est plus appropriée pour Honda par le terme "flexible de production de masse".

Le modeéle Honda présente plusieurs caractéristiques spécifiques dont :

¢ La flexibilité du personnel qui donne une plus grande fiabilité¢ au modéle; La stratégie de
fabrication Honda implique la planification des horaires de production a I'avance et y
adhérer aussi strictement que possible;

¢ Une organisation favorisant un niveau qualitatif élevé, par exemple par la mise en place
de moyens permettant une identification rapide des sources de problemes;

e La mise en place de structures flexibles, faciles a convertir, autorisant une production
efficace, par exemple par la polyvalence de certaines picces;

e L’autonomie des équipes de travail est une réalité, dans le respect des individus.

Les caractéristiques présentées donnent le concept du flexi-usinage qui est basé sur la
flexibilité des personnes et des machines et conduit & une certaine souplesse dans son
ensemble. Le flexi-usinage exécute la meilleure forme de réseau, la répartition de produits
dans différentes usines. Pour le flexi-usinage, des politiques a long terme sont étroitement

liées a I'emploi et mettent I'accent sur la culture interne de l'entreprise.
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Cependant, il y a des limites. Il s'agit notamment de la question de savoir comment réduire
les niveaux de l'emploi, les implications pour la stabilité de la situation des relations de

travail et des opérations et aussi les limites de conception des produits.

Cette forme d’organisation, qui est un hybride, a été adoptée est par d’autre constructeurs

d’automobile japonaises et européennes (Nissan, Renault, Mazda, etc).

Par rapport a Honda, le modé¢le allemand et caractérisé par beaucoup de rigueur. Selon
plusieurs auteurs (Mueller, F., 2001), le modéle allemand est un exemple dans I’organisation
des ressources humaines. La hiérarchisation spécifique du personnelle et la relation directe
avec le syndicat sont des caractéristiques de marque des usines de fabrication d’autos

allemandes.

Le modéle allemand présente les caractéristiques suivantes:

e Une flexibilité limitée pour les travailleurs et les superviseurs qui est dictée par une
organisation rigoureuse et stricte du travail;

e Une formation technique des travailleurs qui donne un plus sur les aspects concernant la
qualité du travail et du produit;

¢ Une production basée sur la qualité et non sur le volume;

e Une autonomie réduite des équipes de production et une présence organisationnelle

participative importante.

L’étude de cas de I’industrie allemande faite par Murakami (1998) présente I’introduction
des groupes-conseils pour les cellules de travail dans le travail en équipe et le "team
concept". Le systéme technique a été analysé dans la perspective du processus de travail, du
type du processus, de I'unit¢ de production et de la variance. L analyse inclut aussi le
systéme de contréle, I'information, la gestion, la demande du plan de production matériel, la
qualité et le systtme de travail. L’attitude des travailleurs est jugée avec deux (2)

questionnaires.
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Le premier questionnaire a cinq (5) dimensions psychosociales :
e  L’insuffisance et le controle du travail;

e  Le climat de supervision;

e La motivation au travail ;

e  [’action sociale;

e  La culture du groupe.

Le questionnaire secondaire enregistre la dimension liée a I’environnement de travail
psychosocial :

e Lasatisfaction générale du travail;

e La satisfaction avec le salaire;

e Le climat de collaboration;

e Leniveau de 'information;

e Les ambitions personnelles et les résultats de cette étude.

Des entrevues avec deux cent cinquante (250) gestionnaires de la production et des
ressources humaines ont été menées dans quatre (4) usines automobiles d’Europe en vue

d’une étude comparative des approches allemandes et japonaises (Mueller, F., 2001).

Les résultats de cette étude ont montré qu’en Allemagne la gestion des systémes de
production est basée sur les négociations entre les associations de travaiileurs (co-
détermination, consultation, information). L’humanisation du travail par les groupes de
travail prend de I’essor. Malgré plusieurs déficiences concernant ’autonomie, le modele
allemand est bien présent en Europe, et sert d’étalon dans I'industrie d’automobile quant au
niveau de la qualité des produits.

1.2.4 Le modéle Volvo

Dans les années 70, ’expérience suédoise avec les groupes semi-autonomes de travail a

inspiré les syndicats des travailleurs chez Volvo. Dans les années 80, avec I’avenement de
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nouvelles philosophies de production basées sur la flexibilité de la main-d’ceuvre qualifiée et
la réduction du temps de travail, les relations industrielles ont été bouleversées et les

systémes de production modifiés profondément.

L’évolution des lignes de production chez Volvo

Dans un systtme d’assemblage traditionnel, le travail individuel est contrélé par le
mouvement de la ligne générale. Le travail est fragmenté dans des cycles de travail répétitifs.
Les exemples suédois présentés par Engstrom (1996) sont une alternative aux lignes
d’assemblage traditionnelles. L’organisation du travail est hiérarchisée et standardisée.
L’évolution des lignes de production dans les différentes usines de production chez Volvo est

faite en cohérence avec I’évolution de I'implantation du travail autonome et polyvalent.

Dans 1'usine Volvo d’Arendal, I’organisation des lignes de production en équipes de
travailleurs autonomes et polyvalents, (regroupement des travailleurs en neuf (9) équipes)
plutét qu’une division séquentielle de ’assemblage (figure 1.1), a ét€ une solution réussie
pour la période des années 70. La solution proposée a permis des meilleures communications
et une autonomie accrue au travail. L’expérience d'Arendal a montré qu'un systeme de
production avec des groupes de travail autonomes est plus efficace qu'une chaine de montage
avec des cycles de travail répétitifs et courts (Engstrom, 1996). Le travail dans des groupes
de travail autonomes est parfois appelé "le travail collectif" pour souligner le fait que les
ouvriers travaillent ensemble sur un ou plusieurs produits, ayant la responsabilit¢ commune
de la production. "Le travail collectif" exige que le produit soit disponible en quantité
suffisante, pour que le flux de production soit fluide et linéaire. En ce qui concerne les temps
improductifs, I'efficacité du "travail collectif" a été démontrée par simulation manufacturiere
(Wild, 1975).
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Figure 1.1 La production dans I’usine Volvo Arendal (1970).
(Tiré de Engstrom, 1996, p. 235-245)

L'analyse des pertes de production a été faite par Wild (1975). Cette analyse est basée sur le
temps de cycle d’assemblage d’un produit fini. Des outils et des équipements ont €t€ congus
pour maximiser le temps d'utilisation des postes de travail. Le temps supplémentaire a été
ajouté, a posteriori, en raison des difficultés d’équilibrage des lignes de production. La
recherche de Wild (1975) pour un systéme de production avec des groupes de travail
autonomes indique qu’a un aménagement d’usine donné et un certain nombre d'ouvriers

correspond un niveau de production déterminé.

Apres I'expérience d’Arendal, les changements suivants ont ét¢ étendus aux autres usines
Volvo. La figure 1.2 montre pour I'installation de 1’usine Volvo a Kalmar, le passage d’un
processus en série pour les postes de travail déja existants a I’installation de postes de travail

parallele.
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Figure 1.2 La ligne de production et ’ensemble de production Volvo de Kalmar (1974).
(Tiré de Engstrom, 1996 , p.235-245)

En 1987, le nouveau modeéle Volvo 760 a commencé a étre assemblé a l'usine de Kalmar. Ce
modéle avait un temps de montage total considérablement plus long que le modéele précédent.
Pour accommoder ce nouveau modele, 1'utilisation de transporteurs automatiques a €té
implantée pour assurer la circulation entre les postes de travail. L agrandissement de 1’usine
et I’élimination des amortisseurs intermédiaires des voitures ont favorisé ce changement. La
conception du bétiment et ['investissement dans des transporteurs automatiques €taient tels
qu’il a fallu imaginer d’autres systtmes de manutention pour optimiser la ligne de
production. Les transporteurs automatiques ont €té utilisés pour le transport de produits dont
le temps de montage était plus long.

L’automatisation du systéme de manutention a permis [’identification de chaque voiture et
I’implantation de technologies de I’information intégrées. Ces technologies ont permis
d’accéder facilement aux instructions de travail et aux spécifications des produits. Il a
également été possible de retirer temporairement une automobile du flux de production et

réviser l'ordre de production sans délais ni perturbations du systéme d’approvisionnement.
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On fait face aux premiéres évolutions ou tentatives de personnalisation des produits (sur

mesure de masse).

La figure 1.3 illustre le remplacement de trois (3) postes de travail séquentiels par quatre (4)
postes fixes de travail disposés en paralléle. Il s’agit de la ligne de production Volvo de

Boras.

—— e T e
E—d

Processus séquentiel

Processus en paralléle

Figure 1.3 La ligne de production Volvo de Boras (1978).
(Tiré de Engstrom, 1996, p.235-245)

Volvo a ensuite pris la décision d’installer une usine d'autobus a Boras. Les expériences
d'Arendal ont permis de mettre en valeur le potentiel des approches de production et
d’organisation du travail non-traditionnelles. A l'usine Boras, les quatre (4) chaines de
montage paralléles, (voir figure 1.3) fabriquent des autobus en plus petite série dans une
gamme plus large d’options. La production a I'usine Boras a rencontré quelques problemes,
principalement concernant la qualité. La cause principale de ces problemes a été identifiée

comme une formation inadéquate des intervenants impliqués dans la conception des produits.

La figure 1.4 présente I'utilisation d’une installation en forme cellulaire qui a favorisé la
concentration du travail et I’élimination des goulots d’étranglement pour la ligne de

production Volvo de Tuve.
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Figure 1.4 La ligne de production paire Volvo de Tuve (1981).
(Tiré de Engstrom, 1996, p.235-245)

Lorsque l'usine Tuve a été congue, le temps de cycle a l'usine Boras était de deux heures, le
temps de cycle a l'usine Kalmar était de 20 minutes. Par souci de compromis, un temps de
cycle de 40 minutes a été choisi pour l'usine de Tuve. Les chissis ont été placés
automatiquement sur des transporteurs, tandis qu’une technologie par coussin d'air a été
utilisée pour déplacer les grands sous-assemblages. (Voir figure 1.4) Le systéeme de
production original de Tuve a été modifié. En 1981, pour I’usine de Tuve, les lignes ont été
revues en systemes de postes de travail paralléles et une grande partie de la production a été

transférée a des sous-traitants pour optimiser les coits de production.

La figure 1.5 illustre que pour I'usine Volvo d’Uddevalla I’intégration a été faite pour six (6)
ensembles de postes de travail fixes disposés en paralléle. Un groupe de travail est réuni dans
deux (2) postes de travail pour des vérifications qui sont réalisées en paralléle. Chaque

automobile est assemblée par sept (7) travailleurs et le cycle de travail est de 100 minutes.
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Postes de travail 1-3

Postes de travail 4-6

Figurel.5 Le réaménagement des lignes de production chez Volve d’Uddevalla (1989).
(Tiré de Engstrom, 1996, p.235-245)

Des systémes de postes de travail supplémentaires ont été intégrés dans le systeme de
fabrication. Une grande variation dans les méthodes de travail et les tailles de groupe de
travail a été remarquée a I'usine d’Uddevalla. Dans un cas particulier, deux (2) travailleuses
ont réguliérement assemblé seules des automobiles. (Voir figure 1. 5.). Cette situation a fait

la mise en évidence des avantages de la communication et I’efficacité du travail autonome.



27

On crée de cette facon des relations de travail plus solides qui ont comme avantages la

réduction du stress et I’augmentation de la productivité des travailleurs (Engstrom 1996).

Sous-assemblage motzurv

P P e e
il e P ==
" "

e

Figure 1.6 La ligne de production dans ’usine de Tuve (1991).
(Tiré de Engstrom, 1996, p.235-245)

Le sous-assemblage du moteur est directement lié¢ a la cellule manufacturiere (figure 1.6).

Le camion est assemblé en deux (2) étapes par cing (5) ouvriers dans chaque étape. Dans

chaque systéeme de postes de travail complémentaires (cellules), six employés exécutent

I'inspection et la réparation. IIs sont les chefs d'équipe.

Certains faits importants de I’expérience Volvo doivent étre soulignés :

La coopération et la communication entre les différents départements et les étapes du
processus de développement de produit et des procédés de production doivent étre
facilitées. (Engstrom ef al, 1996)

Les améliorations en ergonomie de production sont souvent difficiles a considérer,
puisque les concepteurs doivent obligatoirement travailler dans des délais écourtés et en
générant des conceptions de plus en plus complexes. (Engstrom et al, 1996)

Les critéres de conception ergonomique ne sont pas facilement accessibles. Ils devraient

étre inclus dans une méthodologie sur ordinateur qui est incorporée dans des progiciels
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déja en service. Avec de telles méthodes I’ergonomie pourra étre prise en considération
dans le processus de conception et peut avoir comme conséquence la détection moins
coliteuse et précoce des problémes de santé et de sécurité au travail affectant aussi les

différentes phases de fabrication. (Engstrom e al. 1996)

Les parametres de conception les plus importants caractérisant les six (6) €équipements

d'assemblage décrits ci-dessus sont présentés dans les annexes V et VL.

En comparaison avec des systémes séquentiels de poste de travail, les systémes de poste de
travail paralléles sont flexibles. Par exemple, un produit qui exige un travail d'assemblage
prolongé peut rester accessible plus longtemps que le temps nécessaire permis par le

processus de production conventionnel. (Engstrom, 1993)

Les ingénieurs en collaboration avec les opérateurs et les utilisateurs ont introduit
I’ergonomie participative dans les usines Volvo pour améliorer la santé et la sécurité des
travailleurs par la participation collective. Wilson et Haines (1998) donnent la définition
suivante pour cette approche :

"La participation des personnes dans la planification et le
contréle d'une quantité significative de leurs propres activités de
travail, avec la connaissance et la puissance suffisantes
d'influencer des processus et des résultats afin de réaliser des
buts souhaitables".

Plusieurs études font état de démarches participatives dans I’industrie automobile et sous
différentes formes. Un exemple est un projet Volvo menant a plusieurs améliorations en
faisant participer des ouvriers, des ingénieurs de production et des représentants des
gestionnaires (Garmer ef al. 1995). Cependant, aucun concepteur n'était impliqué. Une autre
étude de Looze et al. (2005) se concentre également sur 1'assemblage des véhicules, mais ne
fait pas état de la participation des concepteurs. Dans cette étude ils ont développé une
approche pour la réduction du délai de fabrication et de I'amélioration ergonomique des
taches d'assemblage, en utilisant la participation active des ingénieurs de production et des

ergonomes.



Noro et Wilson (1991) précise que le plus grand impact de l'ergonomie participative est dans
la production. Le directeur de production est un acteur principal dans l'équipe d’ergonomie
participative, selon cet auteur. L’ergonomie participative peut apporter de meilleurs bénéfices
si elle est utilisée dés la phase de conception du produit et du processus. L’¢tude de Noro et
Wilson (1991) en rapporte les bienfaits : coopération et communication accrues, meilleure

intégration des considérations ergonomiques des la conception.

Les méthodes et les matériaux Volvo Bus Corporation

Pour son usine d’autobus, Volvo a privilégié |'ingénierie simultanée des opérations
d'assemblage et de conception de produits. Une veille stratégique a identifié une inadaptation
du point de vue de la conception des systémes de production (défauts de production) et de la
planification des opérations (déphasage des opérations). Les nouvelles stratégies visent

I'efficacité accrue et la qualité de toutes les étapes de la production des autobus.

L’entreprise a formé un groupe de travail de représentants de différents systemes de
conception, de départements de production et d'experts externes en mati¢re d'ergonomie. Le
but du groupe de travail était d'améliorer la conception de produits des tubes et des cables en

termes de productivité et d'ergonomie.

L’implémentation du logiciel de mannequin Jackt! dans le systéeme de production a permis la
visualisation par ordinateur et l'analyse ergonomique automatisée en plus de l'utilisation
mineure des schémas traditionnels de DAO (dessins assistés par ordinateur). Ils ont facilité
I'analyse du point de vue ergonomique de différentes séquences critiques de travail dans
I’assemblage du nouveau chassis. Les problémes potentiels d'assemblage ont été détectés tot,

menant a des changements de conception de produit et de processus.
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1.3 Conclusion

L’intégration de la santé et de la sécurité du travail a la gestion des opérations est devenue
une nécessité a cause de la complexité et du dynamisme des nouveaux systémes de
production, de I’arrivée accélérée de nouveaux risques, des responsabilités Iégales et éthiques

des employeurs.

La recension des écrits sur les expériences documentées d’intégration de la SST a la gestion
des opérations nous ont permis de comprendre qu'un partie de la solution réside dans le
développement d'un systéme d’information liant les risques opérationnels aux risques

physiques et cognitifs du travail.

Par la description de I’évolution des systémes industriels de fabrication et de production de
I’industrie automobile, il est devenu clair qu'un outil informatique intégré est insuffisant,
surtout dans le cas des équipes de travail autonomes et polyvalentes. L organisation du
travail (principes d’autonomie, de polyvalence et de participation active des différents acteurs
de la prévention) des différentes intervenants en santé et sécurité du travail (concepteurs de
produits, concepteurs de processus, gestionnaires de production, travailleurs) doit étre telle
qu’on puisse adéquatement répondre au paradigme actuel de production, sur mesure de
masse, tout en limitant les effets négatifs (ignorer, omettre ou escamoter les activités de

prévention) des asymétries d’information entre les acteurs.



CHAPITRE 2

LE SYSTEME D’INFORMATION PAR L’ INTEGRATION DES CONCEPTS

2.1 La gestion intégrée des risques et la gestion des risques de santé et de sécurité du
travail

Nous présentons dans ce chapitre plusieurs aspects concernant la gestion des risques au
travail et la gestion intégrée des risques. Des possibilités d’intégration sont aussi présentées a

partir d’une série des écrits appropriée.

1.1 Définitions — gestion des risques et gestion de la SST

Au début de ce chapitre sont plusieurs définitions afin de bien encadrer les développements a

venir.

Le terme « gestion du risque » a plusieurs significations selon le domaine étudié. La gestion
du risque est définie comme un processus holistique, mis sur pied par une organisation, qui
integre I'identification, I’analyse et le traitement du risque. Dans cet ordre d’idées la gestion
intégrée du risque est définie comme suit :

« La gestion intégrée du risque peut étre définie comme un processus, c'est-a-
dire un ensemble d’activités coordonnées qui sont réalisées par une
organisation de facon a identifier, mesurer, évaluer et modifier a la fois la
probabilité¢ d’occurrence de certains événements pouvant avoir un impact sur
une ou plusieurs entités et I’impact de ces événements sur ces entités»

(Adapté de Bernard et al. 2002)

Par gestion intégrée, on entend I’identification et le suivi de I’évolution des risques collectifs
susceptibles d’affecter I’entreprise, mais aussi la mise en ceuvre d’une stratégie a I’échelle de

celle-ci pour les gérer.

La gestion de la santé et la sécurité du travail peut étre définie comme suit :
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« L application systématique de politiques, procédures et pratiques de
gestion visant a analyser, évaluer les conséquences, controler (par la
mise en place de mesures de prévention, de préparation,
d’intervention, de rétablissement et de suivi) et communiquer les
risques technologiques majeurs, de fagon a protéger les employés, les
populations, I’environnement et les biens de 1’organisation »

(Adapté de CSA/JACNOR, 1991).

Des notions d’asymétrie d’information sont présentées comme :

« L’asymétrie d’information permet d’analyser des comportements et
des situations courantes de I’économie de marché. Le plus clair du
temps, on constate que sur un marché, un des deux acteurs dispose
d’une meilleure information, il en sait plus que I'autre sur les
conditions de I’échange (qualit¢ du produit, travail fourni...).Des
individus rationnels qui maximisent leur utilité, sont donc préts a avoir
des comportements opportunistes qui risquent de compromettre le
fonctionnement efficace du marché ». (D’apres Vujisic , 2007)

et aléa moral :

« On peut distinguer deux situations d’information asymétrique : d’une
part I’antisélection, appelée aussi sélection adverse, ou le marché est
perturbé par le fait qu'une partie connait mieux les caractéristiques du
bien échangé au moment de la signature du contrat et d’autre part,
I’aléa moral qui est une situation dans laquelle une des parties (encore
appelée principal) ne peut controler 1’action de ’autre partie (appelée
agent) ou bien n’a pas les moyens d’en évaluer I’opportunité ».
(D’apres Vujisic , 2007)

2.1.2  Risque global, risque social, risque de santé et sécurité du travail.

Dans une entreprise, le risque global peut étre assimilé a un portefeuille d’actions en bourse
(Price Waterhouse Coopers, 2001). Les ressources humaines, matérielles et monétaires
doivent étre réparties entre les différents risques a gérer (risques du marché de
consommation, risques opérationnels, risques liés a la production, risques financiers, risques

fiscaux, risques légaux, risques sociaux et risques réglementaires). Dans le contexte de notre
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étude, les risques sociaux sont d’un trés grand intérét puis qu’ils comprennent les risques de

santé et de sécurité du travail (Voir Figure 2.1).

