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Résumé

Résumé

La conformité réglementaire est une nécessité juridique, mais auss et surtout
une partie intégrante de la gestion des risques afin de prévenir I’éventualité d’un
accident de travail ou d’une maladie professionnelle
Le but de ce travail est d’évaluer la conformité reglementaire par famille de
risque au niveau d’un site industriel pour la fabrication des armoires métalliques
et de proposer un plan d’action pour éliminer les non-conformités et ameéliorer
les conditions de travail en suivant cing étapes distinctes :
e |esactivités et moyens utilisés
e identification et évaluation des risques touchant la santé et la securité des
travailleurs.
e Définir les mesures de prévention des risques, conformément aux lois en
vigueur
e Renseigner lestravailleurs sur les risques auqud ils peuvent étre exposés
e Etablir un plan de sécurité pendant les travaux
L’evaluation de la conformité réglementaire reste un processus continu car on
doit réévaluer périodiquement la conformité des nouvelles actions issues soit de

I’évolution de I’activité soit des évolutions réglementaires.

Mots clés: HSI - risque — danger — industrielle — prévention — accidents —

évauation
Abstract :

Regulatory complianceis alega necessity, but also and above all an integral
part of risk management in order to prevent the possibility of awork accident or

an occupational disease



Résumé

The aim of thiswork isto assess regulatory compliance by risk family at an
industrial site for the manufacture of metal cabinets and to propose an action
plan to eliminate non-conformities and improve working conditions by
following five distinct steps:

» the activities and means used

» identification and assessment of risks affecting the health and safety of
workers.

» Define risk prevention measures, in accordance with applicable laws

* Inform workers about the risks to which they may be exposed

» Establish a safety plan during the works

The assessment of regulatory compliance remains an ongoing process because
we must periodically reassess the compliance of new actions arising either from

the evolution of the activity or from regulatory devel opments.

Keywords : HSI - risk - danger - industrial - prevention - accidents — assessment
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Glossaire

GLOSSAIRE

Accident detravalil :

Est considéré comme AT, quel que soit la cause, I’accident survenu par le
fait ou a I’occasion du travail, a toute personne salariée ou non, travaillant en
guelque titre et en lieu que ce soit, pour un ou plusieurs employeurs ou chefs
d’entreprise.

CSCHT :

Est un organisme technique créé dans tous | es établissements, employant 50
salariés au mois, pour assurer le personnel au maintien et a I’amenagement des
conditions d’hygiene et de sécurité a I’intérieur de I’entreprise.

Taux defréquence:

Le taux de fréguence est un rapport entre le nombre d’accidents ayant
entrainé un arrét detravail plus de 24h par rapport au nombre d’heures
travaillées.

Taux de fréguence des accidents :

Nombre d’accidents du travail avec arrét x10°+ nombre d’heures travaillées

Taux degravité:

Letaux de gravite représente le nombre de journées indemnisées pour 1000
heurs travaillées, c'est-a-dire le nombre de journées perdues par incapacité
temporaire pour 1000 heurs travaill ées.

Taux de gravité des accidents :

Nombre de jours incapacité temporaire x10°+ nombre d’heure travaillé



Introduction général

Dans le monde du travail de nos societés modernes la mise en ceuvre d’une
politique « hygiéne, sécurité industrielle (HSI)» est devenue indispensable tant
les enjeux sont multiples. L’intérét HSI s’est fortement accru au sein des
entreprises. Il y a d’abord I’application plus stricte de la réglementation (code du
travail). La préservation de I’intégrité physique des salariés, de leur sécurité et
de la protection de I’environnement reléve de la responsabilité du chef
d’entreprise.

L es entreprises reconnaissent I’importance d’une politique HSI car son
efficacité permet de réduire les risques d’accidents, les nuisances de
I’environnement (la population, I’eau, le sol, la faune et la flore). En outre elle
procure des avantages :

v’ économiques en minimisant les codts liés aux AT/MP et les arréts de
travail ;

v" sociaux comme I’amélioration du dialogue social, de la communication
interne, de I'image de I'entreprise et sa pérennité;

v’ travailler dans de bonnes conditions et dans un environnement sain.

Aing, lapolitique HSI, intégrée a I’ensemble des activités et ce, depuis la
conception, permet d’éviter les accidents ou situations catastrophiques, d’étre
socia ement responsabl e et économiquement compétitive.