Risques du marché de - - Risques liés a la
) Risques opérationnels .
consommation production

Risques Risques
‘—
financiers fiscaux
Risques Risques
) Risques sociaux ) .
légaux réglementaires
(SST)

Figure 2.1 Portefeuille de risques a gérer

(Tiré de Price WaterhouseCoopers, 2001)

D’aprés Price Waterhouse Coopers (2001), le risque social est traditionnellement bien géré,
mais ce sont les nouveaux enjeux qui vont ajouter plus de risques sur l’entreprise :
corruption, éthique, relations industrielles, santé et sécurité au travail.

Certains de ces risques sont mesurables, ce qui en facilite une gestion ciblée. Par contre,
certains risques sont méconnus ou difficiles a évaluer, donc a gérer (Price Waterhouse

Coopers, 2001).

Bien qu’ils soient classés parmi les risques sociaux, les risques de santé et de sécurité du
travail sont liés aux risques opérationnels et aux risques de production, comme nous I’avons

vu dans la revue de littérature précédente. Dans une approche globale, d’intégration de
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risques, la relation risque global - risque social — risque SST se trouvent dans une position

privilégiée.

2.1.3  Effets de la réglementation et des acteurs externes

Dans le contexte actuel, qui implique la globalisation des marchés, si nous désirons intégrer
la gestion des opérations a la SST pour le secteur du déménagement résidentiel et
commercial, il faut considérer des paliers différents de gestion (le management corporatif
normatif - management stratégique - management opérationnel au lieu du cheminement
classique management stratégique - management tactique- management opérationnel). Dans
ce contexte, par la notion de management normatif, on définit trés bien les considérations de
SST et le processus de déréglementation pour les entreprises qui génére des modifications au
niveau de la gestion de la santé et sécurité du travail. C’est un exemple édificateur pour
mettre en valeur la synergie entre les avantages concurrentiels, les facteurs humains et la

gestion des opérations en respectant les considérations de santé et de sécurité du travail

(Figure 2.2).

L’influence de la composante humaine (représentée par la culture, la gestion du personnel,
I’habilité managériale) exerce une pression constante sur les systémes et les structures
organisationnelles de I’entreprise. Les outils de santé et sécurité du travail sont associés au

systéme organisationnel et s’intégrent parfaitement dans I’architecture de I’entreprise.

Alors, pour parles de considération de SST il faut d’abord identifier le system de gestion et la

structure d’entreprise (petite entreprise ou corporatiste)
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La vision de la gestion

l

-La culture

estion moweilieg “| -La gestion du personnel
Systemes l -Habiletés managériales
de gestion

Gestion stratégique

Gestion opérationnelle
Structures

Outils de gestion de la SST

Figure 2.2 Schéma général de gestion corporative (normative) de la SST
pour le secteur du déménagement
(Elaboré a partir de Zink KJ., 1999)

Dans le contexte québécois, la réglementation et les rapports des acteurs externes ont une
influence non négligeable sur la gestion des risques de SST. Des exemples concernant cet

aspect relationnel de la santé et sécurité du travail seront présentés selon plusieurs études.

1) Le rééquilibrage en matiére de fonctionnement des divers organismes touchant le milieu

de travail est fait par :

e Laréelle indépendance des organismes intervenant dans la prévention;

e La transparence en matiére de modalités d’actions, nécessitant des régles déontologiques
claires;

e L’exercice d’un réel contrdle social impliquant les organisations de salariés, le patronat,
les associations de victimes, les pouvoirs publics;

e L’implication de la société civile dans une grande mesure. (Masclet 2003).
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2) « Les angles morts de la connaissance des accidents du travail » présentés par Daubas-
Letourneaux (2001) sont parfois des moyens de pression utilisés par I"employeur pour cacher
des accidents dans le cadre d’entreprise :

* Le maintien dans ’emploi. Si le salarié s’oppose a son employeur et souhaite déclarer
’accident, il risque de perdre son emploi. Ce type de pression est d’autant plus efficace
que la position d’emploi du salarié accidenté est précaire.

e La disqualification de la victime aux yeux de ses collegues. Laisser courir des rumeurs
dans I’entreprise ou adresser directement des remarques sur des « vacances prolongées »

est possible.

3) Quand il s’agit d’accidents, il faut présenter les données pour les événements déja passés.
Les résultats statistiques de I’Enquéte des Conditions de travail de 1998, en France, montrent
que 25,5% des accidents du travail déclarés ou cosignés sur le registre d’infirmerie et ayant
entrainé un arrét de travail n’ont fait I’objet d’aucune indemnisation. Il faut souligner une
mise en question du principe d’imputabilité, selon lequel la discussion autour du lien de
causalité entre le travail et I’accident n’a plus lieu d’étre dés lors que I’accident survient sur
les lieux ou a I'occasion du travail. L’organisation de la décision collective dans des brigades
pour les pays socialistes, la transition vers les nouvelles formes d’organisation, la valeur
orientée, I'intérét basé par les formes collectives sont des aspects trés intéressants de
I’analyse faite par Hethy (1996). Les déterminants pour les formes collectives de
I’organisation du travail dépendent de la relation entre les aspects économiques et sociaux :

¢ [a rationalité économique et le controle managérial. La flexibilité des postes est diminuée;

e L’humanisation du travail et la participation sont pronés.

En plus des conditions énumérées ci-dessus, certaines regles doivent étre respectées pour
assurer une faible rotation des opérateurs agés selon une étude de cas de Gaudart (2000).
dans ['industrie d’automobile. On présente une analyse entre les différents dges des
travailleurs et 1’adaptation pour les nouveaux postes de travail, la polyvalence et la rotation

des postes de travail. Les travailleurs 4gés s’adaptent moins bien aux nouvelles exigences de
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flexibilité, de polyvalence, d’augmentation de la cadence de production que les travailleurs
plus jeunes, quoique I’expérience leur permette le développement de stratégies facilitant le

conditionnement des attitudes.

L’autonomie pour I’ensemble des travailleurs signifie ['autonomie technique et
administrative selon (Christmansson et al. 1999). La précarit¢ d’emploi et le temps
supplémentaire ont mené, selon (Christmansson et al. 1999) a la création de comités
permettant d’éviter certains facteurs de stress. Les études présentées sont des concepts reliés
au travail autonome et polyvalent en relation avec la gestion de la santé et sécurité du travail
en Europe. La section suivante présente 1'expérience québécoise concernant les équipes

semi-autonomes et la santé et sécurité du travail.

2.1.4 La santé et la sécurité du travail dans les équipes semi-autonomes québécoises

Selon Roy er al. (1998), seule une modélisation systémique des organisations suivie d’une
validation par études de cas en profondeur en ciblant des secteurs industriels porteurs
permettra de comprendre les questions de gestion de la santé et de la sécurité du travail dans

les équipes semi-autonomes.

Leur étude permet tout de méme d’éclairer quelques pistes intéressantes pour limiter les
effets négatifs des asymétries d’information entre les acteurs :

e Adopter une stratégie de changement priorisant I’amélioration de la sécurité;

e Relier I’acquisition de connaissances en SST a une augmentation salariale (Klein 1998);

e Adopter un outil d’évaluation comparative des performances des équipes entre elles

(Willis et al. 1994).

D’aprés le modéle de Yeats et Hyten (1998), les variables qui affectent la performance en
SST des équipes semi-autonomes (voir figure 2.3), sont reliés a la composition de I’équipe,
en général et aux membres de I'équipe, aux caractéristiques de design, a I’environnement

externe et interne en particulier.
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Figure 2.3 La performance en SST des équipes semi-autonomes.

Tiré de Roy (2002) a partir du modéle de Yeats et Hyten (1998)
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2.2 L’approche partenariale et le facteur « communication-consultation » associés au
systéme d’information

Une analyse de risques basés sur I’économétrie, présentée dans I’industrie du déménagement
résidentiel et commercial doit étre gérée de facon partenariale. En conséquence,
I'identification, la classification et 1’analyse des risques SST sont nécessaires. Nadeau
(2001) et Simard er al(1999) ont démontré qu’il n’est pas souhaitable de faire

unilatéralement des interventions en SST.

Les risques de santé et sécurité associés au travail influencent la qualité des relations entre les
membres de I’entreprise et jouent un role important au niveau de la productivité du travail.
La déréglementation de I’'industrie contribue a amplifier le probléme. Tous les acteurs qui
interviennent ont la mission d’assurer une circulation de I'information en vue de réduire les
risques. Une modification et I’amélioration d’architecture relationnelle du travail peuvent
conduire 4 une évolution du climat de travail et une réduction importante des risques de santé
et sécurité. La motivation des participants au processus opérationnel et la tlexibilité de la
gestion des opérations sont assurées en premier par un perfectionnement des chaines de

communication qui vont définir un meilleur cadre partenarial.

Dans notre cas, les facteurs de risque de santé et sécurité du travail dans le domaine du
déménagement sont identifiés pour encadrer I’approche partenariale et construire un outil
systéme d’information qui explique la problématique de santé et sécurité dans le domaine du
travail visé. Malgré 1I’asymétrie de I’information en ce qui concerne les risques de santé et de

sécurité du travail, la priorisation paritaire de risques est absolument nécessaire.
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Par cette démarche, nous proposons une approche partenariale qui peut étre synthétisée par la

relation suivante :

Approche partenariale = Ergonomie participative + asymétrie d’information +

priorisation paritaire de risques

L’approche partenariale privilégie, «le partage, l'appropriation et I’objectivation de
I'information sur les facteurs de risques » (Nadeau 2001) I'utilisation de la démarche
d’intervention. La compétence et le savoir faire dans l'utilisation de la démarche

d’intervention sont essentiels pour réduire le phénomene d’aléa moral.

En vue de créer un outil efficace et efficient d’intervention, minimisant les révélations
sélectives ou les manipulations volontaires d’information, nous proposons d’abord la
conception d’un cadre de référence pour I'outil d’information et pour un regroupement de

facteurs de risques.

L’ approche partenariale est une solution pour réunir tous les facteurs de risques de santé et
sécurité du travail qui interviennent dans I’interrelationalité du travail des partenaires. Ils

incluent aussi 1’alea moral qui permet une meilleure intégration des opérations.

2.3 Le modéle d’intégration des risques

Dans la figure 2.3, nous présentons de fagon synthétique les principales notions nécessaires a
la construction du prototype de modeéle d’intégration de la SST avec la gestion des

opérations.

La recherche est commencée avec une revue de la littérature sur les aspects concernant la
gestion intégrée des risques et la gestion de la santé et de la sécurité du travail. Suite a I'étude

de I’évolution des systémes manufacturiers, plusieurs éléments des approches de fabrication
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présentés par les modeles Volvo et Toyota ont été choisis comme points de départ pour notre

modele d’intégration.

La gestion de la santé et de la sécurité du travail est une partie importante de la représentation
du modéle. Des éléments de la gestion des ressources humaines et en spécial I'analyse du
facteur humain, de I'ingénierie des opérations par la présence de la diffusion des activités
donnent plus de cohérence a notre cadre générale de la méthodologie. Ils contribuent a la

construction finale du modéle.

Toutes les données nécessaires pour construire le modéle seront inclues dans un outil
systéme d’information congu en tenant compte d’un cadre de fonctionnement bien établi,
d’une hiérarchisation de risques opérationnels et de SST spécifiques pour I'industrie du
déménagement. Cette base de données est congue évidemment avec la consultation du

partenaire industriel.

La méthodologie inclut par une approche systémique des outils liés a la gestion des risques.
Le systtme d'information utilise un flux de données et fait un examen du systéme
stratégique de l’entreprise pour quatre (4) organisations représentatives du secteur de
déménagement. Une description du systéme de pilotage, des systémes matériels et
technologiques de 1’entreprise (processus d’opération, environnement, équipements), des
parameétres du travail, des activités de travail se retrouvent dans ce modele. L’action en
prévention de la SST ne peut se faire que par le partenariat stratégiquement souhaitable pour

tous les acteurs de la prévention.

Les risques de santé et de sécurité du travail se sont réunis dans un bloc principal de la
méthodologie qui commence avec la revue de littérature, des études de gestion des risques
en général et se termine avec la description et la modélisation des facteurs de risque de santé

et séeurité du travail pour le secteur choisi (déménagement commercial et résidentiel).
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Figure 2.3 Schéma d’intégration de risques.

A partir de la revue de littérature et des techniques d’échantillonnage a été établi le modéle
d’intégration. La validation de ce modéle sera faite par des études du terrain dans I'industrie
du déménagement résidenticl et commercial, des situations représentatives de travail

prévalant dans ce secteur d’activité.

Les résultats de la campagne de questionnement dans le secteur de déménagement sont
présentés dans le chapitre 3. Une validation du mod¢le est réalisée par I’utilisation d’une
équation mathématique (au niveau du service) dans le dernier chapitre. Dans cette équation
qui assure le cadre de fonctionnement, sont réunis plusieurs facteurs de risque SST présents
dans les entreprises du déménagement décrites grice a la campagne de déménagement qui
fait I’objet du chapitre qui suit.



CHAPITRE 3

CAMPAGNE DE TERRAIN DANS L’'INDUSTRIE DU DEMENAGEMENT

Cette recherche vise a proposer un modeéle pour intégrer les risques de santé et sécurité du

travail a la gestion des opérations.

La campagne d’étude de terrain a été choisie dans le secteur du déménagement résidentiel et
commercial. Une partie de 1’équation du modele présenté se retrouve dans les résultats de
I’étude de terrain et dans le sous-modele de représentation issu de la campagne
d’observations et questionnements décrits dans ce chapitre. Notre action dans les entreprises
visées a permis de mettre en relation les risques li€s a I'incertitude de I’environnement, a

I’ergonomie physique et a I’organisation du travail.

3.1 Premiére entreprise

Des sujets humains étant impliqués dans notre étude, la campagne d’observations et de
questionnement a €té réalisée en utilisant des grilles d’observations et des questionnaires
approuvés par le Comité d’Ethique de la recherche (CER) sur les sujets humains de I’Ecole
de technologie supérieure (ETS) et modifiés depuis leur conception lors de I’étude de Nadeau
(2001) pour répondre aux besoins de la présente étude.

En vue de démarrer la campagne de terrain, nous avons d’abord choisi une petite entreprise
de transport, déménagement et entreposage, pour identifier et évaluer les risques de SST.
L’entreprise étudice existe depuis 10 ans. Au cours de ses années d’existence, le nombre
d’employés et le type du déménagement ont varié. Aujourd’hui, 70% des activités sont dans
le domaine résidentiel et 30% dans le secteur commercial. Le nombre des travailleurs
permanents est de sept (7) et pour les autres catégories est variable, de quatre a huit (4-8)

travailleurs.



Les principales activités prises en charge par un service de déménagement sont les suivantes :
* Emballage du linge, des livres, des vétements et des objets divers non fragiles;

¢ Emballage en penderie des vétements sur cintres:

e Emballage et déballage de la vaisselle, verrerie, les objets fragiles;

¢ Conditionnement des cadres, tableaux et miroirs;

e Démontage et remontage du mobilier;

e Protection du mobilier sous couvertures;

e Remise en place du mobilier selon la disposition privilégiée par le client.

3.1.1 Conditions pour un déménagement sécuritaire

Depuis sa fondation, ’entreprise étudiée n’a enregistré aucun accident de travail. Les

incidents y sont mineurs selon les travailleurs et les dirigeants de ’entreprise.

Dans cette entreprise, les régles d’un déménagement sécuritaire, portent essentiellement sur

le camion, I’équipement et les consignes pour le personnel spécialisé.

Le camion a une durée de vie de 7 a 8 ans. Cette durée de vie est fonction du type de
déménagement prévu (local, longue distance, commercial, résidentiel), de la distance des
déplacements et de la difficulté du transport. L usure et I’aspect général du camion, influent
sur I'image de marque de I’entreprise. Aussi, I’état du camion constitue un facteur
déterminant du confort per¢u des travailleurs et influence indirectement leur charge
psychique et leur qualité de vie au travail selon ces derniers. Le probléme de bruit causé par
I’équipement (camion) est souligné par les travailleurs polyvalents, qui travaillent a la
proximité des sources d’équipement visées. Les problémes de vibrations de la cabine du
camion sont pergus principalement par les aides chauffeurs-déménageurs. Les sieéges sont
identifiés par les travailleurs comme en étant la cause de ces derniéres. L’amélioration de la
santé au travail et la réduction des risques d’accident ne tient qu’au remplacement du siége

du copilote selon les travailleurs.
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L’équipement est essentiel a la tenue d’un déménagement sécuritaire. Les courroies, les
chaussures sécuritaires, les couvertures, les gants de protection constituent des éléments
obligatoires. Si les sangles sont fournies par I'entreprise, les chaussures sécuritaires sont
achetées par chacun des travailleurs sous recommandation de l'entreprise. Les gants de
protection sont optionnels. Dans certaines situations ou les prises avec les objets ou I’espace
ne le permet pas, ils ne sont pas recommandés. 11 y a aussi les courroies et les plateformes
roulantes pour faciliter la tiche, la manutention manuelle des charges. Sur certains sites
industriels, le port du casque et des lunettes de protection est exigé. Les exigences pour le
travail de nuit imposent plusieurs équipements comme les vétements réfléchissants,
recommandés dans toutes les situations ou il y a circulation de véhicules motorisés (routiers

ou industriels).

Le déménagement spécialisé pour des objets spéciaux (ex : piano), des distances de transport
(longue distance par exemple), des espaces disponibles (escaliers, ascenseurs, etc), des
clients atypiques ou réguliers sont également des éléments a considérer pour une gestion et
une organisation saine et sécuritaire des déménagements et également pour les facteurs de

risques impliqués.

Les instructions concernant la technique adaptée au produit a déménager, la coordination
avec le personnel spécialisé sont trés importantes pour réaliser un déménagement en sécurité.
Dans les discussions avec les intervenants, nous avons identifié plusieurs de ces instructions
de sécurité concernant le positionnement du corps par rapport a la charge manutentionnée. la
tache face a I’environnement externe (par exemple : les modes de communication continue

avec le partenaire).

La méthode et la qualité du travail sont fonction de plusieurs variables :
e La vitesse du travail est dictée par la difficulté de la tache, les conditions externes et
internes de 1’environnement, par I’expérience et par le niveau de fatigue;

e Le salaire est une résultante de la capacité, la qualité et I’expérience du travailleur;



e Le temps est une composante qui influence directement la stratégie, la méthodologie et la
qualité du travail, en déterminant 1’ordonnancement du processus et par conséquence la
rentabilité et la qualité des opérations effectuées;

e Le volume de la tache et le contenu de la tiche sont déterminés par la capacité de
I'individu qui effectue le déménagement;

e La coordination des éléments anatomiques des travailleurs.

La relation directe entre le mode de rémunération, la difficulté de |'opération de
déménagement, le degré de spécialisation et la capacité de chaque travailleur et de chaque
équipe de travail, en vue d’assurer un déménagement en toute santé et sécurité sont les

problémes les plus fréquents du gestionnaire - déménageur.

3.1.2  Résultats de la campagne d’observation

Les méthodes de travail pour ’équipe

La méthode de travail pour une équipe complexe de déménagement est en général définie par
le gestionnaire (chef d’équipe) en tenant compte de la situation réelle sur le terrain, de la
capacité de I’équipe et de chaque membre d’équipe et en consultant tous les travailleurs

directement concernés.

Identification, étapes, opérations

[a planification d’un déménagement est constituée de plusieurs étapes :

e [l faut prévoir les mesures d’organisation et de chargement des camions en fonction des
taches a remplir et les mesures de SST a adopter;

¢ Il faut organiser I'activité, I’'ordonnancement de la charge (des objets a déménager) dans
le batiment (en fonction du nombre de marches, d’étages, de chambres, de la dimension
de la charge, du camion de chargement, de I’endroit de destination);

e [l faut organiser aussi le transport entre le batiment et le camion de fagon a réduire les

risques de santé et de sécurité du travail.



47

En tout temps, des mesures de santé-sécurité, la capacité de 1'équipe, I’équipement

nécessaire, les limites temporelles et spatiales seront prises en compte.

La qualité du personnel

La gestion des ressources humaines constitue un des probléemes majeurs auxquels sont
confrontés les gestionnaires d’entreprises de déménagement. On constate qu’il y a de moins
en moins de déménageurs spécialisés et de déménageurs avec expérience. Le risque
d’accidents devient ainsi plus élevé. C’est un effort supplémentaire pour le gestionnaire et le
responsable de la santé et de la sécurité du travail dans I’entreprise de renforcer la formation
du personnel, prévoir des stratégies supplémentaires d’organisation du travail en vue de
maintenir I’efficience du travail et réduire les risques de santé et de sécurité du travail.

Le but est de respecter les reglements et les consignes de I’entreprise.

3.1.3  Analyse des résultats

Dans une équipe de travail composée de plusieurs individus, on retrouve des travailleurs
plus ou moins expérimentés ou spécialisés, en mesure d’effectuer des tiches des plus simples
au plus complexes comportant des degrés différents de risques reliés a la santé et a la sécurité

du travail.