Pour cela nous avons découpé ce document en deux parties, une premiére
partie théorique dédier a différentes notions d’hygiéne et de securité ainsi que
les méthodes d’évaluation employer par les spécialistes HSI.

La deuxieme partie pratique est consacrée a la présentation de I’entreprise
TOLEMETAL delawilaya de Boumerdés pour nous permettre de faire une
analyse des risques suivant une méthodes choisie et par |a suite entamé le volet
prévention, qui est I’objectif final de notre éude
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Chapitre 01 : Généralité

| -Quelques définitions sur les notions générales HSI :

|-1- Définitions:

|-1-1-Définition d’hygiéne :

C’est I’ensemble des moyens collectifs ou individuels, les principes et les
pratiques visant a préserver ou afavoriser la santé:
v" Il en est ainsi des mesures préventives a mettre en ceuvre dans le cadre de

la lutte contre |es mal adies contagieuses

v" En milieu professionnel, on cite, par exemple:

Exécution des contrats de nettoyage

Amélioration des conditions d’hygiéne et de santé,

Interdiction de prendre des repas dans les locaux des services,

Aération des locaux detravail. « 1 »

Figurel-01: I’hygiéne

[-1-2Définition de sécurité:

La sécurité peut étre résumée comme :
v’ I’état de ce qui inspire confiance, I’absence d’accidents ou de risque

inacceptable ;




Chapitre 01 : Généralité

v C’est la situation dans laquelle quelgu’un ou quelque chose n’est exposée:
e Qaaucun danger ;
e A aucun risque d’agression physique, d’accident, ou de vol.

v’ c’est I’ensemble des mesures législatives et administratives qui ont pour
objet de garantir lesindividus et les familles, contre certains risques

appel és risgues soci aux.

v' C’est I’ensemble des mesures de prévention et de secours nécessaires en

toutes circonstances a la sauvegarde des populations.

v’ La sécurité n’est pas I’affaire d’un spécialiste, mais celle de chacun

v Lasécurité efficace est intégrée aux opérations, aux processus, comme a
toutes les activités de I’entreprise.

v Tout accident peut étre évité.

v Chacun est responsable de sa sécurité et celle des personnes quii

I’entourent.

v Lasécurité est avant tout une affaire de comportement individuel, atous

les niveaux, en commencant par les responsables. « 1 »

Figurel- 02 : sécurité

|-1-3-Définition de L’ industrie :

Une activité industrielle et commerce est une activité exercée par une personne

qui pratigue des actes de commerce OU qui exerce une activite répertoriée par




Chapitre 01 : Généralité

Décret aux professions industrielles et commerciales. Ainsi, une personne

Qan but commercial et industrie est appel€ un commergant. « 1 »

Figurel-03: industrie

[-1-4-Définition dela santé:

Lasanté est un état de compl et bien —étre physique mental et sociae, et ne
consiste pas seulement en une absence de maladie ou d’infirmité « 2 »

| -1-5-Définition d’un danger :

Selon lanorme 1SO7010 : Cause capable de provoquer toute atteinte a I’intégrité
physique et/ou mentale de I’individu, tout ce qui peut dégrader les biens et
I’environnement. Il peut étre présent ou potentiel, connu ou inconnu, imminent

ou differe.

Danger : C’est ce qui fait mal « 3 »

| -1-6-Définition d’un risque :

Selonlanorme SO 14121 : Lerisque, mot piége ou sont confondus alafois

danger et conséquence, est la combinaison de la probabilité d’occurrence d’un
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dysfonctionnement et de sa gravité potentielle. Le risque mesure le niveau de
danger Provient de la probabilité d’évenement d’un dommage résultant d’une

exposition a un danger.
C’est le produit de deux parametres : la probabilité et gravité.
Risque = Probabilité Gravité
Plus la probabilité et la gravité sont élevées, plus le risque ne I’est aussi. «4»

[-1-7-Définition d’un Dommages :

Conséquences d’un événement sur les biens, les personnes et les fonctions
d’un systeme. Les dommages peuvent étre exprimés en termes humains,
financiers, économiques, sociaux ou environnementaux. Exemples illustres:

Danger — Risque— Dommage : « 1 »

Situation dangereuse Evénement dangereux

DANGER OPERATEUR

. 3

Figurel-04 : dommage

|-1-8-Définition de maladie professionnelle:

Une maladie professionnelle désigne une maladie contractée sur le lieu de
travail, contrairement a I’accident de travail qui résulte d’un événement précis,

la maladie professionnelle ne se manifeste généralement qu’apres un certain
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temps et les premiers symptomes peuvent apparaitre en dehors des contextes du

travail. « 6 »

=R JRN] 2] rrealaeclie
Eprofessiarmnamslle Professiormalila=

Figure1-05 : Maladie professionnelle.

| -1-9-Définition d’un Accidents de travail :

L’accident du travail peut étre défini comme une atteinte corporelle avec lésions
temporaires ou définitives, produites par une action extérieure, soudaine et

rapide. Suivant lagravité deslésions, on distingue :

v’ Les accidents sans arrét, bénins, souvent sans suite et qui peuvent étre
soignés sur place.

v Les accidents avec arrét (de quel ques jours a quelques mois) avec lésions
nécessitant des soins particuliers

v' Les accidents avec incapacité permanente (IP) correspondant a des |ésions
définitives et séquelles, susceptibles de réduire la capacité de travail
(incapacité partielle ou totale)

v’ Les accidents mortels avec déces immeédiat ou coma suivi du déces. « 1 »
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Figurel-06 : Accident de travail.

|-1-10-Définition de Presque accident:

v Un événement soudain et imprévu, qui aurait pu, dans des conditions
|égerement différentes, occasionner un accident.
v Circonstances dangereuses. pas de blessés dans |e personnel, mais des

dommages matériels - avertissements d'événements avenir. « 1 »

|-1-11-Définition de I’incident :

v Un événement non souhaité survenu au cours du travail n’ayant pas
entrainé des |ésions corporelles.
Le schémasuivant illustre la différence entre  Accident — Presque

accident — incident. « 1 »
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|-1-12-Définition derisgue professionnd :

Tout risque ayant pour origine I’activité professionnelle, c’est-a-dire le
travail rémunéré, indispensable pour vivre. Tout phénomene, tout événement qui

apparait en milieu de travail et qui présente un danger pour I’homme. «4»

[-1-12-1L esrisques professionnels :

|-1-12-1-a-Risque électrique :
> Définition :

e Lecourant éectrique est une énergie qui circule dans un circuit électrique,

entre la centrale qui la génere I’endroit ou en I’utilise. Elle provient de la

propagation a grande vitesse du choc produit entre deux électrons. « 5 »

Figurel-07 : risque électrique
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> Lesdangers du courant électrigue:

e Dbralure: le contacte pendant quel ques minutes avec un courant alternatif
de tres faibles intensités peut produire une brllure superficielle, les
bralures sont plus profondes lorsque I’intensité du courant et la durée du
contacte sont plus importantes.

e Asphyxie: I’intensité d’un courant électrique de 25a30 milliamperes
suffit a bloquer larespiration par paralysie du diaphragme et des muscles
respiratoires ; les échanges gazeux habituels sont nécessaires a
I’organisme, c’est a dire apport d’oxygene lors de I’inspiration et les rejets
des gaz carboniques lors de I’expiration n’ont plus lieu le sujet et en
danger

e Syncope: les pulsations régulieres du coeur sont remplacées par des
mouvements spasmodiques rapides et des ordonnées qui assurent mal ou
plus du tout la circulation sanguine ; elle entraine un syncope avec perte
de la connaissance s’accompagnant dans les cas graves d’un arrét
cardiague :

Les pratiques de secourisme sont urgentes, le sauveteur s’étant lui-méme

protége du risque éectrique. « 5 »

> Prévention :

Tous les travailleurs utilisant, réparant des récepteurs é ectriques sont
exposés a des risques d’électrocution, afin qu’ils ne prennent pas de risques

inutiles, ils doivent étre informés qu’il est nécessaire :

e De signaler la présence d’un défaut sur une installation électrique ou

d’une anomalie dans le fonctionnement d’un récepteur.
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e De ne pas effectuer eux méme la réparation d’un appareil défectueux ou le
réenclencherent d’un relais dans une armoire électrique ces travaux incombent
exclusivement les éectriciens.

e De ne pas bricoler desfichiers du courant improvises en attendant
I’électricien.

e Desaisir lafiche du courant et non de trier sur le fil lorsqu’on débranche
un récepteur.

e De proteger I’appareil électrique contre les projections d’eau lors du
nettoyage des locaux.