Plus les tiches effectuées deviennent complexes, plus nombreuses sont les situations a
risques pour les travailleurs. Plus I’équipe est complexe, plus la coordination du gestionnaire
est nécessaire. Dans les équipes composées de deux (2) ou trois (3) membres seulement, c’est
I'autonomie qui prime. Le travail d’équipe, l'interaction entre les coéquipiers, la
coordination, la communication, la détermination pour la tiche, I'information et la prévention
des accidents sont des éléments essentiels. En vue de diminuer la fatigue, dans une équipe
complexe, composée de plus de trois (3) membres, une rotation de postes respectant les
capacités du déménageur, ses compétences et la difficulté de tiches est prévue. Pour éviter

I’accumulation de fatigue, des micro-pauses, des pauses et des journées de repos sont
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planifiées comme mesures d’organisation du travail visant a mieux controler la charge de

travail physique et les différents situations pénibles du travail.

Lors des observations faites dans les entreprises de déménagement, on a pu constater que la
répartition, I’affectation et le découpage des tiches constitue une dimension importante du
travail d équipe. Nous avons également pu noter que cette dimension influence la contrainte
du travail, notamment les exigences motrices dont la vitesse d’exécution du travail et
I’exigence de chaque tdche. La vitesse est un facteur trés important dans I’accomplissement
de la tiAche. Une vitesse trés élevée de travail, en particulier dans certaines conditions
(escaliers, entre les étages, sur la rampe vers le camion) est interdite par les réglements du
gestionnaire. Cette régle contribue a I’assurance d’une meilleure sécurité du travail (la
réduction des accidents au niveau des membres supérieurs et inférieurs et les blessures au

niveau du dos).

La méthode de travail pour une équipe complexe de déménagement est, en général, définie
par le gestionnaire (chef d’équipe) en tenant compte de la situation réelle sur le terrain, de la
capacité effective et des aptitudes des membres de 1’équipe et de chaque membre d’équipe
pris individuellement et en consultant les travailleurs les plus expérimentés d’abord, puis les

autres employés.

La cadence de travail est toujours imposée par le gestionnaire et le chef d’équipe,
généralement le déménageur le plus expérimenté, en tenant compte de la complexité de la
tache (caractéristiques dimensionnelles et variabilité), le risque de blessures et la

minimisation de la fatigue du travailleur concerné.

Les risques majeurs, (Tableau 3.1), sont en général déterminés par la position du travailleur
vis-a-vis de la charge, de I’environnement de travail et du partenaire de manutention de la
charge. Ils sont déterminés aussi par la complexité de la charge ou de I'opération, de la

régularité de la charge, la dimension, la fatigue du travailleur, I'imprévisibilit¢ de la situation,



I’erreur dans 1’évaluation de la tiche et dans le choix de la méthode la plus adéquate

déménagement.

Tableau 3.1 Facteurs des risques relevés — entreprise 1.

Environnement de travail

Les facteurs de stress pour les

chauffeurs- déménageurs

-Marches extérieures inadéquates, batiment
en construction - communication entre les
partenaires, la premiére marche -
** la marche de la mort™’.

-Types de équipements difficiles a
déménager:  réfrigérateurs,  risques,
communication, visibilité, gabarit.

-Architectures intérieures, escaliers en
spirale ou trés serrés (impossible de
rentrer les différentes marchandises, - il
est nécessaire d’utiliser les balcons, les
escaliers d’urgence, les fenétres — risques
élevés).

-Escaliers extérieurs en spirale
(spécifiquement  québécois), (risques,
taches difficiles, manutention).

- Portes trés petites-on doit introduire par la

fenétre ou par I’escalier d’urgence.

- Nouveau déménagement (sans adresse)

- - Adresse incomplete.

- Erreur de chargement, facturation, etc.

- Climat de travail.

- Manque d’outils pour assemblage,
désassemblage meubles- limites de
connaissance.

Pour aider les déménageurs chauffeurs :

- Le dosage de la force.

- La température excessive (alimentation,

liquides).
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de

Les parties du corps humain les plus exposées aux risques de blessures, selon

plusieurs déménageurs :

- Les blessures au niveau du dos.

- Les blessures au niveau des membres supérieurs ou inférieurs.

- Les blessures au niveau des doigts des membres supérieurs

- Les blessures au niveau des doigts des membres inférieurs
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Le cas du déménagement d’une garderie

L’ensemble des opérations a effectuer par une équipe agrandie, composée par sept (7)
exécutants et un décideur. La charge a manipuler est trés différente : mobilier scolaire. boites,
appareils électroménagers (laveuses, réfrigérateur, cuisiniére, etc.). Le hall d’entrée, les
portes, les escaliers sont congus d’une fagon telle que les opérations ont pu se dérouler
normalement, sans mesures supplémentaires (utilisation de palans, entrées/sorties par des
fenétres, etc.). Une partie du déchargement a €té facilité par I'utilisation d’un local adjacent a
la garderie. Cette mesure, ainsi que [’utilisation des chariots pour le transport des boites, a
mené a une diminution considérable des efforts et des risques de blessures pour les

exécutants.

Trois (3) camions, des équipements spécifiques pour monter les escaliers et transporter les
charges lourdes, des équipements de protection pour les meubles transportés et pour protéger

les locaux ont été utilisés.

Un schéma interrelationnel met en évidence les zones d’influence avec les risques associés

pour cet ensemble d’opérations. (Figure 3.1).
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Figure 3.1 Schéma du modéle relationnel entre les intervenants - le cas

d’un déménagement de garderie.

Les caractéristiques de coordination du déménagement en équipes polyvalentes.
Le gestionnaire est en relation directe avec tous les déménageurs.

1) Les interactions avec le déménageur expérimenté portent sur :

e Les consignes de travail ;

e Les consignes de prévention de la SST ;

e La consultation des partenaires ;

e La communication entre les membres des équipes ;

e Le transfert de taches et des responsabilités entre les travailleurs ;

e Autonomie élevée du travail ;

e  Polyvalence trés bien exprimée (capacité de travailler sur plusieurs postes).
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2) La relation avec le déménageur spécialisé portent sur :

* Les consignes d’opérations spécialisées ;

e Les consignes de prévention de la SST ;

¢ La consultation des partenaires ;

e La communication entre les membres de 1’équipe ;

e Le transfert des taches et des responsabilités entre les travailleurs ;

e Autonomie élevée du travail ;

e Polyvalence du travail élevée (capacité de travailler sur la majorité des postes du
travail) ;

¢ Environnement — degré élevé d’incertitude sur la planification des taches.

3) Les interactions avec le déménageur peu expérimenté portent sur :

e Les consignes de travail liées a des taches spécifiques ;

e Les consignes de prévention de la SST ;

¢ La communication ;

e [.a fonction ;

e Autonomie du travail ;

e Polyvalence du travail réduite (capacité réduite de travailler sur plusieurs postes de

travail).

A la lumiére de la figure 3.1, il est possible d’affirmer qu’il y a plusieurs centres d’influence
dans notre modele. L’équilibre qui doit étre créé a ce niveau, a la base de la réduction des
niveaux de risques, les travailleurs soumis a un risque élevé doivent étre soutenus par les
travailleurs plus expérimentés. Notre proposition a ce niveau est de réduire le risque en
uniformisant I’influence du gestionnaire du groupe et des déménageurs plus expérimentés et

spécialisés vers les déménageurs moins experimentes.
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Le niveau de risques, dans notre cas, est influencé par la relation directe avec le client. En
demandant de information supplémentaire concernant le déménagement il est possible de
réduire le risque opérationnel. Lorsque de nouvelles exigences sont exprimées par le client au
moment du déménagement, il est souvent impératit de modifier, sur le champ le processus
d’exécution de travail et sa mesure ; plusieurs stratégies sont alors envisagées, telles le
reordonnancement des tiches, la réorganisation du travail, la rotation des postes. Une
médiation entre le gestionnaire, I’équipe et le client doit étre proposée en vue d’atteindre les
objectifs opérationnels en satisfaisant le client tout en maintenant 1’intégrité physique et

psychologique des travailleurs.

Conclusion

Plusieurs éléments de cette campagne doivent étre retenus :

e Le manque de personnel qualifié et disposé a travailler dans le domaine est trés élevé;

e L utilisation des équipes spécialisées dans des situations spécifiques est absolument
nécessaire en vue de diminuer les risques de santé et de sécurité du travail;

e Le stress est omniprésent et peut étre contrélé en minimisant les nouvelles exigences du
client par une meilleure prise d’information sur le déménagement a la source;

e Un processus de médiation doit étre mis en place entre le gestionnaire, I’équipe et le

client.

Le travail doit étre réorganisé continuellement et ce, a plusieurs niveaux. Le rééquilibrage
des compétences et des expériences a I'intérieur des équipes peut améliorer la qualité du
travail et la prévention de la santé et de la sécurité du travail. La qualité humaine de I’équipe

et la qualité du portfolio des clients contribuent considérablement a la qualité du travail.

3.2 Deuxiéme entreprise
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La mondialisation et 1’adaptation aux nouvelles formes d’organisation ont imposé des
changements a tous les niveaux économiques du Québec et du Canada; le cas de 1'entreprise
no.2 en fait foi. La deuxiéme entreprise étudiée a pour principal client un chef de file de la
commercialisation et de la distribution de meubles et d’électroménagers du Québec. Elle

assure la livraison de ces meubles et électroménagers pour I'entreprise donneur d’ordres.

La responsabilisation, le partage de connaissances, la formation, les bénéfices du travail et
I'utilisation de technologie avancée sont omniprésents dans cette entreprise. Un fort souci a
I’amélioration de la productivité a mené a une autonomie élevée des travailleurs et une

flexibilité exemplaire de I’entreprise pour répondre aux attentes du client.

Dans cette entreprise, nous avons recueilli de I'information sur huit (8) livraisons et les
statistiques d’accidents. Nous avons questionné une vingtaine (20) de travailleurs et
gestionnaires de travail. Nous avons constaté un nombre trés réduit d’incidents mineurs et

une période de 234 jours sans accident majeur.

3.2.1 Organisation d’entreprise

La livraison en sous-traitance offre plusieurs avantages quant a 1’organisation du travail. Le
travail est planifié a partir d’une description précise des biens a livrer fournie par le donneur

d’ordres. Conséquemment, la gestion des ressources humaines est simplifiée.

Les produits sont emballés par le donneur d’ordres. Les camions sont chargés a partir d’un
centre de distribution avec des infrastructures industrielles. Seule la livraison au client

suppose un déménagement de type résidentiel ou commercial a proprement parler.

La planification, I’organisation, la coordination et le controle de I’entreprise sont faits par un

déménageur expérimente.
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L’entreprise effectue plusieurs types de manutention et de livraison de meubles : la livraison
directe de marchandises, ’échange de meubles et la livraison a domicile ou pour une

entreprise.

La livraison est faite dans des environnements différents et incertains (milieux urbain ou
rural, résidentiel ou commercial). La stratégie de livraison, le type de ressources humaines
impliquées, I’équipement de manutention utilisé, varie en fonction des conditions de

livraison appréhendées et des clients.

La livraison directe est caractérisée par la diversité des marchandises, des situations et des
clients. Une multitude de facteurs déterminent ainsi les risques de blessures et d’accidents.
Les marchandises difficiles a livrer sont principalement les sofas, les électroménagers et les
armoires. Ces piéces de mobilier nécessitent une rotation dans I’espace; certains escaliers et

couloirs sont exigiis, limitant ainsi les manipulations.

Livraison des électroménagers (impliqués dans 70% des accidents de Pentreprise). Les
lésions au niveau du dos sont présentes dans une proportion trés variée dans chaque
département de l’entreprise, en fonction de la spécificité des activités développées par
chacun. Globalement, ce niveau se situe, entre 80-85% du total des accidents. Ils sont causés
par divers facteurs de risques généraux et spécifiques. Des signes et symptomes sont ressentis
par les employés immédiatement ou apreés un certains temps. Elle est spécialisée dans la
livraison de meubles et d’électroménagers pour une entreprise donneur d’ordres. L entreprise
comporte soixante (60) travailleurs. 60% des travailleurs déclarent avoir ressenti au moins
une fois dans 1’année des douleurs au dos. 70% des accidents sont occasionnés lors de la

manutention d’électroménagers selon les dirigeants d’entreprise.

Selon les travailleurs, les principaux accidents sont causées par: le poids des marchandises,
I’espace de travail (escaliers, couloirs), I’obligation de faire marche arriere avec la charge en
main. |'utilisation incorrecte des courroies, le stress, le manque de communication entre les

partenaires et avec le client, la configuration non adéquate des pauses de travail, une



56

déshydratation du travailleur, les difficultés respiratoires dans des espaces confinés,
I'impossibilité technique de changement ou de correction de la technique de manipulation, la
posture inadéquate, I’erreur de manipulation, la visibilité réduite et inhérente a la tache.
Plusieurs autres blessures surviennent a des moments autres que la tiche de livraison elle-
méme : travailleur happé par un conducteur automobile ou blessure au dos en lien avec le

poste de conduite du camion.

Le service de remplacement de marchandise. Le distributeur des meubles offre, pour les
produits déja fournis, qui sont en garantie et présentent des défauts cachés ou qui ne sont pas
satisfaisants pour le client, un service de remplacement, fourni par des équipes de camion qui
se déplacent sur place. Dans ce cas, les exigences du client, I’adaptation et du processus de
travail en fonction du niveau d’insatisfaction et de frustration du client déterminent la
situation de travail du déménageur. Le stress engendré peut augmenter les risques de santé et

de sécurité du travail et les erreurs humaines.

La livraison a demicile implique une livraison de biens meubles pour plusieurs pi¢ces d’une
maison ou d’un appartement. Les conditions et difficultés sont comparables au cas du

déménagement résidentiel.

3.2.2  Organisation du travail

Travail d’équipe. Le président de I’entreprise est partie prenante. Sa présence motive les
travailleurs, facilite la vérification de la capacité de travail, la correction des erreurs de
manipulation ou de mode d’intervention. Les risques de santé et sécurité du travail en sont
réduits. Les relations entre les membres d’équipe sont plus étroites. Connaissant bien ses

travailleurs, la formation des équipes et la répartition des taches en est simplifiée.

Le chauffeur est responsable :
¢ Du camion;

e D’élaborer la stratégie de livraison;
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e De I'ordonnancement des livraisons;
e De discuter avec le client;
¢ De vérifier I'inventaire des biens livrés ou chargés;

e De faire payer le client pour le service.

L’aide chauffeur est responsable :
e De I"ordonnancement des livraisons de la journée et du déchargement (chargement) des
marchandises;

e De toute autre tiche permettant de compléter correctement la livraison.

Autonomie du travail. Pour permettre la validation de la livraison en temps utile, le
chauffeur téléphone au client une heure avant I'arrivée des démeénageurs. S’il n’est pas
rejoint, il faut modifier I’ordonnancement des livraisons de la journée. L’autonomie suppose
travailler avec le planificateur et avec une carte routiere.

Dans la forme actuelle d’organisation, le mode de rémunération, d’indemnisation et de

motivation sont flexibles.

3.2.3 Schéma d’intégration des enjeux concurrentiels en satisfaisant les
considérations de la SST

En tenant compte que cette entreprise a comme principal but la satisfaction du client, nous
avons réalisé un schéma intégrant les aspects de SST en situant au premier plan le client et
les facteurs qui gravitent autour de lui. Plusieurs risques sont générés par la condition sine

qua non de satisfaction du client, en vue d’un positionnement concurrentiel avantageux.
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Figure 3.2 Le modéle d’intégration des aspects de SST a la gestion des facteurs
pour la satisfaction du client (Entreprise 2).

Dans les corrélations présentées dans le schéma (Figure 3.2), il v a différents degrés de
satisfaction pour le client qui dépendent de la qualité du service. Ce degré de satisfaction est
influencé par des causes objectives ou subjectives. C’est un domaine trés sensible, ou le
travailleur doit faire preuve d’habilités de communication et de négociation en vue de
déterminer avec le client que les méthodes utilisées vont assurer un meilleur service et en
pleine sécurité. Le client doit savoir que le travailleur assure un meilleur service utilisant la
bonne méthode de travail. Cette conviction améne a [’élimination des possibles

comportements inappropriés (frustration, tension, refus de collaboration et communication).
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3.2.4  La prévention au travail dans ’entreprise numéro 2.

La prévention en santé et sécurité du travail est une préoccupation majeure dans tous les
secteurs de I’entreprise. Avoir un camion et des siéges confortables, des équipements
adéquats et conformes avec le réglement et les normes en santé et sécurit¢ du travail,

€quilibrer et planifier correctement les pauses font partie des priorités de I’entreprise no.2.

Quant a I'environnement de travail, plusieurs risques de blessures sont liés aux obstacles
rencontrés lors de I'exécution du déménagement, dont I’étroitesse, le pas, I’entretien et la

conception des escaliers.

Des fois, en athlétisme, les entraineurs sportifs de haute performance utilisent les escaliers :
monter et descendre pour leur programme d’entrainement ou pour la punition de leurs
¢leves. Si nous pensons aux déménageurs qui dans majorité de situations utilisent
obligatoirement des escaliers dans leur environnement de travail et en plus avec des tiches
plus ou moins difficiles, nous constatons que cette activité est trés exigeante et susceptible
d’engendrer des accidents de travail. L’entrainement sportif s’effectue en environnement

controlé. Ce n’est pas le cas du travail des déménageurs.

3.3 Troisieme entreprise

La troisieme entreprise questionnée, est spécialisée en déménagement longue distance. Elle
dispose d’un espace d’entreposage qui peut desservir dix (10) camions en méme temps. Il y a
deux divisions : une pour longue distance et 1’autre pour transport local. Le nombre des
employés permanents est de 35. La gestion d’entreprise est faite par un président et un vice-
président qui assurent entre autres la gestion des opérations et de la SST. Il y a de nombreux

employés qui travaillent a contract ou sur appel, en fonction du besoin.

Les observations ont €té réalisées sur sept (7) déménagements résidentiels fait du Québec

vers 1’Ontario sur une distance approximative de 700 km. Une logistique et des ressources



humaines particuliéres ont dii étre prévues, en vue de satisfaire les trois (3) clients différents
tout en respectant les prémisses d’un travail sécuritaire. Nous avons rempli vingt (20)
questionnaires avec les déménageurs et deux (2) diagnostiques d’entreprise (dont un

spécifiquement pour la gestion du temps).

Les déménagements ont été réalisés par une équipe spécialisée composée de cing (5)
personnes (un gestionnaire déménageur et quatre (4) travailleurs déménageurs). Pour ce type
de déménagement, le travail en équipe est crucial, la gestion des opérations, critique et

I’incertitude de I’environnement de travail, la norme.

La gestion du personnel comporte des défis particuliers; I’intégration des requétes du client
au rythme du sommeil-éveil des travailleurs, la prise en compte de la fatigue causée par le
transport a distance, les consignes du gestionnaire, la présence inévitable d’ imprévus et leur

gestion.

Plusieurs aspects concernant la fatigue, les cycles du temps d’opération ont été identifiés. A
partir de nos observations, nous pouvons affirmer qu’il existe un lien entre le temps effectif
de travail et la courbe de risque en tenant compte de plusieurs indicateurs (temps de
transport, temps d’opération, temps d’effort soutenu) et aspects passifs (sommeil, pause-

repas, pause d’activité- de récupération).
p

En ce sens, ont ét¢ tracé deux lignes sur un graphique pour notre déménagement : la ligne du
temps du travail (temps réel et effectif) et la ligne du niveau de risque. Nous avons décidé
d’utiliser ce graphique qui est un outil de route pour I'industrie du transport et de ’adapter
aux besoins de SST, particulierement pour mesurer le niveau de risques aux différents

moments de 1’opération.

Dans notre graphique, le temps évolue en fonction du risque qui est établi a trois niveaux :
élevé, moyen et réduit. Le niveau de risque a été établi par la technique de I’appréciation du

risque, une méthode bien présente dans la littérature de spécialité.
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La technique d’appréciation du risque est tres utilisée dans la littérature (Paques et al, 2006).
Cette méthode donne la possibilité d’une priorisation quantitative et qualitative de risques et
en fonction de la priorit¢ d'un événement par une certaine représentation (formule,

graphique, etc.).

Selon la chercheuse Marie St-Vincent (2007), 'appréciation du risque en ergonomie est un
morceau du puzzle. Alors ¢a implique la santé des personnes, la productivité, la qualité¢ du
travail et la relation du service. Ce sont des composantes applicables aussi dans 1’industrie du

déménagement ou il y a une information et des situations asymétriques.

Ce niveau est établi en fonction de la complexité de la tache, du poste de travail et le
positionnement dans le temps du travail pour les opérations. L’ appréciation du niveau du
risque est faite par les codécideurs des équipes de travail en tenant compte aussi de
I’expérience dans I’exécution des différentes taches. Cette technique a été choisie a cause de
sa flexibilité a intégrer et a évaluer les risques de la santé et de la sécurité du travail a un

outil (graphique d’activités) utilisé par les travailleurs de I’industrie du transport.