e D’éviter de toucher un interrupteur, une prise de courant, un récepteur

électrique avec des mains mouillées par des produits chimiques. « 5 »

|-1-12-1-b- Risque d’incendie :

> Définition:

Un incendie est I’ensemble des phénomeénes produits par une combustion

incontrélée, et qui est source de dégéts. « 6 »

Figurel-08: Risque d’incendie
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» Triangledefeu :

La combustion est une réaction chimique d’oxydation entre :

e Combustible (solvant, papier ...etc.).
e Comburant : I’oxygéne de Iair.
e Quantité de chaeur : source d’inflammation (étincelle, court-circuit,

électricité statique, flamme, braise, etc.). «6»

Figurel-09: Triangle defeu
» Classe Des Feux :

Les feux ont été classes sur la base de la nature des combustions qu’ils

concernent, en quarte classes indiquées ci apres :

Figurel-10: Feu
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e Classe «A »: feux secs (Bois, papier, tissu, plastiques , déchets, nappe de
cables électriques).

e Classe « B »: feux gras, solides liquéfiables
Hydrocarbures(essence, fioul, pétrole), alcool, solvants, plastiques,
graisses, goudrons, vernis, huiles, peintures.

e Classe « C » feux gazeux (Propane, butane, gaz naturel ou méthane).

e Classe « D » feux de métaux.(Limaille de fer, phosphore, poudre

d'aluminium, poudre de magnésium, sodium, titane). « 6 »

|-1-12-1-c- Risgue chimique:

Peintures, solvants, ciments, poussiéres de bois, d’amiante, de plomb,
fumées de soudage... I’exposition aux agents chimiques danger eux concerne
tous les salariés du BTP, au quotidien. Pourtant, ces derniers minimisent la
dangerosité des produits chimiques qu’ils manipulent. La raison ? Contrairement

aux risques a effet immeédiat, le risque chimique est, a priori, "invisible".

Il doit pourtant étre évalué et annexé au document unique d’évaluation des

risques. « 7 »

Figurel-11: Risgue chimique
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> Evaluation desrisgues chimiques :

L’évaluation des risques constitue le préalable de toute démarche de prévention
des risques chimiques. Bien menée, elle doit permettre de construire un plan
d'actions de prévention. Pour étre efficace, il faut larenouveler régulierement et,
notamment, a chaque modification importante des processus de travail. Les

résultats sont ajoindre au document unique. Elle se déroule en 4 étapes :

. repérer les produits et répertorier leurs dangers dans un inventaire
. analyser leur mise en ceuvre pour eévaluer les conditions d’exposition
« hiérarchiser les risques par priorités d’action

« élaborer un plan d’action

De nombreux outils et sources d’information sont disponibles pour mener a bien
I’évaluation des risques chimiques. Pour une aide méthodologique, il est
possible de s’adresser a des spécialistes de la prévention (lien vers démarches
prévention/recours spécialistes de la prévention) dans chague région (réseau
régional de I’ Assurance maladie risques professionnels CARSAT, structures de

conseil exterieures...).« 7 »

|-1-12-1-d- Risgue mécanique:

> Définition
Le risque de blessure est dd a I’action mécanique d’élément de machine,
d’ourles, de matériaux solides ou de fluides projetés. L’opérateur peut étre

victime d’écrasement, cisaillement, entrainement, emprisonnement, choc, chute.

L es conséguences des accidents sont souvent graves pour lavictime.

e Lerisgue mécanique peut étre di aux éléments de transmission (chaines,
courroies...) aux ééments mobiles concourant au travail ala mobilité des

équipements au levage de charge. (Décr et exécutif n° 90-246) « 8 »




Chapitre 01 : Généralité

8 PE e=

Risque de coupure Risque de choc avec Risque de happement,
ou de sectionnement des éléments solides d'enroulement
Risque d'écrasement Risque de cisaillement Risque d’ entrainement

Figurel-12 : Risgue mécanique

> Principaux facteurs de risqgue d’accident :

Les risques dus aux équipements de travail sont présents lors de I’utilisation
normale, mais auss lors de situation particuliére telle que maintenance, réglage,

nettoyage...

e Mauvaise conception.

e Utilisation d’une machine inadaptée aux travaux a réaliser.

¢ |ntervention en cours de fonctionnement.

e Mode opératoire dangereux.

¢ |Insuffisance de formation des opérateurs —des salariés se trouvant dans
I’environnement proche.

e Manque de sensibilisation au surcuit des entreprises utilisatrices

Bruit excessif (>85db). « 8 »

> Logique générale de prévention :

Laloi algérienne interdit la mis sur le marché des équipements de travail et
de moyens de protection non conformes.les machines doivent donc étre congues
en respectant |es exigences essentielles de santé et de sécurité, fixées par la

réglementation
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Pour leur utilisation, I’employeur doit mettre en place un certain nombre de

mesures de prévention, dont notamment :

¢ |aprise en compte de risgque mecanique lié a ces équipementslors de la
conception.

e la mise a disposition d’équipements de travail adaptés et conformes.

e |eur maintien en éat de conformite.

e I’information et la formation des opérateurs. « 8 »

[-1-12-1-e- Risgquegaz :

Le gaz naturel est la source d’énergie fossile qui a connu la plus forte
progression depuis les années 70. Elle représente le cinquiéme de la

consommeation énergétique mondiale.

Le gaz naturel est composé principalement de méthane (>80%) ,d’éthane (entre
3et 9%) et d’autre alcanes (propane ,butane).Le gaz naturel n’est pas ,de par sa

composition ,un produit toxique.

Néanmoins, en milieu confiné et dans le cas d’une mauvaise combustion en
milieu pauvre en oxygene (defaut d’air ou de ventilation), il peut y avoir
production de monoxyde de carbone, gaz nocif pour la santé des personnes.

«9»
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Figurel-13: Risque Gaz

> Lesrisquesde gaz naturé :

1. Explosion : mélange gaz-air entre 4,5% et 13,5% (4,5% est laLEL).

2. Feu : mélange gaz — air > 13,5%

3. Intoxication : les gaz de combustion contiennent entre autres du CO, un gaz
inodore mais trés toxique.

4. Asphyxie: les émanations de gaz et de produits de combustion entrainent un
manque d’oxygéne dans un espace clos.

5. Legaz naturd : éant plus léger que I’aire, il se situera donc au niveau des

parties hautes a I’endroit de la fuite. « 9 »

|-1-12-1-f- Risque d’explosion :

> Définition :

L’explosion est une réaction brusque d’oxydation ou de décomposition

entrainant une é évation de température de pression ou les deux simultanément

y a lieu de distinguer deux types d’explosion : la premiére est une explosion

résultant d’une combustion a vitesse élevée.
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» Deux Régimes d’Explosion :

e LaDéflagration :

Vitesse trés grande <vitesse du son (1a10m/s) Et les surpressions sont de I’ordre
de 4a10bar

e LaDé&onation:
Vitesse >vitesse du son (sup. 1000m/s)Et la surpression (jusqu’a 49 bars)

On observe aussi des explosions résultant de la mise en présence de substances
chimiques dites (incompatibles), qui réagissent violemment entre elles. (Décret
executif n° 90-198).

Les effets De L’explosion :

L’explosion est parmi les risques les
plus importants rencontrés en

Intervention

¢+ Brulures dues alachaleur ou aux
flammes

s Effondrement de la structure
(batiment ; murs)

%+ Choc psychologique

% Effet de souffle

< tympans et aux poumons

%+ Dégagement de chaleur

Figurel-14 : Explosion d’usine
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> Prévention :

Il faut veiller a ce que le combustible (gaz ou poussieres), |le comburant

(Iair) et la source d’inflammation ne forment jamais des conditions favorables a

une explosion par exemple :

En supprimant le comburant : suppression de I’air par des toits flottants
dans les bacs d’hydrocarbures, ou substitution par un ciel de gaz neutre
pour les liquides hautement inflammables ou les liquides inflammables

chauffés.

En supprimant le combustible : ventilation suffisante des locaux
susceptibles de contenir des gaz inflammables (maintien du mélange gaz-
air en dessous de lalie), détection de fuites de gaz ou de liquides
inflammabl es, aspiration des poussieres combustibles aleur point de
production, nettoyages réguliers des dépots de poussieres (dans les silos

de stockage de cérédes).