Dans notre cas, I’utilisation d"un graphique des activités multiples sur une feuille de parcours
de chauffeurs - déménageurs est une représentation originale qui permet 1’identification des
différentes étapes et des séquences importantes du point de vue de la représentation du risque
par rapport a la composante spatiale et temporelle du processus de déménagement a longue

distance. (Voir Figure 3.3).
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Figure 3.3 Graphique d’activités multiples intégrant les risques de santé et de




231 Discussion concernant le graphique d’activités multiples

Les interactions entre les éléments opérationnels de notre déménagement sont exprimées par
un schéma relationnel ou sont mises en évidence les relations entre le temps de travail, les

opérations, le client, la fatigue, les travailleurs et I'environnement incertain (Voir figure 3.4).

Il est possible d’identifier de cette fagcon des moments au risque maximal, des éléments

critiques ou des situations de travail normales (moyen), avec risque réduit ou faible.

Pour le déménagement longue distance, il s’agit d’une excellente fagon de communiquer une

image des risques SST, tout en tenant compte de I’environnement et la cadence de travail.

Plusieurs équipements de protection sont utilisés pendant les activités de déménagements
industriels : le casque de sécurité, les lunettes, la veste de sécurité, les gants de protection ou

les chaussures a embouts et semelles métalliques.

3.3.2 Schéma interrelationnel

Un schéma pour les différentes corrélations conceptuelles qui ont été conclues grace a la
campagne de questionnement effectuée dans la troisiéme entreprise échantillonnée sera

présenté. (figure 3.4.)

Plusieurs relations et dépendances ont été identifi€es, grace a cet exercice.
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Figure 3.4 Schéma interrelationnel pour un démeénagement longue distance qui

implique une gestion du temps a part.

3.3.3  La gestion du temps et les risques du déménagement

Les entreprises de déménagement longue distance offrent du temps sous forme de services de

transport, d’entreposage et de déménagement. La gestion du temps de cette activité implique

plusieurs facteurs de risques :

e Le travail pendant la nuit (qui implique plusieurs aspects: environnement a risque,
travailleurs peu expérimentés, la croissance des effets de la fatigue).

e La corrélation temps du travail- erreurs, risque, fatigue.

e Le juste-a-temps en déménagement — Les entreprise adoptent une gestion en juste- a -
temps de leur production de service, ce qui engendre des effets non négligeables sur la

logistique, les délais de livraison, la flexibilité, la satisfaction du client.
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3.3.4  Des remarques sur les risques de blessures au niveau lombaire

Graces aux études de terrain, nous avons identifié une relation directe entre le temps de

travail, les efforts physiques a générer et les risques de blessures principalement lombaires.

Il y a une différence entre un déménagement régulier et un déménagement a longue distance
du point de vue des relations déménageur - client. Ca se manifeste par des variables avec des
valeurs plus généreuses et plus difficiles en méme temps a controler. Il y a une organisation
du travail (des opérations, du temps, du poste du travail) différente. Au niveau de
I’autonomie et de la polyvalence du travail, les risques sont évidemment causés

principalement par I’environnement (externe et interne) incertain.

Le temps réel de travail, I'effort soutenu, la complexité des opérations et le degré
d’incertitude élevé a tous les niveaux, qui impliquent la réduction d’automatismes au niveau
des opérations et I'utilisation de la créativité et de 1'improvisation, montrent un niveau

important de sophistication pour ce type d’activité.

En ce qui concerne les techniques de travail, nous avons identifié plusieurs techniques
d’emballage supplémentaires en vue de réduire au maximum les risques de blessures et les

bris d’objets déménagés. Plus de temps de préparation est alors requis.

Au niveau du pourcentage des marchandises transportées, nous avons estimé un pourcentage
de 30% pour les boites, 40% pour les meubles, et 30% pour le reste (objets fragiles,

électroménagers, etc.).

Les risques présents dans les autres types de déménagement sont également présents dans le

transport longue distance.

A partir des discutions avec les membres d’entreprise, nous avons identifié plusieurs niveaux

de risques :
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* Moyens (escaliers, vibrations, etc.);
¢ Réduits (manipulation réguliere, etc.);

o Elevé (I"utilisation d’un terrain irrégulier, etc.).

3.3.5  Discussions concernant un déménagement longue distance

Deux décisions majeurs dictent les conditions d’un déménagement longue distance :
1. Premier arrivé-premier servi (applicable pour les clients et I’ordonnancement des
opérations).

2. Le principe de I’autoroute (une fois le choix fait, il faut continuer et arriver a destination).

Les risques d’accidents sont déterminés par des situations difficiles (par exemple : une route
congestionnée des plusieurs obstacles ou des situations complexes et des déménageurs

fatigués).

Dans un déménagement, trois éléments de base sont trés souvent présents lors d’un accident
de travail : une erreur humaine, une fatigue générale du travailleur et la présence d’un danger

de santé et de sécurité du travail.
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Figure 3.5 Le triangle de feu du déménagement

L’ optimisation du triangle (Erreur-risque-fatigue) des caractéristiques des facteurs humains
se réalise en tenant compte de I’interaction avec I’espace (les opérations, les événements
incertains, les outils, les matériels, etc.). Chaque élément du triangle implique dans un
processus opérationnel les deux autres éléments. Pour cette raison, ce triangle devrait
constituer une régle de base de sécurité du travail dans I’industrie du transport et une garantie

qui conduit & un déménagement longue distance sécuritaire.

Conclusion

Les aspects les plus importants qui sont mis en évidence, concernant un déménagement a
longue distance sont : la gestion du temps, du personnel, la qualité de la relation client-
déménageur. Dans ce contexte, la corrélation des indicateurs mentionnés avec les variables

de la SST est une condition essentielle pour la diminution des événements et des accidents.
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3.4 Quatricme entreprise

Une prise d’information a été réalisée faite dans une grande entreprise de déménagement
commercial et résidentiel et de la distribution de biens. Vingt quatre (24) séries
d’observations ont été réalisées pendant quatre (4) entretiens. L’entreprise comporte une
équipe d’environ quatre-vingt quinze (95) employés permanents et une quarantaine (40) de

travailleurs sur appel.

L’entreprise visée ceuvre dans I’Est du Canada et compte plusieurs points de service. Le
point de service étudié comprend un entrepdét de quatre vingt dix-huit (98) portes de
chargement - déchargement, ou une multitude de marchandises y sont manipulées, et
classées. Plusieurs types d’équipements de manutention (camions, chariots - élévateurs, etc.)

y sont utilisés.

L’envergure de I’entreprise est signifiante, les risques d accidents sont divers, les taches des
travailleurs sont aussi trés variées, les procédures et les techniques de manipulation de
marchandises nombreuses, les consignes de sécurité exhaustives. La configuration et la
diversité des postes du travail sont aussi plus élevées que pour une petite ou moyenne

entreprise.

Les techniques de manipulation, les procédures de réception et d’expédition de
marchandises, 1’étiquetage et le mouvement des marchandises sont des opérations

informatisées par codes a barres.

Des procédures spéciales sont définies pour le transport international, le transport maritime,
le transport terrestre et par voie aérienne. Des consignes spéciales pour les matiéres
dangereuses sont appliquées en tenant compte des régles de I'entreprise, de chaque

provenance de marchandise ou état visé.
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Grace au questionnement des dirigeants et des travailleurs d’entreprise, nous avons identifié
plusieurs facteurs de réduction de risques qui sont reli€s au niveau de I’expérience.
Nous proposons une fonction reliant les risques a I’expérience de I’entreprise, de 1'équipe et

des caractéristiques de cette derniére :

G= f (expérience générale de I"entreprise) + f (expérience d’équipe) + f (coordination des équipes).

3.1)
Ou:

G - somme de multitude des risques liés a I’expérience du travail

f — la fonction associée aux caractéristiques de 1’équipe

L expérience générale de I’entreprise est un facteur déterminé par la formation de base des
travailleurs, le programme interne a I’entreprise d’entrainement et de formation, le temps a
demeurer a 1'état novice et I’ancienneté et les aptitudes de chacun des membres de 1'équipe.
L efficacité de 1’équipe est déterminée par 1’expérience et les relations dans cette derniere. La
coordination est déterminée par les relations entre les coéquipiers et les décideurs.
L expérience détermine, aussi, le niveau d’erreur (qui est influencée aussi par la fatigue) en

qui contribue a la détermination du niveau du risque.

3.4.1 Problématiques associées au travail de nuit

Le travail de nuit est plus pénible et demande un effort d'attention supérieur comparativement
au travail de jour. La chute de I’attention et de la vigilance sont remarqués pendant le travail
de nuit. La sensation de fatigue et le besoin de sommeil sont accentués par le fait que le
travailleur de nuit est en état de réduction de sommeil, car le sommeil pris au cours de la

journée est toujours de durée inférieure au sommeil nocturne (Cazamian, P, 1989).

Par nos observations et analyses de plusieurs départements de I’entreprise no. 4 (courrier,
déménagement industriel, transport longue distance), nous avons réussi a identifier plusieurs

sources des risques.
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Pour identifier les risques des troubles musculo—-squelettiques qui peuvent apparaitre pendant
la nuit, il faut tout d’abord parler d’un ensemble de facteurs de risques. Tout d’abord, du
point de vue social, le peu de contacts avec les membres du noyau familial, a cause des
horaires de nuit, précipitent I'isolement social et la perception de marginalisation. Il en
découle du stress et une probabilité d’erreur humaine accrue. L’anxiété, qui peut en découler
peut affecter la précision du mouvement et augmenter les risques d’accidents. Les variations
des conditions climatiques et ’exposition & un environnement du travail difficilement
prévisible sont des contraintes de travail omniprésentes. Les conditions climatiques sont peu
controlables. Par exemple, le vent qui ferme la porte du camion en heurtant le travailleur qui
se trouve a proximité, est un exemple de situation, incontrolable et qui s’inscrit dans le cadre
d’événements imprévus. Ainsi, I'attention, la vigilance, la prévention de la fatigue et les
erreurs humaines en particulier sont une préoccupation de 1’entreprise. La visibilité¢ réduite
augmente les risques d’accidents. Certaines études ont montré qu'un conducteur
d’automobile a une visibilit¢ de 1000 fois inférieure la nuit que pendant la journée
(Cazamian, P, 1989). Pour une bonne visibilité, la signalisation routiére et industrielle doit
étre adéquate et compléte. Une révision de la standardisation et de la certification des
équipements (chaussures, gants spécifiques, etc.) est souhaitable en vue de diminuer les

risques et les implications d’endommagement d’ordre matériel et humain.

L’exigence de travailler la nuit méne a des nombreux abandons du travail. Plus de 85% des
travailleurs quittent leur emploi aprés 1 a 2 mois, 10% apres 1 a 2 ans et seulement 5% des
travailleurs vont rester dans I’'industrie pour une période plus longue ou permanente. Les
études médicales et 1’expérience ont montré que 20 ans de travail de nuit réduit la vie du

travailleur de 10 ans (Cazamian, P, 1989).

En tenant compte de la multitude des risques présents dans ce type de travail, nous proposons
une amélioration de stratégie pour les pauses des travailleurs pendant la nuit et ce, dans le but
de réduire les erreurs causées par la fatigue et les troubles digestifs, de circulation sanguine,

de vue. Suite a plusieurs études européennes, il s’est avéré nécessaire de réduire an maximum
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le travail de nuit, une politique de rotation des postes et des quarts de travail (Cazamian, P,
1989).

Le nombre d’heures du travail, spécialement pour les tiches de conduite, joue un rdle
déterminant sur I’état de santé du travailleur, sa capacité réelle de travail, sa fatigue et son
attention. Les normes du Québec recommandent un temps du travail maximal pour le secteur
du transport, en général, de 60 heures du travail, (il y a plusieurs cycles proposés pour les
horaires du travail et des pauses) limite appuyée ou soutenue par plusieurs études
scientifiques (Association de Camionnage du Québec, 2006). Par questionnement et des
vérifications sur le terrain ont confirmé cette information. Lorsque cette limite de travail est

dépassée, la fatigue et la capacité réelle de travail sont a un niveau critique.

Mécanique
\ Inflammatoire
Blessures au / —mécanique
dos (Travail (température,
de nuit) erreurs)
/ \ Erreurs
— caus€es par
s la visibilité
accentuée) o i

Figure 3.6 Facteurs de risques de Iésions au dos liés au travail.

La figure 3.6 illustre les principales causes de blessures et les effets sur la santé lombaire. Les

questionnements des études du travail ont montrées cette construction du modele.
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A partir des observations faites pendant notre visite en entreprise, une matrice est proposée

pour faire une comparaison entre le travail de nuit et de jour :

3.4.2  Différences entre le travail de nuit et de jour concernant ’autonomie de travail

Plusieurs indicateurs qui mesurent le travail de nuit se sont différentiés parmi la multitude
des facteurs qui définissent la santé du travail. Ce sont des facteurs qui marquent une
différence concluante entre les activités et les risques présents pendant la journée et ceux

présents de la nuit.

Tableau 3.4 Grille qui implique les caractéristiques d’autonomie et polyvalence dans le
déménagement.

+ = élevé, - = réduite

Caractéristique/temps Jour Nuit

Autonomie - +

Polyvalence + -

'
-

Risques blessures

Qualification moyenne

Supervision

Communication

Motivation

+| 4|+ +]| +
1)

Erreurs

Selon I’entreprise, I’autonomie au travail varie selon le quart de travail concemné. La
configuration des €quipes, leur spécialisation, la disponibilité de la supervision et les
événements incertains sont des réalités qui déterminent un degré d’autonomie plus élevé la

nuit.
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La polyvalence est un avantage trés précieux pour la qualité et la diversité des taches du
travail. Elle dépend du degré de spécialisation des travailleurs et de leur expérience. Pendant
la nuit, le nombre restreint du personnel oblige a trouver des solutions pour assurer un

personnel qualifié, flexible et apte a accomplir des taches différentes.

Les risques de blessures sont plus élevés quand la visibilité est réduite, les conditions
environnementales la nuit imposent des situations particuliéres de travail. La qualification du
personnel détermine la qualité et la sécurité du travail effectué. Pour le travail de nuit le
manque de personnel qualifié méne a une reconfiguration des équipes de travail en fonction

des qualités de travailleurs.

Les problématiques de supervision des activités lors du quart de nuit engendrent des
modifications aux activités de travail du quart de jour : plusieurs activités sont préparées par
le personnel du quart de jour (le déroulement des opérations, |"horaire des travailleurs, etc.).
La gestion de I'imprévu est une préoccupation permanente des gestionnaires pour le travail
de nuit. La communication entre les partenaires de [’équipe impose un effort soutenu

pendant la nuit.

Le manque de motivation est précipité par la sensation d’isolation familiale et sociale. Aussi
les conditions salariales liées au niveau de la formation et de la spécialisation, ne sont pas
toujours cohérentes avec le niveau de difficulté élevé que comporte le travail de la nuit.
Résultat, les travailleurs accumulent des frustrations. Selon les entrevues avec les

déménageurs, les erreurs humaines sont plus fréquentes et graves la nuit.

3.5 Les résultats du questionnement

La cueillette de données sur le terrain a ¢été appliquée a partir de deux (2) types
d’interventions : observations et entrevues semi-dirigées. Les observations ont été congues
dans un plan d’observations ol nous avons planifié un certain nombre d’interventions dans

des entités économiques qui ont comme activité le déménagement.
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Les entrevues semi-dirigées ont ¢té tenues a partir d’une série de trois (3) de questionnaires
(des questionnaires présentés dans les annexes VII, VIII, XII.). Les résultats bruts de ces
entrevues sont confidentiels et archivés selon les recommandations du comité d’éthique et de

la recherche avec sujets humains de 1'Ecole de technologie supérieure.

Tableau 3.5 Détails quant a I’échantillon pour la cueillette d’information sur le terrain

Nombre de compagnies de transport participantes 6
Nombre de compagnies de déménagement participantes 4
Nombre de travailleurs/compagnies échantillonnés 56
Nombre de travailleurs observés / nombre total travailleurs- compagnies 56/321
Nombre déménagements observés / nombre moyen de déménagements 22/56
par mois

Nombre total d’entrevues possibles/ Unité de temps (6 mois) 76/321
Nombre réalis¢/ Nombre total 149/278

Le nombre des compagnies a été établi en tenant compte de la représentativité des entreprises
de cette industrie et ce a partir des critéres suivants : taille de I’entreprise, spécialisation de

1'entreprise, le type d’organisation (compagnie mere, sous-traitance).
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La premiére section du questionnaire : Expérience de travail, permet un diagnostic de la
compétence des travailleurs et des gestionnaires, de leur motivation, ayant des incidences

directes sur la qualité du travail et des risques de SST dans leur travail.

La section concemnant la formation / connaissances sont des éléments essentiels pour la
performance et la qualité du travail de chaque entreprise. Une formation adéquate contribue

grandement & la réduction des risques de santé et de sécurité du travail.

Par I'analyse de nos résultats d’entrevues, il est possible de constater que les blessures et les
accidents de travail sont trés souvent évités. Par contre, plusieurs risques sont difficilement
gérables, ils sont du domaine de I’imprévu et de I'incertitude. L évaluation des risques est
faite généralement par la vérification et la validation des consignes de sécurité, mais aussi par
une évaluation des nouvelles situations de travail et des risques potentiels qui peuvent

apparaitre au cours du travail.

Il est également possible de constater que les travailleurs moins expérimentés sont

vulnérables aux incidents mineurs.

Aprés une recherche de littérature (website de 1’Association du camionnage du Québec),
nous avons identifié 6000 camions actifs dans 1'industrie du déménagement québécois, ce qui
représente une moyenne de deux camions par entreprise (pour les 3000 entreprises de
déménagement existantes au Québec). Une bonne partie de ces entreprises ont aussi d’autres
spécialisations de transport). En considérant un nombre de 2 déménageurs par camion,
environ 10000 déménageurs travaillent dans I’industrie du déménagement. En tenant compte
que 20 % d’entre eux sont a temps plein, nous avons 2000 déménageurs professionnels au
Québec. Ils effectuent en moyenne 200 déménagements par année chacun. Parmi eux, 0,5%
ont déposé une réclamation pour blessures graves, ce qui représente 10-15 cas par année. Du
point de vue du niveau de risque, en tenant compte de la difficulté de la tache effectuée, ¢a

représente une fréquence réduite.
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Plusieurs autres aspects concernant la forme d’organisation, des aspects (concernant la SST,
I'organisation du travail, ’expérience, compétence etc.) présentés par les individus
questionnés ont été conclus, grace a cette campagne de questionnements, une bonne partie

€tant présentée par les descriptions au parcours de ce chapitre.

3.6 Conclusion

Dans ce chapitre, nous avons présenté les résultats des études de terrain. De nombreux
aspects concernant la forme d’organisation de I’entreprise, les problémes de santé et de

sécurité du travail des déménageurs ont été éclairés.

Ce qu’il faut retenir des études de terrains dans les quatre entreprises :

e Dans la premiére entreprise, nous avons remarqué que le niveau de risques est influencé
par I’expérience et par le niveau interrelationnel de travail.

e Dans la deuxiéme entreprise questionnée, il y a différents aspects concernant la
configuration du poste de travail, la spécificité du travail, les relations de travail et les
enjeux concurrentiels qui définissent le niveau des risques.

e Dans la troisiéme entreprise, nous avons remarqué plusieurs risques qui sont reliés a
I’organisation du travail, des opérations et des activités pour le déménagement a longue
distance.

e Dans la quatriéme entreprise questionnée. sont présentés plusieurs aspects concernant,
I"autonomie du travail, le travail de nuit et d’autres éléments liés a la perception du travail

par les travailleurs et I’activité dans des environnements incertains.

Des modeles et des résultats vont étre utilisés pour I’équation finale. Une modélisation

analytique d’une partie des données sera présentée dans le chapitre 4.



CHAPITRE 4

OUTILS DE GESTION DE RISQUES DES SYSTEMES D’ INFORMATION
LIES A LA SST

La communication entre les dirigeants et les travailleurs est essentielle. Elle permet de
préparer la relation entreprise-client ot la qualité du service est prépondérante. La relation
concurrentielle et 'impossibilité de communication directe avec les dirigeants au moment de
la dotation du service augmentent a ce moment les risques de santé et de sécurité pour les

intervenants.

Nous proposons, dans ce chapitre, un modele analytique intégrant les facteurs risques de
SST identifiés dans le présent projet de recherche en améliorant le niveau de service dans le

secteur du déménagement.

4.1.1 L’utilisation d’outil systéme d’information pour le cadre opérationnel
(Grilles d’entrevues et d’observations)

Le modéle de systéme d’information congu vise a permettre 1’identification simple et rapide
des facteurs de risques de santé et de sécurité du travail. La construction des liens et des
effets de renforcement entre les facteurs de risques et I’identification de solutions adéquates
sont des activités complexes qui demandent une certaine habilité¢ de la part de I’intervenant
en santé et en sécurité du travail. Les grilles d’observation et d’entrevues semi-dirigées sont
des outils de cueillette de données utilisés par plusieurs intervenants et chercheurs dans le
domaine de la SST. Dans le cas de I'entreprise de déménagement, cette grille s’adresse tant
aux dirigeants d’entreprises qu’aux travailleurs. La conception des grilles a été faite et
validée dans une étude antérieure (Nadeau, 2001). Des modifications et des ajouts ont été
apportés en fonction des nos objectifs. Comme il s’agit des études sur des facteurs humains,
les exigences du Comité d’ Ethique pour la recherche avec sujets humains de I’Ecole de
technologie supérieure ont ét¢ respectées. Les formulaires de grilles utilisés se trouvent dans
I’annexe VII et VIII, les formulaires complétés sur le terrain ont ét€ archivés pour des raisons

de confidentialité de I’information.
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4.2  L’outil systeme d’information (OSI)

Dans le cadre de plusieurs cultures organisationnelles, il y a des architectures différentes
concernant la structure du sous-systéme de pilotage et la relation avec le sous-systeme
opérationnel. Les aspects concernant la santé et la sécurité du travail et la relation avec le
portefolio informationnel sont présents sous différentes formes et structures. Une analyse de
plusieurs modéles de systéme d’information de production montre les différentes possibilités
de configuration I'information en fonction de l'architecture organisationnelle (Aubert et

Bernard, 2002).