En supprimant la source d’inflammation : éoignement ou suppression de
toute source de chaleur, utilisation de matériels éclectiques isolés, adaptés
aux atmospheéres explosibles (ATEX), consignes de permis de feu et de

permis de travaux.
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I1- LapolitiqueHSI :

I1-1-L a politique HSI :

|1-1-1-Définition :

C’est une politique internationale de gestion destinée a mettre en ceuvre les
conditions et les dispositions d’hygiene, de sécurité et de I’environnement dans

lemilieu detravail. «10»

|1-1-2-Obj ectifs

e Fournir unlieu de travail sain et sans danger pour tous les employeés.

e Minimiser I’impact des activités, des produits et des services sur
I’environnement.

o Application des réglementations de I’environnement, I’hygiene et la

sécurité par intégration dans I’ensemble des pratiques de travail.

e Amélioration continue de fonctionnement de I’entreprise. «10»

Figurell-15: Groupe de travail HS|
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|1-1-3-L es différents outils de HSE sont:

|1-1-3-1-Stratégies/Structure:

e Une politique de prévention et de gestion des risgues professionnels.
e Lesstratégies genérales a développer (responsabilités, voies de
communication, contréles, etc.). «10»
|1-1-3-2-Technigue:

Le matériel, les machines, les outils de travail, lesinstallations, les appareils et

les instruments, choisis et sélectionnés, en fonction de :

L eurs performances.

leurs qualités techniques.

la sécurité intrinseque de leur utilisation.

En mettant en place des régles en la matiere (les procédures du travail,
claires et détaillées), pour que latechnique soit sous contréle, dans les
conditions de déroulement des opérations

e normales.

e anormales (pannes, arréts d’urgence, dysfonctionnement, ...).

e particulieres (essais, réglages, maintenance, mises hors service, ...) «10»

|1-1-3-3 -Or ganisation : On doit préter attention a:

> Lamaitrise des changements: concernant :

¢ L es personnes (changement provisoire du poste de travail sans étre
formé).

e Leslocaux adaptés.

¢ Lesinstallations (modification douteuse des machines).

e Les procédures (modification incertaine des procédures).
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> Laqualitétotale:

Integrent I’entreprise dans la standardisation ou la normalisation afin d’assurer

une qualité des postes de travail et de I’environnement professionnel.

|1-1-3-4-Per sonnel : On mentionne 3 aspects :

> L’embauche :

Le choix des travailleurs pour occuper leurs téaches constitue une étape
importante dont on aura besoin d’un médecin de travail et d’un psychologue du

travail pour les franchir correctement.

> La formation et I’information :

L’embauche nécessite :

e Laformation fondamentale qui va étre mise ajour par laformation
continue.

e L’information en matiere des risques et dangers qui doit étre bien

détaillée, approfondie et mise ajour.

> Lamotivation /sensibilisation :

Motiver le personnel atousles niveaux de lahiérarchie, par une bonne
communication commencant par la sensibilisation du role (aide professionnel) et

de la responsabilité de chaque acteur dans I’entreprise. «10»

[1-1-4 -Normes et normalisations :

1-1-4-1-L esnhormes:

L es normes sont des regles techniques non obligatoires et différentes des
textes |égidatifs et réglementaires issus des codes et des pouvoirs publics.
Cependant, certaines normes peuvent étre rendues obligatoires par des décrets et

arrétés.
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Toutes les normes sont :

e Conformes alalégidlation et alaréglementation.

e non obligatoires pour leur mise en place. «10»

L es nor mes sont élabor ées par des or ganismes dont les plus connus

sont au niveau :

I nter national :

¢ QOrganisation internationale de normalisation (1SO)
e Commission éectrotechnique internationale (CEI)
e Union internationale des télécommunications (UIT)
Européen :
e Comité européen de normalisation (CEN)
e Comité européen de normalisation en éectronique et en électrotechnique
(CENELEC)

e Ingtitut européen des normes de télécommunications (ETSI)

Francais:
e Association francaise de normalisation (AFNOR)

e Union technique de I’électricité (UTE)

Des pays érangers:
e Standards Council of Canada (SSC)
o Ingtitut Belge de Normalisation (IBN)
e American Society for the Testing of Materials (ASTM)
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|1-2-L e systéme national de prévention :

|1-2-1-Or ganisation du systeme national de prévention desrisgques

professionnels :

Il -2-1-1-L esenjeux dela prévention desrisgues professionnels :

>
>

Sanitaires — le travail est un déterminant de santé publique.

Economiques — effets négatifs :

e Coutsdirectes (cotisation CNAYS).

e Coutsindirectes (perte de production, climat social, remplacement du
salarié, Effets positifs : compétitivité).