Pour le modéle japonais, I’étude du modéle Toyota, montre que I’analyse des problématiques
de production rencontrées est faite avec la participation des travailleurs, c’est-a-dire les
individus qui assurent le fonctionnement du sous-systéme opérationnel. Les directeurs de
département, c’est-a-dire, les éléments qui composent le sous-systeme de pilotage, ont un
role de consultation, pas nécessairement de décision. La décision est prise par consensus
entre tous les participants au sein du cercle de qualité. Nous observons, dans ce contexte, une
relation directe a I’intérieur du sous-systéme opérationnel. Dans ces conditions, la structure
des systémes d’information est simplifiée (ou réduite a sa plus simple expression). Il existe
un chevauchement entre les roles du syndicat, des intervenants en santé et en sécurité du
travail, des gestionnaires et des travailleurs. Les systémes de production en juste-a-temps, par
la priorité accordée aux activités d’amélioration continue. favorisent, la prise en charge de la

santé et de la sécurité du travail dés la conception des produits et des processus.

Le modele suédois privilégie la participation des intervenants (les ingénieurs, les ergonomes,
les travailleurs). On assiste a une intégration des considérations de santé et de sécurité du
travail dés la conception des postes de travail. Un prologiciel facilite cette intégration a toutes
les étapes de la conception. Dans ce cadre organisationnel, le syndicat joue un rdle actif, a

I’intérieur de I’approche participative associée.
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Dans des modeéles de production plus traditionnels, il n’est pas rare de constater une certaine
distance entre le sous-systéme de pilotage et le sous-systéme opérationnel. L’intervention
réelle des autres intervenants, (syndicat, intervenants en SST) peut étre ainsi réduite, bien que
le législateur impose le paritarisme. Dans ce contexte, les dirigeants de I’entreprise ont un

role déterminant dans la prise de décision.

A 1a lumiére des aspects présentés dans la figure 4.1, le modéle de systéme d’information
proposé doit inclure les approches participatives et la motivation (sensibilisation

communications, formation).

Dirigeants de I'entreprise

Autonomie au travail

Risquep SST

Formption

Ri :
Travailldur 1¢ Egues » Travailleur 2

(Partenaire Communication-dépendance

(Partenaire

tres expérimenté) peu expéerimenté)

Figure 4.1 La relation dirigeants-déménageurs et les risques assaciés dans un systéme

d’information
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Dans le cas de I’industrie du déménagement, il y a une relation directe entre le sous- systéme
de pilotage (les dirigeants de ’entreprise de déménagement) et le sous-systeme opérationnel
composé par les travailleurs (chauffeurs-chef d’équipe et travailleurs). Des risques
importants de SST sont présents mais une bonne communication entre les partenaires, une
expérience dans les opérations planifiées et un respect des consignes d’ordre ergonomique

(méthode du travail) contribuent a une réduction significative des incidents.

Par ce systéeme d’information, nous avons souhaité recueillir des informations sur :

e Le systéme stratégique de I’entreprise pour circonscrire les politiques de gestion des
opérations, les politiques en matiére de santé et de sécurité du travail et les politiques
qualité;

e Le systéeme de pilotage de I’entreprise quant au programme de prévention, I’attribution
des roles et des responsabilités entre les gestionnaires, les travailleurs, |'inspecteur de la
CSST, la planification de la production, les incitatifs et les contrats de travail;

e Les systémes matériels et technologiques de I’entreprise soit le processus des opérations,
les équipements, les variations et I’environnement, les parametres du travail et I'activité

de travail.

Dans la figure 4.1, nous observons qu'a ce niveau, il y a une présence importante
d’intervenants (ergonomes, SST, syndicats), qui se trouvent autour de la ligne verticale entre
le management et la base du triangle. Ces parametres sociaux assurent I’harmonie entre les
principaux acteurs de I’entreprise, par une meilleure prise d’informations, la fluidisation des
données et finalement une réduction des risques de SST. Pour conclure, cette harmonie entre

les intervenants est nécessaire a la réduction des risques.

4.3 Le diagramme d’influence

L’intégration du risque et la modélisation des sous-systémes composant une entreprise de
déménagement suppose [’utilisation d’informations asymétriques. En ce sens, ['utilisation
d’un outil comme le diagramme d’influence comporte plusieurs avantages comparativement

a d’autres outils plus traditionnels (p.ex. arbre de décisions) (Bielza et Shenoy, 1999). Voici
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quelques éléments qui lui donnent ces avantages : représentation compacte, représentation
qualitative, aisance de la compréhension, pragmatisme, évaluations quantitatives sous-
jacentes aux variables et aux fléches, outils de communication de bonne qualité, traitement
flexible des variables, représentation de [I'incertitude, contexte de probabilités
conditionnelles. Le diagramme constitue un outil qui peut faire le lien entre le sous-systeme

de pilotage et le sous-systéme opérationnel par la mise en valeur des risques.

Le diagramme d'influence, permet d’identifier les interactions entre les éléments d’un
systéme : les processus internes et externes. Le type de relations a analyser indique de
réaliser plusieurs types de diagrammes, chacun adapté au contexte organisationnel de

'équipe. (Bernard et Aubert, 2002).

Niveau2
) Changement
brusque/
- Posture
Tranval travail
d'équipe Mauvaise Sante-
-Mangue collaboration Précarité
a8 »
laboration de Posture v
travailleurs de » blessure
travail
A/ =
e Systéme
- <—— Blessure | ¢ d'information
; - Santé
L— Niveau 0
mentale
Mémoire au travail
sl /
Niveau 3
S Accident
Mauvaise /'
planification
des taches

Figure 4.3 Diagramme d’influence — le cas du déménagement
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Le diagramme d’influence peut s'appliquer 2 un sujet d'actualité avec la possibilité
d’identifier les interactions entre ses ¢léments. Il s’agit d’un outil qui fait le lien entre le sous-
systéme de pilotage et le sous-systéme opérationnel par la mise en valeur des risques. Le
diagramme d’influence permet d’établir une relation d’équilibre entre les variables de
décision, les variables aléatoires, les paramétres et les variables générales, en favorisant la

détermination des effets marginaux (Bernard et Aubert, 2002).

Les risques qui interviennent (selon la Figure 4.3) sont structurés selon plusieurs niveaux de
sophistication :

Niveau 0 : Identification des événements ; a ce niveau il faut choisir tous les risques, positifs
ou négatifs qui sont pris en considération. C’est un domaine d’interférence.

Niveau 1 : Identification du pire événement ; I’identification du pire événement est faite par

la délimitation claire des éléments de risques en rapport avec les facteurs positifs.

La classification va se poursuivre par une détermination du quasi-pire événement dans
I’ensemble des événements par le niveau 2 : Identification du quasi-pire événement et puis le
niveau 3 : L’estimation de I’événement le plus vraisemblable est faite par une identification

claire suite a la détermination d’événements (adapté de Bernard et Aubert, 2002).

L’estimation de I’ensemble des scénarios, des probabilités et de I’incertitude est faite pour les
niveaux qui intégrent toutes les variables potentielles. Les zones d’influence (1, 2, 3)
présentent chacun des risques et des liens dans la méme famille ou domaine. Une interaction

par influence avec les domaines voisins est prévue.

A la figure 4.3 il est possible de constater plusieurs types d’événements. L’interprétation liée
a I’industrie de déménagement est que le pire événement est un probléme de collaboration au
sein de 1’équipe de travail, le quasi-pire, un probléme de posture de travail et le plus commun

une problématique de gestion cognitive associé¢e a une gestion complexe des opérations.
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4.4 Le niveau de service

Le niveau de service est un critére de performance important par lequel il est défini le degré
de complexité d’un état donné. 11 dépend de la complexité de I’entité d’analyse, du degré de
diversification, du nombre d’éléments qui composent I’équation sur plusieurs étages
organisationnels.

Une autre définition possible du niveau de service :

“Pourcentage des fois ou I'entreprise dispose de suffisamment d’unités en stock

pour satisfaire en entier la demande pouvant survenir durant une période de base

(délai de livraison) ou (intervalle entre deux commandes consécutives + délais de

livraison) selon le contexte”” (Nollet et al. 1994).

Le simple service pourrait étre utilisé dans le cadre du secteur du déménagement résidentiel
et commercial. Il repose sur une équation simple, efficace et réaliste (adaptée a partir de la
thése de P. Alexandru (2004) est permettre une analyse multidimensionnelle et multiniveau
d’un system opérationnel qui se finalise avec une proposition de réduction du coit. Dans ce
travail, en plus de la quantification de system opérationnel, avec la méme méthode, on
favorise d’améliorer les éventuels problémes de santé et de sécurité reliés aux risques

identifiés lors de nos validations de terrain (chapitre 3).

4.4.1 Equation du niveau de service de Stincioiu et Militaru

L’équation du simple service a été utilisée pour optimiser des chaines de distribution de biens
et des combustibles dans I’industrie du pétrole (Alexandru P, 2004). 11 faut faire face a une
demande de manutention et de transport, sans abimer quoique ce soit, avec un camion a
capacité finie, un chargement et une destination fixes, un environnement de travail variable,
des interactions efficaces avec le ou les clients, un délai de livraison et de cofit du service

fortement contraints par la concurrence.



Le niveau de service peut étre modélisé analytiquement par la formule suivante (adapté

de Stancioiu I. et Militaru Gh. 1999):

X Xy

H=a)y, 242 1,7 o

L+
jeS  Xg o oges, T Xy

Dans cette relation nous avons fait des adaptations pour le cas de la SST.

Ou : H, :représente le niveau du service assuré lors de la dotation du service i ;x

Xy

Sl:

S2

Les facteursx, , x, de sant¢ et sécurit¢ du travail qui affectent directement le niveau de

dotation du service i;
: est la valeur de ce facteur de risques, pour une opération k de la tache j:

: est I'importance de la tache j dans la définition du niveau de service;
. service;

: tache;

: operation;

. une constante ;
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: est un facteur de risques influant sur la qualité de I’extrant de la tache j. lors de la

sous-ensemble des facteurs de SST qui affectent directement le niveau H, et en

lien avec la qualité de I’extrant d’un ensemble de tache;

sous-ensemble des facteurs de SST qui ont des valeurs directement

proportionnelles avec le niveau H, et en lien avec la qualité d’une opération

k.

service dans le cas de I'industrie du déménagement sont les suivants :

1) La diversité des indicateurs SST considérés (attention, fatigue, flexion, etc.) qui

corresponde pour x, ;

2) La fiabilité humaine du comportement relié¢ a la SST (négligence, erreurs humaine) qui

corresponde pour X, ;

3) Le parcours sur une surface glissante x, ;

4) La vitesse de réaction réduite (impossibilité de réagir dans un temps utile) %3
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5) La mémorisation défectueuse de consignes x,;

6) La communication client -travailleur en situation de service .

Les facteurs SST seront complétés en utilisant la grille CRAMIF construite dans I’annexe X.
Nous considérons Si le sous-ensemble contenant les variables 1. 2, 5 et 6., S2 le sous-

ensemble contenant 3 et 4.

Les valeurs y, sont établies pour satisfaire les conditions :

0<y,<let >y =1 (4.2)

La valeur 1 est a un niveau acceptable, arbitrairement choisit.

4.4.2  Matrice d’intégration des critéres SST

On construit une matrice comparative de I’'importance de chacune des variables de la fagon

suivante :

2.
VA

J2
Sl <t (4.3)
ZZ%
h L
ou a  peut prendre plusieurs valeurs :
12
a =1, si le critere ;, de la ligne sur la matrice d’intégration a une importance

M2

d’intégration égale avec le critére ;, sur la colonne de la matrice ;

a =2, silecritere j sur la ligne de la matrice est plus important que le critére ,, sur

V)
la colonne concernée;

a =0,sile critére ; est moins important que /, .

h)2
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L’importance des criteres est déterminée en fonction de certaines régles qui délimite les

risques de SST.

Les niveaux hiérarchiques a et les niveaux d’importance y, pour les criteres de santé et
12

sécurité du travail pour une entreprise de déménagement sont présentés avec la matrice A

d’intégration, utilisant les 6 groupes de critéres mentionnés ci-haut.

L’exemple suivant illustre la construction de cette matrice comparative et les calculs de y

Variables d'interférence
de SST

Z ahl:

1 1 ofo[1] 0 o 2
2 1T (111 2 |2 8
A= 3 1121111 ] 2 ]2 9
4 12111 |1 7
5 1T olo[1 ] 1|1 4
6 1T olo] 1] 1 |1 4

Z Zah.’z

h N~ 34

Nous obtenons les valeurs:

7, =2/34; y,=8/34; y,=9/34; y,=7/34; y,=4/34; y,=4/34.

La formule du niveau de service H, dit que six, = X, , alors H, = H, =a, le niveau optimal

dans la condition d’intégration est la constantea. Une possibilité c’est le service i, de
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laquelle dépendent des criteres SST, en concordance avec la valeur de référence k (pour un
phénomene) peut étre considérée dans I’hypothése:
Hx, si H=a
H= | >Hxk si H>a

<Hk, si Hi<a

Si les facteurs de risques Xij et Xkj ne peuvent pas étre exprimées par des fonctions continues,
ou par des attributs tels: acceptable, bien, trés bien, nous envisageons de choisir des utilités
(relations de préférences qui correspondent aux différentes situations de SST) pour la mise en

valeur des niveaux, dont les valeurs varient entre 0 et 1.

L équation du niveau de service de Stancioiu et Militaru, adaptée au contexte représente un
indicateur important pour la détermination des critéres des entreprises de déménagement
résidentiel et commercial est une contribution novatrice a I’avancement des connaissances en
santé et en sécurité du travail. Le gestionnaire de I’entreprise peut ainsi faire le lien entre les
variables de SST, le niveau de rentabilité¢ de son entreprise (en considérant les indemnisations

SST), la qualité des services offerts.

4.4.3  Grille de gestion de I’entreprise

Afin de synthétiser nos développements, nous proposons (Tableau 4.1), pour un systéme-

entreprise, les approches et outils présentés :
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Tableau 4.1 Synthese des développements

Les fonctions d’entreprise

Ressources
R&D | Production | Marketing | humaines | Financiers
1,23, 4,
Planification | 1,2 1,2,3,4,5 123,4,5| 1,23, 4 6,7
Organisation | 7, 4 1,3,4 1,3, 4 1,34 1,3, 4
Coordination | 4 3,4 4 3,5 46,7
3, 4,
Analyse 5 4,6 4 4,5 4,6,7
3,4, 5, 1,2, 3,4,
Controle 278| 1,234 7,8 1,2,3,4 6,7

Les numéros de repére dans cette grilles sont : 1) Le modele Toyota, 2) Le modele Volvo, 3)
Diagramme d’influence, 4) Systéme d’information, 5) Formulaire de questionnement, 6)
Tableaux des risques SST, 7) Modéle corrélationnel, 8) Modéle d’intégration- équation de

Stancioiu et Militaru adaptée.

Le regroupement de numéros de chaque rubrique du tableau 4.1 illustre la pondération et
I'importance des outils d’analyse pour I’entreprise de déménagement. Il y a une
interdépendance plus importante entre les colonnes qui représentent la production et les
ressources humaines (fonctions directement impliquées dans la SST) et toutes les lignes (les
attributs) de ’entreprise. Le marketing et le financier sont moins représentés, mais il y a des
composantes qui tiennent du systéme d’information qui sont biens définies dans ces
fonctions. Il y a une forte représentation du secteur de R&D, de la Production, des
Ressources Humaines. La production et le Contréle (le systéme d’information) sont bien

décrits a cause d’implications directes dans ’analyse de risques SST.

Le systéme d’information créé est présenté dans tous les compartiments et les fonctions de

I’entreprise. A ce systéme est attachée une composante de risque SST qui doit étre considérée
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par tous les intervenants impliqués dans le processus de gestion. Ce tableau se constitue
comme une vérification du parcours pour toutes les fonctions d’entreprise pour identifier les

facteurs de risques SST nécessaires pour le systéme d’information.

4.5 Conclusion

Le systeme d’information proposé dans ce chapitre comporte :

a) un cadre régissant les interactions entre les acteurs de la prévention en SST;

b) une équation analytique adaptée de Stancioiu et Militaru (1998), mettant en relation les
risques de SST présents dans le secteur du déménagement résidentiel et commercial et les

risques opérationnels prépondérants dans ce secteur d’activité.
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CONCLUSION

Cette thése vise I’avancement des connaissances en vue d’une meilleure gestion des
opérations et de la santé et sécurité du travail, dans le cas du secteur de déménagement
résidentiel et commercial. Différentes formes d’organisation de la production et des services,
plusieurs notions d’économétrie essentielles a nos développements, les résultats d’études de
cas réels en entreprise et un modeéle analytique d’intégration prometteur ont été présentés. Ce
modéle analytique ne peut étre utilisé sans un cadre régissant les interactions entre les acteurs
de la SST en minimisant les effets négatifs des asymétries d’information entre ces acteurs. Le
modéle et son cadre d’intervention constituent le modele de systéme d’information prototype

propose€.

Le modéle d’intégration proposé est novateur et devrait, moyennant d’autres
développements, étre utile en gestion des opérations des services, technologies de
l'information, gestion des risques et des processus décisionnels des nouveaux systémes
d'organisation du travail. Tel que proposé par Roy et al. (1998) notre modele a été congu puis
validé par une étude de cas ciblant le secteur du déménagement résidentiel et commercial, ou
le travail autonome et polyvalent est prépondérant et ou l’environnement de travail est
changeant et incertain. D autres études de cas seront nécessaires pour valider et peaufiner le

modele proposé.

De fagon plus précise, la recension des écrits portant sur I’évolution des systemes de
production dans I’industrie automobile, nous a convaincu que dans I’organisation du travail
privilégiant 1’autonomie et la polyvalence des travailleurs, la participation active des
différents acteurs de la prévention et un outil de partage de I’information sur les risques sont
des ingrédients essentiels a une intervention efficace et efficiente de la SST, sans impact

négatif sur la productivité des intervenants concernés.
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L utilisation du diagramme d’influence présente une forme d’interférences de dépendance et
d’influence entre plusieurs groupes de facteurs de santé et sécurité du travail présents dans
une étude de cas de I'industrie du déménagement. Nous soulignons la convergence vers le
niveau du systéme d’information qui est constitué comme un réseau. Dans les lumieres des
aspects observés sur le terrain, la représentation d’une courbe interrelationnelle constitue une

analyse et une mise en évidence des interactions existantes au niveau des relations du travail.

Les validations de notre modéle dans 1’industrie du déménagement résidentiel et commercial
et la mise en évidence de résultats montrent que nous avons accompli nos objectifs dans la
construction du systéme d’information. La série de questions destinées a établir le profil des
intervenants au niveau de la gestion ou des opérations directes dans I’industrie visée a été
réalisée en respectant les normes d’étiques et les régles de confidentialit¢ de I'intervention.
La méthodologie de questionnaires représente une composante d’outils d’information
proposés pour identifier les facteurs de risques qui sont mis en évidence par nos études.
Nous avons identifié aussi des résultats qui visent I’amélioration des indicateurs et aspects
proposés pour étre étudiés. Un nombre de 234 individus a été questionné et un nombre de
345 déménagements a mis en valeur plusieurs risques de santé et de sécurité du travail. Au
niveau du tableau des risques, il y a plusieurs exemples pour I’hiérarchisation des risques et
des indicateurs de risques identifiés. Ils ont été établis a partir des informations de la
littérature concernant les risques et ont été ajoutés aux exemples collectés sur le terrain. Ce
tableau vient de compléter notre cadre d’information reli¢ aux risques de SST présents dans

I’industrie du déménagement.

L intégration des risques par une adaptation de 1'équation du niveau de service de Stancioiu
et Militaru (1999) devrait permettre une gestion intégrée des risques (tant qualitatifs que

quantitatifs) opérationnels, de santé et de sécurité du travail.