Sociaux — réduction de défiance vis-avisles risques professionnels,

Impact des risques industriels sur I’environnement.

Humains - réduction des accidents du travail et des maladies

professionnelles.

Techniques — optimisation des moyens, des méthodes et des processus mis

en ceuvre.

Juridiques — Evolution du code pénal au regard des responsabilités des

employeurs, de I’évaluation et de la maitrise des risques. «10»

|1-2-1-2-Acteur s et organes de prévention :

En Algérie, la prévention des risques professionnels est placée sous la

responsabilité de :

>

les acteur s externes ;

e Inspection général detravail (IGT).
o Dérivésrétinoiques et terpéniques (DRT).

e Organisme de prévention des risgues professionnels dans les activités du
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BTPH (OPREBAT).

e Caisse Nationale des Assurances Sociales des Travailleurs Salariés

(CNAS).

e |ngtitut nationale de la prévention des risques professionnels (INPRP).

e Du consell national en hygiene et sécurité.

e Du ministere de la sante publique et de la recherche scientifique

e Du ministére de I’environnement

e Le ministre de I’intérieur (pompiers)

e Le ministre de I’habitat pour le risque tellurique

Ministére de santé, de

h 4

1a population et de la

Ministére du travail de I'emploi
et de la sécurité sociale

reforme hospitali ere

y

Structures de prévention

Conseil national
d’'Hygiéne et de sécurité

et de médecine de travail

i

v v
IGT ,], DRT
INPRP
CNAS .., T .-~| OPREBA
"o. v .-‘
Entreprises

Service de médecine

de travail

publiques et privés

->)

Comité inter-

entreprises

G

Commission paritaire
d’hygiéne et de sécurité

>

Préposé a I'hygiéne et ala

sécurité

<

Service d’hygiéne et de
sécurité en milieu du
travail

Figurell-16 : Organisme du systeme national de prévention des risques

professionnels

L esacteursinternes:

e Leprésident directeur géneéral.

e Ledirecteur centra QHSE.

e L’ingénieur de sécurité.
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Le médecin de travail.
LaCHS centrale.

L es animateurs de sécurité.
Responsables de |a fabrication.
Les personnels d’encadrement.

Lestravailleurs: puisque la sécurité est I’affaire de tous «10»

I1-3-Lesrisgues et leur gestion :

1-3-1-L a gestion desrisgues :

Les risques professionnels doivent se gérer comme les autres composants

vitaux d’une entreprise (productivité, qualité ...).

La gestion du risque s’integre dans une structure appropriée, ou tous les

éléments nécessaires sont mis en place pour que le systéme fonctionne, les

décisions relatives ala gestion du risque peuvent se résumer comme suit : «11»

Gestion des risgues

Supprimer Transfére Reduire Accepter

l

! ! !

Abondant ou Assurance Prévention Connaissance
transformation de cause

— |

Technique Organisation Personnd

Figurell-17 : Organisme de la gestion des risques
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I1-3-2-L a gestion des danqgers:

Pour gérer efficacement les dangers professionnels, il faut procéder a des
analyses approfondies completes et détaillées, qui touchent les lieux de travalil,

les moyens de production, les procedent de fabrication, les matieres premieres.

e |l faut tout d’abord détecter les dangers (ou se trouvent —ils ?).
e Lesidentifier (aquel groupe appartement-ils ?).

e Lesestimer (que peuvent-ils entrainer comme conséquence ?).
e Enfin prendre les mesures nécessaires pour les supprimer. «11»

|1-3-3-Evaluation des risques:

Une démarche structurée, considérée comme la premiére étape indispensable

dans un systéme de gestion de risque, qui consiste a:

e |dentifier lesrisgues.
e Lesclasser et anayser.
e Pour se prévenir d’eux (au moins selon I’obligation 1égale).
e Lessuivreet controler.
Cette stratégie, doit étre traduite et formalisee dans des documents, qui vont étre

mis aladisposition ou communiqués aux certains acteurs du systeme HSE. «10»

| 1-3-4-Etapes d’évaluation des risques :

Avant de commencer I’évaluation et la gestion des risques et dans I’objectif

de bien cibler et accueillir les risques et les dangers, I’entreprise doit :

|1-3-4-1-Pr éparer cette opération en :

e Désignant les acteurs qui vont étre chargés par cette mission.
e Définissant |es sources et |es modes de collecte des informations.

e Déterminant les unités du travail (poste, atelier, bureau, chantier, usines.
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e Confirmant les moyens financiers nécessaires pour accomplir cette action.
e Communiquant en interne, en présentant la démarche aux personnels.