Les observations ont généré des recommandations. Parmi les recommandations sur la
méthodologie et les études de terrain, on mentionne : une meilleure stratégie au niveau des

associations sectorielles; une adaptation et flexibilité continuelle de la politique des
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ressources humaines avec la réalité du marché: une modernisation continuellement au niveau
des parcs des outillages (camions) et des équipements utilisés dans I'industrie en vue
d’accomplir les exigences en matiere de SST; un systéme de gestion intégrée et une
communication au niveau des individus, des équipes, des entreprises, des associations
d’entreprise; une standardisation de normes, des équipements, des procédés, en vue de
réduire les colits et de faire les systemes plus efficaces; un systéme d’information efficace :
une meilleure circulation des informations entre les facteurs impliqués, une flexibilité et

uniformatisation bien définies.

Cette thése définie une opportunité de spécialisation dans le domaine de la santé et sécurité
du travail, pour un secteur spécialis¢ (le domaine de déménagement résidentiel et
commercial), qui va s’intégrer dans un champ d’expertise plus large et va étre approfondi

dans le futur par des avenues de recherche prometteuses pour I'industrie de spécialité.



ANNEXE I

LE SYSTEME TOYOTA AVEC LES ELEMENTS DE COUT, QUALITE ET
RESPECT DE LA PERSONNE

(Tiré de Monden, 1989)
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QC d'entreprise

—FL’auqmentation des bénéfices sous l'économie de croissance

La réduction des codts en éliminant les pertes

[y

Respect pour

A

Découpage de l'inventaire

Découpage de main-d'oeuvre

A

4

A

I'humanité Controle de qualité de production adaptable
L aux changements de demande
Augmentation du 3
moral de 'ouvrier La productionJ AT
'y La main d’oeuvre
/ flexible “Shojinka””
Le systeme Kanban y
Assurance de la qualité ;
y Les
X - Lisser la production changements
L’autonomie *’Jidoka Y
2 1 dans les
La réduction du opérations de
délai d'exécution routine
Gestions y
fonctionnelles 1 +
Production de simple-
La production par
} morceau sous la
petits lots o o
y canalisation d'équilibrage
\
r
[ I
Réduction du Disposition de Le travailleur La standardisation

temps de setup

la machine

polyvalent

des opérations

A

&

Activités d'amélioration par le petit groupe




ANNEXE I

LE MODELE TOYOTA

Mode de distribution national et de croissance de revenu qui I'a augmenté

(Tiré d’Acte de GESPA)
ode de distribution national et de
croissance de revenu qui I'a augmenté

Hiérarchie et fluctuation Semi-qualifié et le travail

.

La strategie "réduction

permanente des colts au

volume constant"

Politique de lancement
de produit

La gamme hiérarchique équipe le modéle de base




ANNEXE I1I
L’USINE MODULAIRE DU VOLVO EN SUEDE

(Tiré de Monden, 1998)
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ANNEXE 1V

ENQUETE ET ANALYSE D’ACCIDENTS

(Adapté de Vincent, R. et a/l. 2003)

Enquéte et analyse

Collecte des faits

-Inspection visuelle
-Entrevues, témoignages

-Fiche d’enquéte

ANALYSE

Analyse de contenu

-Identification des facteurs
-Classification des facteurs

-Illustration des liens de cause a effet

Formulation des recommandations

-Mesures pour €liminer le danger a la source
-Mesures pour empécher la libération de I’énergie

ou son contact avec |'individu

Rédaction du rapport

-Application des recommandations

-Suivi de ’exécution




ANNEXE V

CARACTERISTIQUES DE POSTES DU TRAVAIL DANS LE MODELE SUEDOIS

(Tiré de Ensberg, 1986)

Characteristics of individual work-station systems in some Swedish final bly faciliti
Number of Number of Number of Maximum stipulated
assembly workers vehicles per work-stations work-cycle time
per work-station work-station system in parallel {minutes)
system within a
work-station system
#1 Arendal 9 3 1 240
#2 Kalmar 8 4 1-4¢ 20
#3 Bords 9 3 1 180
#4 Tuve 1951 6 2 1 40
#5 Uddevalla 79 ® 4" 2-4° 480
#6 Tuve 1991 10 2 1 240
Buffers within Buffers within Sub-assembly
work-station work-station integrated into
system (capacity) systems used work-station system
for assembly work
#1 Arendal 1 vehicle yes yes
#2 Kalmar - no no
#3 Bords - no no
#4 Tuve 1981 - no no
#5 Uddevalla - no yes
#6 Tuve 1991 - no yes

“ At the start in 1974, four work-stations were run in parallel in some work-station systems.

" In one case, a work group of two workers assembled complete automobiles, but normally a work group of seven or nine workers
worked on four automobile bodies. In product workshops 1-3, each work-station system consisted of two parallel work-station pairs
and the bodies were moved once during the assembly, in product workshops 4-6, ecach work-station system consisted of four
parallel work-stations and the bodies were not moved at all.



ANNEXE VI

CARACTERISTIQUES D’ASSEMBLAGE DANS LE MODELE SUEDOIS
(Tiré de Ensberg, 1986)

Characteristics of consteilations of work-station systems in some Swedish final assembly facilities
Number of work-station Number of work-station Buffers between work-station Buffers between work-station

systems in seq e s in parallel systems (capacity /type) systems used for assembly
work
#1 Arendal 1 1 0 -
#2 Kalmar 27 1 4 vehicles /serial © yes
#3 Bords 1 4 0 -
#4 Tuve 1981 4 1 2 vehicles /senal © no
#5 Uddevalla 1 424 0 -3
#6 Tuve 1991 1 2 0 - ®

* Not relevant since there are no buffers between work-station systems.

" In Kalmar it was possible 10 change the production sequence by by-passing specific automobile bodies in the intermediate
buffers, thus increasing the actual buffer volumes and expanding the flexibility of the production.

¢ The Tuve plant does not take advantage of the possibility to change the production sequence to increase flexibility.

4 This number is based on the simplified assumption that each work-station system included four work-stations.



{, 9sudanua, | suep uonouoj a1oa 183 fjond) €'
¢, QILLIBD A110A 3P INGRP 9] sindap [feAes) 3p 20ULIPAXD AMOA JUIWIALIQ tow-zanbidxg 7'
¢, 9sudanud 291390 suep snoa-zajjreaen; sduwoy op uaiquiod smdacy ']

11pav4y ap aouatpdxiy [

TIVAVHUL 1T

aJIeuuolsad ap apo)

INVANO4TA Nd NOILVOIALLNAAI I

SIIIBULOSIN)

AATVNNOILSANO

ISRIdTIINT TATVNNOLLSAD — TAIVNNOLLSANO

IIA AXIANNY



100

UONBIQUNIUI OP dWASAS 7°¢
{, [ouuosiad ap anbuew Un SNOA-ZIUISSAY -
{, duudkow ud udIquo)) ¢, sarrejuaw[ddns sainay sap s[i-juoy -
(, 1assedap sed au e sainay,p vlonb un j1-3-e A -
Jourewds ed samay, p S[I-Ju0j udlquod ‘duudfow uy -
{, [TeARI) 3p SaIrRIOY SO JUOS S[an) -
{, Trearn un mod zasiAe S3] SnoA ‘doueAe | € sdurd) ap uaiquio)) -
{, SIN3TRUIWIDP XNB [TBARI) 3] SNOA-ZanqLIIe s3[321 sa[janb uojag -
[reaen np uonnreday ¢
sfipoaffo sap uonsan ¢

(, douanadxa p sed juede U JueALLIE [9ANOU UN JaULIO) ap sa[qeded Juos s[1,nb snoA-zako1) 9'7
(, sanbsu1 sap
¢, syuawadinbg sap
¢ 94w} g1 3p
{, [TBARI) 3D NAI[IUW NP JOUBSSTRUUOD dUUOQ dUn S[I-UQ) §'T
{, WURUIMR{ /, 91ST[BI 189 uoneuLIoy ap awnuerdoid of anb snoa-zadnf 47
{, S191NB2LI ‘S121N3PY ¢, UOIBULIOY AN AP NBaATU ne sjadder sap s[I-uQ) €7
¢, d[12-1reiod 1onb ans ‘o 1§ asudanua | suep IPALLIER NI © 9[R109ds uoeuULIO) dun ndAI S[I-UQ) 7'
{, SAUIABQNS SOA SPULIOJ JUOS JUSWWIO)) |'T

S2OUDSSIDUUOY) / UONDWLIO] 7



101

(212 ‘uonund 2y suvp
2411w N0} ‘ua1]o 3] a4pfsups uan3unf as sod ou ‘)ipidpy) | IPUIdNE P SNOA-ZIPUBLIIP N[ $j1303(qo spon) -
{, sanne -
{, UOTJRUTPIOOd B[ © -
¢, uorwred np adessijdwoal ne -
(, sajqnaur soid sap podsuen ne -
: udwRAne[RI ‘adnod of 1ed sagsinn $91391808 $I] JUOS SA[[aN() -
¢, uI0LId 3p 2IPIO UN UO[AS IISSB[I S| SNOA-ZIANO( ¢ (212 'Sduld) ap SAPUIDUOD ‘SASIPUDYIADUL
ap adA] ‘uonupd np awunjo,q) WAWATRUIWIP IP [TBABI INJ[ judUUONIPUod mb syneipdwir sy oS s -
¢, SAYDB} AP SUOIILR)OI SAP SI-JUO,] -
{, S[[9-UI[NINIE S SIYOB] 3D JUSWILIO)) ~
mo ig
{, SY9.) Ud 12dnodp s d[[a-1nad JuswaGeuwdp Ap AIANIR, T -
PNANDE,| op uonesiuedl) 7'y
¢, JuawaGeuswipp un s sayfiqesuodsar sIna 19 [IBARI) NI JUISISUOI jonb ur -

|IBABJ) NP NUIIUOD) ['p
JUIWIZRUIWIP un ANS NIAYIR, | 9p uondpdSI(

¢, [reaen) ap saporipd sap UO0[OUOJ U [1-)-dLIBA JITRIOY XNE) 37 -
,, mb ared m) -

¢, UOTIRISUNIIRI 3P SWRISAS 9] SUUONIUOJ JUSWWO))



102

LIURTD 3] 10 MAFRUSWIRP I dNUF /IUSI[D ] 12 SNOA 2IUS UOHEDI B 2119 J10P 12 189 afjonb snoa sude, (J-
(X012 ANUS SIMAFLUIWHP ST (SINATLUIWHP $3] 19 SNOA AU UOHBIIUNWILIOD SUUOQ UN [I-}-8 £ ‘SNOA UO[I§-

uonedumIwoy) 9’y

{, SINSTRUWP SIP [TRABI) SP SUONIPUOI SI JOIONPUIR UO-}Termod JUSIOD ‘SNoA UOJdS -

SUOHRIOIWY §'}

{S[anpIAIpUT UONY3)01d Sp susKow $39 ap sNoA-zasuad ang) -
¢, WuowaIInda1 syi-juapod sag -
¢ sa1101e31]qo uos Inb w01199101d op $5I10SSIIE SI] JUOS S[ANY) -
¢, 101103101d 9p SAII0SSII0B SIP IIAR S[I-JUS[[IEABI] -
¢ [1eArI) I3[ juemp sji-jusindiwewr (xna1a8uep) syuswadinby/snno sfang) -
[teAeny ne anbspy ¢
212 U1n3a441 ‘A1 INB2L —
042 ‘tua] ‘touwiou ‘apidp.s dodj «—
{, PILRNBS1 3P 19 3SSIYIA AP JULIS) US [IBARI) N3] P SUNIKI 9] snoA-za3n( Jusunuo)) -
¢, sdwa) 3p $UIBIUOS XNE 1| SSANS UN JUNUISSAI S[E, b snoa-zosua -
[reAe1) 3p SWpAY ¢y
{S3][2-1u0s s3fjanb ‘Mo 1§ (SaI3preNs SI[[9AN0U Op 191dOPE B SUIW SNOA SIUALINIUOD B[ AP UOHN[OAD, -

(215 ‘sduia} np 4ouBp3 4nod '42ss3]q 35 op 4INSUBJ 35 Ip 49143 4nod ) |, sa]jauucsiad sa13rens SP S[I-uLSI{N( -



103

(*212 ‘anbsia ap asrad

‘vavay ap awyids ‘uoyvuriof asianmu ‘amawapdo ] ap uoyuapvul) ; S24nssa|q sap saanafvw sasnpd saj juos sappanb ‘snoa saadv, q p
28dwiay ap ua1quuod auuafow ua Juaanp 13-531122 ‘N0 1§ [ $24ns531q $3] 4vd SISNDD [IDADIY 2P S]244D SIP J1-}-D [ °€
& Wap12ow un ji-pinpoad as aouanbaaf ajjanb y oz

¢, uonisod awision ug -
¢, uonisod apuodas ug -
¢, PIOge, p SnoA-ZaLusIoyo [anbaj ‘1eduep no awidjqoid nas un sourwfe eanod uo [ 1§ 1
,, wawayjauuosiad snid o zauBre1o snoa anb amssajq ey 153 o) €1
{, SauId[BqnS S0A 19 dsudanua an0A mod aaeid snid ] ainssa[q ef 11eIas d[[anb ‘snoA UORS 7'|
{ [Teaen ap Juaprooe un Jed 99yono} yuaanos snid ef 352 sdiod np aned sfjond) 1|

¢ asudaagua, | ap anarappul, | v quawiuanbaaf snyd 3) juaraans inb aunssayq vy 3sa agjanb ‘snoa uojag ‘y




104

sapoyjau

J 1DADA} NP AN21IPIXD, ] D SOP ND [DWU SJI-JUO SIULIIDGNS SOA ‘SN0 UOJaS *

(212 ‘anbsia ap asrid jpav. ap awyId UODUIPA00D dp anbubw un ‘Ian.j ap
§2] ‘SN0 N0 2410852200 s3] ‘Judwiadinba, | JUaUUUOIAUS, | P UOLIISOSIP ‘DAIDIUOJOAUL JUIUIANOUL)
¢, TUapIode | ap sapuinsaid sasneo saf Juos safjang) '
{, 9SSA[Q NP SYIIANIOB SI W] $I[[2-JUO SAINSSIQ S €'T
{, 291Ipua3ud INJMOP 3P NO 2Inssd[q dp 2dA} 2] 19y 1[enb SNOA-Z3ANOJ T'T
{ PALLIR 20-182 uonenyis afanb sueq '

¢ SOp ND 24nSS2]q dUN, P 2OUDSSIDUUOD ND DIPP SHOA-22a} 7

¢ 10ADAY 20 SUDP 2and4dp apna p SHU [1-152 SOP 3] ‘SHOA UOJaS *[

‘SO NV STANSSATH Al




“JU3p199e un Jasned nd jreine b uONENIis Aun NO INJOBJ UN JUBIY JWILIOD JIuyIp s Nnad Juapidul up |

105

¢ 'papay ap spuap1av xnp sandoad snyd sajsod suippaad yo A j1,nb snoa-2ad04)) °9

22smpoadau as puaprour un,nb aagiap anod sastad p12 $37]2-1U0 SIAYI24400 SIINSIU SIUIDIID)) °C

¢ XN2 224D Ju2anos snoa-2ajavd uzg “p

(*232 ‘preae.ay ap awrAa ‘anbswr ap astad ‘preaen

AP JUIWAUUOIIAUD ‘S[ouu0sIdd sInajdej ‘uoneurp.1ood ap dwR[qold ‘NPU3JJBUI JUIWIUIAY ‘dITEIUO[OAUT JUIWIANOW)

& SIUIPIOUL S22 3P SUOSIDL S| JUOS SaJ]anb ‘snoa uojag ¢

¢ Wuaanos snyd 2] sj1-juassajq as suopvngs ap 24uas panb sunq 'z
(stouwr red no aurewas red syuaprout, p jnewrxoidde xney 91189 [and) ']

J SIUAPIOUL XN24quIOU 3P afja-Ipunod astidasyua a4jo4 [

SINAAIONI A



106

¢ SJUUAZDANOIUD SAP 12 YODqPad[ np SNOA-Z2A2IJY -
¢ uop4pdood snsaaa uon)pduo)) -
I IDADA) 2P 10U P dUdA) UT] -
[IDAD4] AP 234DYD 3P IUiAd] UK -
{, Za[[reaer) snoa afjonbe| suep asudanua, | snoA-zaAdorad juawwo)) |

aspadaqua, ] sunp uoyvnyis 24304 °J

ASTAdHYINA T Ad NOLLdADHAd 'TIA

012 DUYIAL 3] 424212200 SILO[[2 SIS LIS1UOUOII) [ SUOSIRI Saffenb Ino -
21 ! 2) ¢ I Il
{, JUSUWIDITRJUO[OAUT “JUDWAIIBIUOJOA -

¢ 11vavay no sanbsia sap juauuaad sp, nb snoa-2asuayg ‘¢

(*212 ‘uoypRIUNWIMOD DUV |IDADL)

ap awyids “‘uonydaposd ap pudwnasul) ; SISN2428Upp SUONDNIIS SI] 24U0D SINaSnuWPP $a) Juasstunwpad as JuauwIo) 7

¢ 423upp un snoa-2apuas uoyvnyis ajjanb suvp ‘poavay ny ‘[




107

{, tonbinog
‘uou 1§
(LSS WO 1J0A IIAR UONIBJI A1JOA 182 2[[ond) €7
{, SINATRUIWIDP SaP [TeART) o] JaJoIpuwe [1-nad | §S 2WO0D dIJ0A ‘SNOA UO[AS T'T
(LSS 2HWO0D 210A SNOA-ZAIdd JUdUIWo)) | 'g
mo1g

¢ LSS 2100 un ji-j=v X 7

("212 ‘23pUIOYD np 200U
20jdwa, p 21141398 ‘a410234d ) , 10]dwd p UONEMIS INJ[ S[I-JUAIPISUOD SAUI[BGNS SOA JUSWWOI ‘SnoA side. q 7'|
UOIDIIURUILLOD 3P dWLLd] UT] -
UoONDUWLIOLf 2P dU4d) U7 -

UOTIDAQUNWIL OP dULAD] UT] =



{, SNOA-ZaAR uonewIo) affdand) 1'7

SIOUDSSIDUUC)) / UONDWIOL T

J, 9sudonua, | SUEp UOKOUOJ AIJ0A 153 3jand) €'

Jireaen; anoa dnooneaq aje-3-souanjjur soudLipdxa,] ‘snoa sde -

¢ SILLIED 310 3P Ingop 3 sindap [rBARY 3p 30udLIPdXa A130A JusWAAJLQ tow-zanbydxg 7'

¢ asudanua a139) suep snoa-zajjieae) sdura) op usiquioo sindaq 1]

Jwanay ap 2ouatapdxsy [

Inageudmap ap Ipo)

INVANO4dTY Nd NOLLVOILLNAAI '1

sana3vupwup(q

THIVNNOLLSANO I'S'y

SUNADVNIWIA ~TAIVNNOLLSINO

ITIA IXANNY



{, SNOA-Z3AR 3N fan() -

109

[IBARI} NP NUUOD) |}
JUIWITLUIWIP UN ANS PIAIDIE 31104 Ip uondrLidsd(q ¢

¢ [TeABL) 3p SapoLpd sap uoIduo} U [1-1-3LiA JdivIOoy Xne) a7 -
(, 9Aed snoa-sayp nb iey -
UONRIPUNWIDI 3P dWISAS 7'€
¢, jouuosiad op anbuewt un snoA-zajuassay -
{, duuakour ud waIqo)) ¢, anejusw|ddns saumay sap sNoA-sayje] -
(, Jassedgp sed au g saanay,p vlonb un j1-)-e A -
jeurewas Jed saunay,p SNOA-SajIe) ualquiod ‘auudkow uy -
{ [TRARI) Op SAIIBIOY SOA JUOS s|ang) -
¢ [TeArn) un anod PSIAR SNOA-S233 ddueAe, | ¢ sdwia) ap uaiquo)) -
¢, saareuuonsad sof Jed sagnbijdde [reaess np uonnguye, p saj3aa sof Juos sajong) -

|1eARN np uonieddy |°¢

sfyoaffo sap uonsan ‘¢

¢, 9ouaLpdxa p sed JueA®, u JUBALLIE [2ANOU UN 12ULIOJ 3P 9]qeded 3119 SNOA-ZAA0ID) 9'7
¢, sanbsui sap
¢, syuawadmby sap
{ dyor1 B| op

{ [leARL 3P NJjIW NP 2IUBSSIBULOD JUUOQG BUN SNOA-ZIAY §'T

{ JUAUILIR /, S1[BAI 1S3 UONBULIO) dp swweiFoid 9| anb snoA-za8ng '

¢ S8 NS ‘s191 N3y ¢, UOTIBWLIOS ALOA Ip neaAlu ne sjadder sap sNOA-ZeAY €'

¢ dqfe-uepiod ronb ns “ino 1g ¢, asudanua, | SUBP IPALLIE 310A § 2[2199dS UOJIRWLIO) UN NA3I SNOA-ZAAY 7T



110

(019 ‘sdway np 4oudp3

(212" uotup) 3y suvp

212 ‘Juaj Jouion ‘spido. dost
¢ PNIe|NS1 Op 10 95SINA P SULIS) U [IBARI SIJ0A 3P AWYAL 3] SNOA-Zon[ Justnwo)) -
¢ Sdwa} ap SIUILIUOD XN Ji| 553105 UN SNOA-ZIJUISSIY -
[1eARN 3P 2WYIAY £'p
nod 4assajq as ap ‘4anBupf as ap 4ojiap anod ) | sejjauuosiad sa131e1S Sap SNOA-ZISI|I() -
24121 1n0] U1} 8] a40fSHpS Uandupf as sod au ‘auprdv.a) ; sPsIA sjnoalqo saf juos sjang) -
¢, seqne -
¢, UOIIBUIPIO0D ¥ B -
¢, uoiures np afessijdwal ne -
¢, sdjqnaw o sop yodsuey ne -
swaAne(as *adnoad 31 Jed sagsijnn satFprens saf Juos safjand-
uoljeuIUiI|e-
[1IPuWwos-
LUAaFBUWPP UN JueAR SNoA -zaredad snoa Juawiwio))-

JLI0LId 3P 2IPIO UN UO(OS JOSSE]D §9] SNOA-ZAANO . (* 12 ‘sdwia)
LioLd 3p 19 59} d ¢

P SANIDAIUOD ‘SISIPUDYIDW 3P adA) ‘UoLUDI NP dWnjo4) WIWATRUIWPP 3P |IBABI) AN0A Jusuuonipuod inb sjneipdws saf juos spang) -

¢ d(1enbe ¢ sarnonued ua 1eaen 9p AYydE) aun Jnod 30u219)9id suUn SNOA-ZIAY -
{, S3Y5g} ap SuO1LIOI §3p ShOA-SAlIR] -
¢ $9]19-1Ua|Nd1IR, S SAYOE) $99 JUIWIWIOY) -
mog
{, s9youl ua 13dnooyp a8 ajje-1nad Justuafeuswap ap 9MALDE T -

ANANoR,| 3p uohesiuelio 7'y

,(AUIANXa NO AWIANUI J[IDYIIP UOHENIS UR) JudwaFeuwpp un juepuad aireudnied 21)0A I9AB SNOA-ZANDIUNWIWOD JUSWWO)-

¢ uswadeupwap un s spy1j1qesuodsal SOA 33 [IBABI 31304 JuB)ISISUOD jonb ug -



111

LINATIOR 21J0A 3P SIO| SI[Id1JIP no s2[qiupd suonenyis sap [i-1-A
{TBARL) 9P 2IIAI}OR AIJOA SUBP SSAN)S ap SIN2JORJ S| JUOS S[ang)
$sanS S'f

¢amid ef yuepuad-

(9819u ef yuepuad-

¢, pneyo sdway ted-

Jproy sduiay ted-

oinu gy
(uawaZeuwp np Janjoagya nod sapioyip snjd s3] SUORIPUOI SI] JUOS SA[[AND)
¢ TIBARI] 9P PNALIOR 21J0A Suep JasiAoadui, p 9511qo snoA s3j9 pueng)

¢ S|anpiaipul uondaod ap suakow s3 ap snoa-zasuad ang) -

¢ JdWaIRINBaa snoa-zepod say -

¢ SaxoyeS11qo Juos inb uor1as301d 9p $311085399% S JUOS S[3NY) -
¢ U0[323101d 3p SaN0SS9I9. SIP D9AR SNOA-ZI[|IRARI] -

¢ [TeAen) a10A Jueanp snoa-zo[ndiuew xnaiaduep sjunosiuauradinby sjand)

[feaen ne onbsny '

LUOSIRY B] 153 U Jf|anb ‘[IeARY 9P SIJBWLION S3INAY SAP B[IP-NE Z3|IBARI) SIOA IS~
¢ ouanbaiy ¢, 2panQ ¢ [reAen 3p sapolipd SOA ap Inalpul, | € sasned sap SNOA-ZaAY -

D15 UDNBpudl 42Nt ¢~



- (012 ‘onbsu ap asud ‘[reARI) 9p JWIAT ‘UOTJBUIPIOOD Ap anbuewr un ‘[reARI)
9P Sapoypw  S3] ‘SN0 NO SAIT0SSIVIE $3] “yudwadinba | YUSWOUUOIIAUD, | Ip UOHISOASIP ‘AITBIUO[OAUT JUIWANOW)
{ WapIdE, | op sauwnsud sasned s3[ Juos Sajjand) '
{ SPNAIDE §3] P)LI| SI]|-IUO SAINSSI|Q SAD) £'T
{, 99Ipuadud ana[nop ap no ainssajq ap adA3 aj Jayyijenb snoa-zeanod 7'
{ SALLIR 92-)89 uoijenys ajjanb sueq [

JSOP ND 24NSS3]q UN,P UIOWIF] 7P SHOA-224D B [ SOP ND JISSI]G SHOA AP PALLID DIRP 11-152 SN0 7

S1Dapd) 24104 suvp aanaidy apnd p S [1-)s2 S0P 3) ‘snoa uopas *f

'SOA NV STANSSATI Al

(‘032 ‘anbsi1 ap asud ‘[reaen ap swnIA1 ‘uoryeUIIO]

esreanew ‘Inajeido,| Sp UOIUIIIBUI) ¢ $2INSSI[q SIp sainafewr sasned sa] juos sIfanb ‘snoa saide,q 'z

¢ uonisod apuoaas ug -
4 PIOQE P SNOA-ZaLISIOYD [anba| ‘1aFuep no awgqoid [nas un sauiwi|p yeanod uo | 1S p' |
¢, Juawdfjauuostad snyd of zouSield snoa anb amssajq ef 153 a(and) ¢
{ 11eAed) 3p sang([02 S0A 13 snoa nod daeid snid e| ainssa|q e J1eaas 3jjanb ‘snoa uojag 7'
¢ [1eAed op juapiooe un Jed 3pyono) Juaanos snid e 153 sdioo np amped ajjeng) ||

$aspdanua, | ap anapsppuy, | o puaunuanbpaf smyd a) justasns inb aanssajq v ysa apganb ‘snoa uojag [

‘SINAAIDOV Ld STANSSAT "TI




"Juapidde Un Jasned nd jreane (b UOHEMIS SUN NO ANJOBY UN JUBY SWWIOD JIUYRP S Inad Juapioul up ,

113

¢ 1onbanod 12 sajjanbsay ; jwavay ap spuappoon xno sazpdosd smyd sayom sauppraad jiv & i nb snoa-2a804) ¢

("o12 ‘panay dp

auryads ‘anbsis ap aspad ‘Ppany ap JuwUUOLIAUS ‘S)aUN0SIA SINPIOVS UONDUIPI00D 3P JWFIqosd ‘NPUIPDUL UIWIUIAP DIIDIUOIOAUT JUFUIANOWU)
¢ SIDPIOUY S22 IP SHOSIDY S3] JUOS Sa[janb ‘Snoa u0jag ‘p
¢ 43$82]q SN0A AP SNOA-22]142 JUIUIUO)) *f

¢ 495831 snoa ap snoa-2anbupwi suoyvpmnis 2p 24ua8 janb suvnq z

& HDADI] 24)04 JUDLINP SUIPIOU] XNIIQUIOU P SHOA-2ISSIDUNUO) °[

SINAAIONI ‘A




114

(212 23vUWoyd np aovuaw ‘10]dwa, p P114n23S ‘3.41p29.4d ) J 10]dwid p UOIIENIIS S1JOA SNOA-ZIPPISUOD JUDWWOD) T [
UOIIBIIUNLUWIOD 3P JULId) UF -
UOIIRULIOJ 3P duLId) Uy -
UOIBIAUNLURI P UL} U -
¢, STUWATRINOOUD SIP 12 YIBQPIL) NP SNOA-ZIAY -
¢, uoneipdooo snsiaa vonypdwoy) -
! [IBARY) 9P JBW]d ap duLIe) ug -
[1TeAEJ) 3p 23.4eYd Op UL} ug -
{, Z3[|1eAeq) snoA 3[|anbej suep astidanjud, | SNOA-ZaAddJad Juswiwo)) ||

aspadanyua, ] Supp uoynnils 3430, ‘1

USTHdTUINA T HA NOLLdADYAd "TIA

¢, 21e199ds 2oue[IIA sues no aoue[IFIA doAe snoA-zassi3e ‘anbsi un zauaid snoa anbsio -
(012 ‘w1l 3] 4242]200D 'S1IOfD S2§ 4ASIUWOU0IP) | SUOSIE] §3[[anb Inod -
{, USWIDI[RIUOJOAUT ‘JUSUIIBIUO[OA -

¢ Sanbsya sap aapuaad ap p1-1-2a1040 snoq ‘s

(212 “uonvIIUNWUIOD

‘“Nuapps wavay ap upds ‘uopdajosd ap Judwinlsuy) ; SaSM242SuUDP SUONVNNS $3] 24U0D SHOA-2asStunwLd SHOA JuIMIO) 7

¢ 423UDp U2 SN0A-231uas snoa woyvnys ajanb suvp Yvavsy ny |

NOILVIIIVAT TA




115

¢, LSS PNWOD AII0A I9AB UOIIR[AI AHI0A 183 3f[an() €'
¢ [IBARI) 31J0A SUBP 1oPIE SNOA [1-1nad | §S §IWIOD AIJOA “SNOA UOJIS T'T
& LSS 91WO0D A110A SNOA-ZaA3dId JudwIo)) | '

‘N0 IS ¢ LSS PHWIOd un Jj-3-p § 7



‘9yrenb sanbnrjod s3] 12 91LMOPS-PIUes Op 2INEW UL sanbnijod
s3] ‘suonesddo sap uonsad ap sanbnrjod sa ardsuoad mod Jurwexa eias asudonua, | ap onbidens awisAs 9f proqe.(q <

: sue Xnap ap apoupd aun ans sdwa) S101 U BISJ S IpNIP |

T saderq

“[R19ISWILIOD 12 [NUAPISHI JUIWTRUIWIP

np SUIBWOP J] SUBP UONBULIOJUIP SUIQISAS 9P 2[9pOWl UN IIPI[EA B SIA YOIl 21390 ‘quowpsioprd snid ‘suonerpdo

SOp UO0I)SaT ©] SUBP JILINOIS-PIUBS AP SUOTIBIPPISUOD SI J2I3ul p d[qissod 152 [1 yuawuiod 121pnip p ing Jnod & aydIaydal ©7]

- 9pmig. | 9p Ing

2and1a3dns drojouydady ap 3joay

*JUIWIIUISUOI P }9 UOPRULICHUI, P JITE[NULIO ]

*UIBLIAIUI JUIWIUUOIIAUD

ud juapeadjod 32 dwouoine [(BAL) 3] suep suonesydo sap UONSIT B[ ¥ NLINIIS Ip 39 Jues Ip spdadse sap uoneasNul, |
ANOILT A LYOIIILYAD "INFWALNASNOD Ad LI NOILVIWHOANLA ATV INIANOA

XTI AXINNY



117

‘ssans np 121puadu? Juaanad 10S U ANANUL, | 19 UOTBAIISQO |
anuod Ied ‘[reaen) ana[ suep syuasid elop xnad anb samne sjauuorssajord sanbsu sop g sesodxa sed juoras au |1 ‘sanAdnud

sap 1assed 1naj ap 12 waIpronb [reARI) IMJ[ Op 2IPED I SUBP SINA[[IRABI SOA JIAIISQO.P SUOISUSIUOD SNOU SNOU JUWILO))

. SINOJUR SaNDSIY

nakoduwd |

Ted SIIUNWI JUOIIS 19 [leARI) Jp sdway 9] INS S32NJdJJ° JUOIIS SANAdIUI S3[ 1o UOHRIUWNIOP B[ Ip uoneljnsuod ey

T SINJ[[TeAeT) SIp uoneIRungy

'S22FLIIP-TWAS 12 SI[[ONPIAIPUI SANANU S 7
‘asuidonua | 9p UONBIUSWNOOP B 3P UONB)NSUOD B |

: SPSI[TIN JUOIS SWNIPIU XNIP ‘DIIBJ 30 INOJ

T S3UUOP Jp 591]0991 3p SWIPAN

‘[reARI) 3P PIANOE [ ‘[leARL) NP sanurered s3] ‘(JUSWDUUOIIAUD }2 SUOTIBLIBA
‘siudwadmby ‘suonerado p snssaooid) asudanuas | ap sanbi3o[ouda) 19 S[ALIPIBW SAWRISAS SI] SUOILIOIP SNOU ‘UPUF «

"[TeARI} 9P S1BHUOD SI] 12 sjnejiout s3] ‘uononpoid e[ op uonesyiueld e ‘oFesodanuy-irodsues |,
dSV.] 12 LSSD ®] ap Ind10adsul,| ‘Sind[[leAe} SI] ‘S2IRUUONSIT SI| a1ud $)I[1qesuodsal sap 13 $[01 SOp uonnquye, |
‘uonuaaaid op swwerdoid 3] surou0d Mb 35 ud ayey vias asudanua | op a3eiofid op dwysAs np uondudsap el ‘BNSUTY



118

"6788-96€: JUBAINS oIpwmu ne amauadns a1dojouydoa)

ap 2[027 .1 3p anbiya p W0 np Judpisig 3 2purof zaanod snoa ‘annau duuosiad dun I2IOBIUOI B ZOLMNE SNOA NO SBI I SUB(]

"TLIB-96¢ - yueAInS
olpumu ne sareuawy[ddns suonsanb sanoy mod neapeN ainassajord e arputof zoanod SNOA TIPUBXI[Y [NEJ [BI0JO0P NBIATU

3p JUBIPNID | 99AB UONERIOGR[[0D U2 2InaLddns a130joutd9) op 9[097, [ ap neapeN Jnassajoid np uondaIp B[ SNOS d)1J 159 9PN, T

T So[qesuodsay

310s 22 anb mb g enbrunwwos BIAS U [ANPIAIPUI JBI[NSI UNONY *03qPNY) NP SINATUITU] SAP AIPIQ), |
ap ($1°1 ‘6-1'0) SITUPTUI SIP UONE)NSUOD AP SIAUIGED SIP 12 SIASSOP SIP ANUD)} B[ INS JUSWID[II NP SPI[EPOUW SI] UO[IS SOPAIYDIE
JUOIdS SIPUUOP ST "SIQUUOP XNE SYOIB JUOINE SPSLIOINE SINSYIIAYD SI[ S[Nag "swiou Xnap saf 1eoejdwar mod sinn eI1as apod up

"apNJR, | B 2I00SSE BIIS dU asLIdanua a10A 3p WOU ] NO WOU JIJOA ‘SEO UNONE U "J[[ONUIPLFU0D 152 apnip, [ & uonedronied anoA

"J10s 29 anb sasuanbasuod
sanbjanb 1iqns sues jafoixd np 1211121 SnoA JuswOW NO) ¥ zaumod snop "IqI[ 12 duejuo[oA 183 12loxd ne uonedronred anoa
T uonednied

*12]OIUOD SI] NO JoNUIUIP S| ‘Iaurwii]? sa] snod sa[qissod suakow s] 12 ‘[BIDISWIOD 19 [SHUIPISII

JWOWAFLUIWIP NP NS 3] SUEP ‘[[BABH NE )LMOIS P 2 JJUes I sanbswl sop sOOUELSSTEUUOD SI[ 195591301d 2I1B] SUOSIA SNON]

Tsaotjaudyg



119

e amjeudig

"99SNIJIP JI0S 2PNJD 3))20 AP SIO[ 29)[0031

UOHEBWLIOJUL, | 3P 3syjuAs e[ anb 2o v 10 1adionued £ g juswaiq| suasuod * (3)sudissnos ‘af ‘arrenuuoy

juasaid np 2m3d3] e € a1ns 19 y21aydal ap jafoxd ne uonedionred ewr g saane[al suonedrjdxa sy sudwos 19 ndar soae sidy



120

wepisgud 'viel@iays swodueag-uesr ‘OO
210 'G'ud “Bu) '‘piepeg epned

enbiBojouLoal thCN.. ne j@ ayaIaY>3a) B} B udAop 81

1Y )

“SINBY|IBW SB} SUBWINUSS SBW 8P LOoISSAIdxXa,| ‘swepew JediBe Za|INdA

‘JueAg,| ap JIe Juop Inad
ONSHI 21 18d FOUBUY UIGLEIU} JUSLIIUUCIAUES UO JUBIBAAIOT JO BUOUOINE [IBAEY)
8f SUBP Suonaspdo sep uonsed e g PIUNIPS op I3 PIUBS 6D spoedse sep uouasbaiul,]
MU BYDIaRDas ep 1afoid S[0A “S39SS6IpE JUSWIIIAUOD 9 uele segpsod
SuUORSAND 89 18 SUOKIALIOD SI7 ISP B8IqOI0 OZ NP B1EP US SIWSUBS] IUSAUNJI0P
NP B3UBSSIBUUOD SUd B S 13,1 9P 3Y2I3yo3I B 3P enbpio.p BHWOD NP JUepPISPId 87

‘owepep

10l013 np sieUy uoneqOIddy 1 L3rgo

anbiuesguw 8j1L§B ep Juswapedsq
nespeN aAS aww

£00Z 9IGWIACU ZZ B

eneppdns 8ojouyoe) ep 91033
SSQPMD AP Qutrean )

/T



np uopedyiued Sayog) sep uopesiuebo ainssa|q uonen)s JUBWBDUBUUOPIO S[BANEL juswasueuuopso | 0L
UORENUNUWIWIOD uojesjuetio Juaproe BulBYIDUI Uonenyis EEEN uojssald snos flesey | 6
uoneuLoy $3Y2¢%)
‘seujgjuawddns
suojedidxa S810g) Sep uopedas lEARL} NP JUBpIsoe sap uonipeds. asiBANBW souauadxe,p anbuew seyoe) sap uoiedss | 8
sosned-osoiw 3@ ebjeyd
sasned sep 1oAgid leAe} Np uonedsl SISUBAIP SRUNSSI|Qq Jueabixe uswanbisiyd ayaelb ‘spiod aun,p vopeindivew | 2
‘leA)} ap aJ|eioy |leaes; ap abreyd
uopeny|s | 0sAE uojoI} 8p Inaugiul
juaYecd ap juswabueyd
SJUBWBAROW uone.ado,p npusijeu; J0ejLod 8)A S3J) JB|jleAr)) 0)9 ‘asud aseAnew ‘luswess) b sinodsed | 9
$8p UONHE|RL0D sdwa) np uoneayueid
1u3biip 18 1ee snyd 8IAI3S ep JUBID Np 3JeI00s
UoREULIOJU|,p UONBIIUNUWILLIOD $3SIBAIP $RINSSA|Q uonenyis ua UOHEIILNWILLIOD asiBAnNBW uoissaud | g
abueyode INBjIBARI-UBHD UORILIBIUl
uoiesedo,| jueae sjalgo uonwed
sinbas abelonsu uoneigdo,| JUBAE |lBARY SISIBAIP SBINSSI|q UOIIOLY 8P JUSIDYIR0I |05 xne seuuosied np sdwes
op nai| np suonoadsul
Nne jJuBULIBUOD SBp 80USIZMBYUI g|Jauow | ¢
ap no jalqo,p asuassid
S88J9AIP abieys e| ep 3qnauwl
sjenbspe uonuIINUBW $8IN888|q YuspIooe juswaAnow np apnell un gejuejed, | ¢
$|)NO sIP JBsHN ap sjuswadinba 81QAU0D ap Iqissadw
Juawsa|@npesd (enbisAud S98JSAID J8u)p 3| sa.de sajig) suonesado s3y
IreaeJ) ap abseyo) sayoup
{(eARY) UD BSIWaI suonesado $8INS§83|q JUBPIB |leABL) NP INGEP 1BARY) 8D BJlei0y leAey npingap | 2
18 SJUBWBANOW
XNE uojuane
juawadinba SOp Np eyoej el g Jnaugxe abeAs) un juenjoeya ua
39A9}3 uonusye adweu el ns duapnd NEOAIU NE JUSPRIE 2l2J JuBWI0BNP sinoosed uoiued 3| suep abueyd sun Jayuow | |
ON
suefop Jnbe xnaiabuep esnasabuep uonenyg 1abuep uonesypuap|
ajuesodwod 3jjanb ing JuBWBUPAT no xnasafiuep ssudwoupyd
NOILNIAFYC 30 SIUNSINW 3NDSIY NA SILNVSOdWOD NOILYY3IdO

Z00Z ‘uonueAgsd ap sainseus $ap x104o 8] Jo senbsu sep asAjele, nod eping NS Dn
LOOZ 'sop ne suojse| sap uonueid ef .inod ejjenojosINWesAlBUB,P (INO ‘S NBSPB,

INTWNADVNAWIAA Ad SANOSTI SAT

X AXANNY




122

CIVET= 80482 €| 8p uonenjeAs juapjooe SOp NP NEaAju Ne dNssalq sajuEpodw| sableyd sep podsuel) abieyo e| ap uoneawbne) | vZ
B} 8p UoHeLOod
opessyb sihodsed
e| &npaJ inod
xneuglew ap soeuns 8| 9p jueproe ejuessyb ajuessi|f 2oepNS dun NS sanoded afedesgp no abessyb | £z
$Op uoyestpn uonesedaid ‘uonEoyUSA 30BLINS SUN,P UOKESHHN
sjenbape
xneugjew sajenbape enelf Juspooe sagiougiep $239J0119)9p S3||BWes s9||oWwas sap aunjeu | zz
SOp uopes|n S3||9wWas sop uopest|nn $8||8Was Sop uofes)|in
jenbapeu) 10s np
jenbape leAes Juswassib 8INSSNEBYD-|0S JURIOYWI0D Saoe|sqo JuUBLLIBIANCIRI NP &unjeu | L
wawadinby norgsd ap naj| np uoyaedsul $8p D9AB NO Jjuess)d soeuns
abesiejds,p 9](BNS)A LONEdjuNWIWI0D
aun Jas|eal
SIANO s2p J8s||IN fleaen aaelB juepiooe ‘s}slqo $9 afieiejoe p 202in0S sues ([eARl} afesep? | 0z
ap naj| np juswabeugwe 1anBunsip ap sujgissoduy
Jinu ) lleAe} anod
epuad 1eaen aneJB juepiooe sasgdal s9| unpas a6ese9 (Gunaisia) unu e | 6l
{leARy} 3] BINPII ap 9)s0d np uonesjueliso JonBunsip ep supqissoduu
so[0e18qo $19(qo "§3|ndIYIA ‘sauuocsiad
2)10)13} sunodsed np uonesiuebio anelB juepiooe 18lgo $9p 28AR N3|(IW UN SUBP ||BARI} §ap 9aAe aoussapsyl | gL
np uonosdsuy) un saAe nasiduug JorIUoD
sjuawadinba 3| nduod 2)9 sed e,u |1 3|l@nbe) Jnod
SSOUBSYIP 110A80U023) gudoidde juappoe sanag.dwy suojjesado 8yoel esayomed | /1
83} 84INPYJ wawadinba Juinoy aun 1nod Juswedinbg un sasiin
3qiIsnssduwy sjuawsAnow sanag.dwi SJUBWISANOW $8J1BJUOJOAU|
IN2J0B} 3] BINPYI sop Juapoe SUOHe19do 'SjuBIBANOW $8p UOHBUIPIO0D sjusweanow | 9l
uoijeu|piood ‘uonesylued
uopNoaxe p sdwa) 3 \eAesy sdway
8] 29AB S3JUBIBYOIYY
BT \leaesy np uonesjuetio 2IN8s8|q Juapixoe suole1ado 'sjusBANOW unoo dog sdway ap seuEquod | gL
$3Y28) $8p UOIIBRL0D
HeAgJ) np sainisod eJmsod B| ap 8118|NoSNW 8INSE3|q aimsod ep \|eaes
8auu0q 8| aipuasdde UoIjBu|pI00d no amdni anbsnuqg awabueyo |teaen ainysod np aunysod juewsbueyo | pi
pneys SOWRIIXa najeyd ep sdws) Sieanew un awR.xe pneyd
saIMeIduwia) 63|
no pjoy | Jnod seunsew sap JoAgud dnoo ‘aiwieyiodAy wepusd aumesgdwsa) ne no pioJj ne 1jeaen | gL
3| a5u0o Jabgioud §3Y0g] S3p J8Ino9xa
sinodued HeAes) np juswabeugwe juepoe uonesijeubis esjiganew uone|no uopeinou | zi
8} Ins uonRULOU| 8p §910A sap juswebeugwe
ELCNED \reARJ) 8p
WRwadinbg,p X104 sjuswed|nbg 2IN$83|q NO Juapiooe sabue| san wawsadinba p ajenbgpeu) vonesy;ing Wwewadinba | 41
$9p UojBUBUIP sjuawadinbg sep Jasiin
aoines uoponpoud esnasabuep £8U0§) sap
‘1888 'jjleaey JUBWIBOUBLUOPIOP




123

UONEDIUNWILLOD 8p

JUBPIXOE. | B 3JNPUOD

JUSWIaBeUsWSp NP SJUBUBAIRIUI

BWR)SAS UN JIoAR UONEDILNWILIOD nad inb uopenys uOREDUNLWIWOD ap anbuew $©| aUJUP UOHBUIPIOND B8P anbuew uoneulpioo | ge
8p 2Jped un JqeId
uonewIo) INpa1 a1q|Inba un 2aAe
'2,q1inbg,| 18811892
nod 2qINba,p SUOKOU0Y juapoe /eAey] ep uonen)s UnNpgJ 21qinbe wnby | L&
UONUSYIE 8UN JRINSSE 9P UONBUOPIOOD
8340¢}
UOEIIUNWIWIOD Ssaulewnyisal juapoe $3pP UO|IBUIPIOND BSIBANBW uoneloqe|jod ep enbuew adinbgp IleARY | OF
SUOYEB|RI SBUUOG
GETELE SjUBLBANOW SJUaLLBANOW
Sap uonongsu),| sap uoneoyued ainsse|q $3p UOHBU|PIOOD 8SiBANBW 8NASUdW| SJUBLUBANOW §3p S8} $911BJUOJOAU| BJUBWBANOW | GE
18 UONRUIPIOOD
a)ne no
alelodws) luBS B| ap uonen|end juapoe nejeaes) | oJeoaid Qlues ap 1819 uUN SUep |IBARS) 1SS | ¥€
uofjeubisse np auleosud gues
uawuuondayad uojjuajnuew gsujew
ap saINsaw uojusINuUBW Jusproe 3SNBNIORPP UORUBINUBW B| 8p 8}np3. 9)|jenb spenb ey 'Joys -uonuainuew | ¢¢
e} ap uoyeoylued
uonesado jenbgpeul
Wwawadinbag,p x1oyo )@ Wawedinbd ainssa|q awadinba un,p uones|Nn sjenbapeu| sjuswadinbg sjuswadinbg sap senbpsusoeed | ZE
ERTERVEIIENIT]
adinbg,
ap no inajesado,| ap asusuadxa
sinajjiesen ||BABJ} NP UORBULIO) Juspioe UOJBULIOJUI BS[BANBW uonew.o) ep enbuew ‘Jusweuleaua ‘uojleunio) | Lg
$Sap uonoNAsu|
UOoNeLwIo} BUCEES
aousuadxa uonedppue juapoe 80uE||IeJep 0ue||iBjep op anbsu uopedidpue 'enbsu np uopenieAs | o¢
‘uoiNul Buuog
Juapoe spjad no
sainsau \leAeq) np uonesedaud seiduie S)enbapeu) SJUBWSIPA SBP UonEs|IIN ssudosddeu suswalgA | 62
sauuoq sap aJpuaid SJUBLWB)IA SBp UoNes|ANn
B8yde) e| Jnod uopndgxa,p (sueb)
sjueb Juswed|inba Juapoe uoIs|29.d ©| ap UOINPRI sjenbapeul uoponpo.d ap sjuewsadinby | gz
yenbape jusweadinba sjuswedinbg sap uones)un
yniquue
sjuawedinbg yruq JUBpROR UONEIUNWWIOD JI8$80X3 1InJq J18880x8 1Inuq Uns fleaes | /2
8ap Jos||pn NP 0BAE 83UOZ $3| JO}AD ap auqissoduy
juawneq hp el
juswneq neaes jusppoe 1€19,} 8p BENED B 8JN§sa|q S{eANBW UB Sjuswneq sep sjuawneq sepieid | oz
np uojloadsu) ap na|| np awabeugwe
\'eagl] ap hay| 3) dane sajenbapeul
20edsa,| JBINSSW ab.eyo 8| 8p suoisuUIP juepoe $DIANBOUBLU S8 UONES|IN aoedss,p anbuew xnal| sep el | sz

§6p UOYBIPLIOD

suafow sa) oeAe

lieneJ} ap




124

1enbape auieioy sdwa) aIn§sa|q Wwapooe sjenbapeu; anbnej 8| ap aoue)sixe enbuey | v
np j@ poye,p @Besop |teaeq ap suenb
sa)enbspe sinajesado SOp Ne §apJno| apueib $34)
sedinbg -8B.18Yo uonEBlALOD S2UNSS8|q 'SIUSPOR safieyo sep xioyo \leaeyy op 8bseyo aunp Podsuel neaesy ap abieyo | ep
sap Josjuebio ‘poya,p abesop
inajlieaes) suonesado sep
NP UORESHIQISUSS s8yog) sap uonecyueld Juspoe sNss800.d 3| BINPI) sajqued sayoe) s9) Jaulwe ayoe} B| ap auquuad | zv
suogon)sul SUONONJJSUl SBp
sap uonnedss uoleuLo) 9p snssasoud Juspiooe uones|dde,p apoedesut 8sNaNJO9YeP UONESHOWSW uopesyowsw | Lp
suonesedo
UOREIUSIUCD uofieAjoWw Jusppoe $3p SNANJOSIBP UORNIPXS uojuaye,p anbuew uonuaye | oy
uojuaje SnA@JdW| SIUBLISUSAS JUBpPIOOE s|nn sdwsy SUNPYJ UOYIOBS] Bp 2SSaJIA uonoel ep 9ssapA | 6¢

$8p NS UOJANASU

ue Jibegs ap QssOdwy




A

| ewsIpiod
| eliemsnpul
uonn|o
 swspokaT
—al8usnpul
o ap uoRN|OAS)
__—leinssow-ins W9 ¢
ajleLasnpul
UoIIN|OAS
BuR
(L007) © wapoN wakeyaq inaj4 sdy Y ARONpo.Id

SHTTATILSNANI SNOILNTOATY Hd STTOAD
IX IXANNYV



ANNEXE XII
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RENSEIGNEMENTS RELATIFS A L'ENTREPRISE

1 - GENERALITES

Numeéro de I’étude

Code de ’entreprise demandant
Panalyse

Activité a analyser

Etudié par

Vérifié par
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4.5.2 RENSEIGNEMENTS RELATIFS A L'ENTREPRISE

2 - POLITIQUES DE L’ENTREPRISE




. . Annexc ( )
Normes de travail, conventions

collectives

Modalités de contrats ou autres

Modalités de rémunération

Nombre d'employés

Qualité du systéme médical

Rapidité d’intervention

Quelles sont les compétences des
intervenants en  matiére de

secourisme ?

Quels sont les équipements des

intervenants ?

Les équipements d’intervention
sont-ils présents sur les lieux de

travail ?

Clarté et  adéquations  des

instructions de premiers soins.

Clarté et rapidité du systeme de

communication lors d’un accident.

Programme de santé et sécurité du travail

127
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Type

(aprés coup, a la source, recherche
et innovation, application de
recettes, partie intégrante ou non de
la planification des tAches, de

I’entrainement etc.)

a) historique des taux d’accidents
de Pentreprise comparés a ceux
de lindustrie  (fréquence,
gravité, perte de temps, etc.)

b} primes d’assurances

Dynamisme et implication de I’administration, efficacité de la prévention

Annexe ( )

Mesures incitatives au travail

page
préparé le
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RENSEIGNEMENTS RELATIFS A L'ENTREPRISE

2 - POLITIQUES DE L’ENTREPRISE (suite)

Régime d’assurance travail

Efficacité du systéme de compensation

Failles du systéme

montant des compensations

maladie versus accident du iravail

Consignes de sécurité

Y a-t-il des consignes de sécurité ?

Si oui, lesquelles ?
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Les employés prennent-ils connaissance

des consignes ?

Les consignes sont-elles bien assimilées

par les employés ?

L’application des consignes est-elle

contrdlée ?

Programme de formation et d’entrainement

Durée

Contenu (général ou spécifique)

Pédagogie utilisée

Formation sur le lieu de travail ou a

Pextérieur ?

Fréquence des formations (3 I’embauche

uniquement, rappels réguliers, etc.)

Evaluez sur une échelle de 0 4 10 la pertinence des formations dispensées.

Combien faut-il de temps pour former un

employé de I’entreprise ?

Y a-t-il une formation sur les risques

au travail et leur prévention ?

Si oui, comment est-elle dispensée ?

Si non, pourquoi ?

Y a-t-il une formation sur les équipements de protection
9

Si oui, comment est-elle dispensée?

Si non, pourquoi ?
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RENSEIGNEMENTS RELATIFS A L'ENTREPRISE

2 — POLITIQUES DE L’ENTREPRISE (suite)
Valeur des différents coefficients

Coefficient RRQ (Régime des rentes du Québec)

Coefficient RAMQ (Régime d’assurance-maladie du Québec)

Coefficient ASSC (Assurance-chémage)

Contribution pour vacances

Coefficient complément pour assurance-maladie

Contribution CSST (Commission de la santé et sécurité du travail)

Coefficient complément pour régime de retraite
page _de
préparé le / /

RENSEIGNEMENTS RELATIFS A L'ENTREPRISE

3 - ORGANISATION DU TRAVAIL
Activités considérées
Description du travail Fonction 1 Fonction 2 Fonction 3 Fonction 4

Type d’employé

Nombre

Type d’objets manutentionnés

Nombre d’heures travaillées par

jour

Longueur moyenne d’une semaine

de travail
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Vacances et congés
Jfréquence

duree

Quarts de travail (heures)

Le quart de travail doit -il étre
terminé a I’instant ou il est prévu,
peut-il étre retardé pour une durée
limitée ou jusqu’a ce que

’opération en cours soit terminée ?

Temps alloué pour les repas

Temps prescrit

Temps réel

Pauses

Durée prescrite

Durée réelle
Fréquence
Position dans le quart

La pause doit-elle ére prise a
Uinstant précis oiu elle est

prévue  ou peut-elle  érre

retardee ?
page de
préparé le / /
RENSEIGNEMENTS RELATIFS A L'ENTREPRISE
3 - ORGANISATION DU TRAVAIL
Description du travail Fonction 1 Fonction 2 Fonction 3 Fonction 4




Temps supplémentaire

Durée maximale
admissible

Fréquence

Le travail sur le poste demande-t-il une préparation particuliére avant de commencer ou aprés avoir fini ?

oui [ Non []

Si oui, remplir la rubrique

Type de préparation

Durée de la préparation

Sur quel temps est-ce

compté 7

Fréquence de rotation des

postes de travail

Rythme de travail

Vitesse

Est-elle imposée, induite ou

libre ?

Déterminez I’importance des variations de cadence, sur une échelle de 0 a 10. ( )

Type de maintenance des équipements

Type de

maintenance
(préventive,
apres-coup,

etc.)

Organisation de 1a maintenance

Qui assure quelle maintenance

et a quel moment 7
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Y a-t-il des équipements qui posent probléme ?
Si oui, joindre la section R8- Entretien des équipements problématiques.

page 1 de
préparé le / /

RENSEIGNEMENTS RELATIFS A L'ENTREPRISE

3 - ORGANISATION DU TRAVAIL (suite)

Description du travail Fonction 1 Fonction 2 Fonction 3 Fonction 4

Informations d’ordre économique

Coiit du travail

Salaire horaire

Coefficient  pour  heures

supplémentaires.

Coiit de la formation

Salaire horaire du
formateur

Durée de la formation

% d’efficacité de [D'employé
par rapport Qux  autres
opérateurs durant la

formation.

Coft des blessures

% du salaire versé pa7l

Dentreprise a titre d’indemnité

Durée de [l'absence dd

Uopérateur en raison de I4

blessure.
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% de vitesse perdue pa)[
l'opérateur a cause de sd

blessure.

Coiits reliés au poste

Cot total du support d’usine /
unité de surface (incluant
loyer, entretien, assurances et

autres services).

page : de
préparé le / /

DESCRIPTION DE L'ACTIVITE DE MANUTENTION

2.1 Renseignements géneraux

Code de l'activité

Date

Type de manutention

chargement/déchargeme

nt

résidentiel/commercial

Pour un déchargement

Code de l'activité

précédente

Distance ou durée di

transport

Nombre de camions

Nombre de tarvailleurs dans

I'équipe

Marchandise

Catégories (meubles,

électro-ménagers, boites,
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colis, etc.)

Nombre par catégorie

Description

Heure de début

Heure de fin

Relation avec clients

page
préparé le

DESCRIPTION DE L'ACTIVITE DE MANUTENTION

2.2 Description de I'environnement de manutention

LIEU

Quartier

Type d'édifice (ancienneté,
nombre d'étages).

Nombre de portes avant

d'accéder au lieu.

Entrée commune de I'édifice (s’ilya)

Type de porte (porig
double,

vitrée, etc.)

Systéme
d’ouverture porte

Espace dans
l'entrée

Entrée du lieu

Type de porte (portg
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double,

vitrée, etc.)

Systeme d'ouverture
porte

Espace dans l'entrée

Numéro de I'étage du lieu

Grandeur du lieu

Salubrité du lieu

CAMION

Sol

Revétement

Erat

Préparation a 1l'accés du

camion

- Positionnement du camion
a l'extérieur

- Systéme d’accés

- Portes démontées

- Durée de la préparation

EXTERIEUR

Conditions climatiques

Température
intérieure
extérieure
Particularité quelconque
pertinente
page __de
préparé le / /

DESCRIPTION DE L'ACTIVITE DE MANUTENTION
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2.3 Segmentation des parcours

DESCRIPTION DES SEGMENTS

Code des segments

Type de segment

(Horizontal, Escalie,

Montants, Escalie

Descendants,
Ascenseur, Pen
Montante, Pen

Descendante, Ramj

camion, aulre)

Intérieur/Extérieur

Lieux joints

Forme (pour les escaliers

Distance du parcours
Sol
Revéteme
nt
Etat

Obstacles fixes (a terre, 4

plafond, sur les murs, etc.

Obstacles mobiles

Signe particulier

PARCOURS POSSIBLES

indiquez les virages, les angles.

Parcours |

Parcours 2

Parcours 3

Parcours 4




DESCRIPTION DE L'ACTIVITE DE MANUTENTION

page
préparé le

2.4 Déménagement de la catégorie de marchandise

Emballage/Déballage Marchandise (s'il y a lieu)

Catégorie de marchandise

Emballage ou déballage

Lieu

Matériaux d'embaliage

Travailleurs

Nombre

Type de
communication

Noms

Fonction

Description de la

technique

Equipement de protection

individuel

Durée totale de la tiche
Heure début

Heure fin

Fréquence de la tiche

Répartition de la tiche

selon les travailleurs

Rythme de travail

Emballage/Déballage Marchandise (s'il y a lieu)

Catégorie de marchandise
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Emballage ou déballage

Lieu

Matériaux d'emballage

Travailleurs

Nombre

Type de

communication
Noms

Fonction

Description de la

technique

Equipements  individuels

de protection

Durée totale de la tache

Heure déebut

Heure fin

Fréquence de la tache

Répartition de la tache

selon les travailleurs

Rythme de travail
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DESCRIPTION DE L'ACTIVITE DE MANUTENTION

2.4 Déménagement de la catégorie de marchandise

Prise Marchandise (s'il y a lieu)

Catégorie de marchandise

Lieu de la prise

Revétement et état du sol

Matériels utilisés

Travailleurs

Nombre

Type de commumication
Noms

Fonction

Description de la technique
de prise

Equipements individuels de
protection.

Fréquence de la tiche

Répartition de la tiche selon

les travailleurs

Prise Marchandise (s'il y a lieu)

Catégorie de marchandise

Lieu de la prise

Revétement et état du sol

Matériels utilisés
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Travailleurs

Nombre

Type de communication

Noms

Fonction

Description de la technique

de prise

Equipements individuels de

protection

Fréquence de la tache

Répartition de la tiche selon

les travailleurs

DESCRIPTION DE L'ACTIVITE DE MANUTENTION

page
préparé le

2.4 Déménagement de la catégorie de marchandise

Transport Marchandise

marchandise

Catégorie de

Parcours emprunté

(segmentation)

Durée sur les segments

Matériel utilisé

Travailleurs

Nombre

communication

Type de
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Noms

Fonction

Description de Ia

technique de transport

Equipements
individuels de

protection

Fréquence du parcours

Répartition de la tiche

selon les travailleurs

Rythme de travail
(régularité et vitesse)

Transport Marchandise

Catégorie de

marchandise

Parcours emprunté

(segmentation)

Durée sur les segments

Matériel utilisé

Travailleurs
Nombre

Type
de
commu
nicatio
n

Noms

Fonction

Description de la
technique de transport

Equipements

individuels de




protection
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Fréquence du parcours

Répartition de la tache

selon les travailleurs

Rythme de travail
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DESCRIPTION DE L'ACTIVITE DE MANUTENTION

page
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de

2.4 Déménagement de la catégorie de marchandise

Dépose Marchandise

Catégorie de marchandise

Emplacement dans camion

Matériel utilisé

Travailleurs

Nombre
Type de communication
Noms

Fonction

Description de la téchnique
de dépose.

Equipements individuels de

protection.

Fréquence de la tiche

Répartition de la tiche

selon les travailleurs

Appuis de l'objet déposé

Dépose Marchandise

Catégorie de marchandise

Emplacement dans camion
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Matériel utilisé

Travailleurs

Nombre

Type de
communic
ation

Noms

Fonction

Description de la technique
de dépose

Equipements individuels de

protection.

Fréquence de la tache

Répartition de la tache

selon les travailleurs

Appuis de I'objet

déposé.
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LISTE DE PUBLICATIONS DE DOCTORAT

Articles de revue avec comité de pairs

Alexandru, P. et Nadeau, S., 2005, Modéle interrelationnel pour I'intégration des aspects de
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