«10»
| 1-3-4-2- dentification des danger s/risques :

Est I’étape primaire, mais essentielle qui necessite une bonne recherche et un

long suivi, en incluant tout le personnel. Cet inventaire repose sur :

e L’analyse des documents internes (procédures du travail, manuels...) et
les fiches des postes et | es situations du travail .

e | ’observation des situations et I’environnement du travail.

o Repérage des facteurs externes influant sur le lieu du travail
(météorologie).

e L’écoute des travailleurs et leurs representants, en prétant attention au
biais de dissonance cognitive.

e Reéunion en Brainstorming pour imaginer toutes causes de problémes.

e Utiliser les check-lists : danger, énergie, ... ; ou les questionnaires
préétablis, en couvrant les différents domaines du travail.

e Prendre en compte les risques temporaires liés a certaines activités
ponctuelles (inventaire, nettoyage, réparation...).

e S’aider d’une carte heuristique : arbre des causes (défaillances —
conséquences) selon I’organisation de I’entreprise faite précédemment.

«10»
|1-3-4-3-Méthode d’identification des risques :

Lorsqu’on identifie un danger, on doit distinguer :

e Ledanger : lasource du risque ou la situation dans laquelle I’accident est
possible.

e Lephénomene dangereux : est la libération d’énergie ou de substance
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produisant des effets susceptibles de lier les conséguences aux cibles
vivantes ou matérielles, sans préjuger de I’existence de ces dernieres
e Le risque ou I’événement dangereux : susceptible de causer des

dommages

e Lesdommages: sont les|ésions physiques et atteintes ala santé. «10»

i)
= e, A T
ﬁ;:‘-f“{ s, ‘ﬁt'ﬁe; e
i

: ‘__:s.L.S?_-
Danger Phénomeéne "% ——iige. : Dommages
passage en | dangereux Lo ‘:_:;.3 blessure due a
hauteur ' perte la chute
d'equilibre Evénement
dangereux

chute de
Fouwvrier

Figure11-18: Identification des risques.

| 1-3-4-4-Classification et évaluation desrisques:

La classification des risques permet d’estimer leur importance et leur perception.

Ils existent des criteres adaptés pour anayser les risques tels que :

e Laprobabilité de saréalisation.

La fréquence de sa répétition.

Le nombre des travailleurs concernés ou susceptibles d’étre concernés
(cibles).

L es gravités des conséquences possibles.

L’incident ou I’accident de travail ou la maladie professionnelle observée.

La nuisance a I’environnement immédiate de I’unité ou de I’entreprise.
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|1-3-4-6-L a prévention :

» Est I’ensemble des dispositions a mettre en ceuvre pour préserver la sécurité

et la santé des salariés, dans I’objectif de :

Réduire lagravité (risque) — protection

Réduire la fréquence (risque) — prévention.

> Laprévention repose sur des principes, des méthodes et des outils :

Définir lesrisques a: se prévenir / prendre en charge Réactivité —

prendre des décisions pour régler les problemes.

Pro activité — résoudre les problémes avant qui ne surviennent, ou dans
leurs début.

désigner un responsable qui doit s’occuper de chaque risque.

sensibiliser le personnel que la prévention des risques professionnels est la
responsabilité de I’ensemble des travailleurs sans exception.

optimiser le ratio (cout du sinistre < cout de prévention).

établir un plan d’action, comprenant:

1. lesrisgues classifiés en priorité, selon leurs: criticité, gravité et probabilité

d’occurrence (selon I’échelle de 1 a4)

le plan de prévention

le plan de réparation

le responsable
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Tableau I1-01 : Plan de prévention

Risques Gravités | Probabilité iticité responsable
(1-4) d’occurrence prévention Jréparation
(1-4)

o ------

» Cas d’un plan de prévention défaillant

e non existence d’un plan d’action

non respects du plan de prévention (échéancier)

e nepas prioriser lesrisques (non trié par criticité)

e mauvaise identification = impossibilité de traitement
e chevauchement des risques

e non précision des risques

e consultation de la mauvaise personne

e non identification d’un responsable de risque

e non actualisation et mise ajour «10»

> Suivi desrisques e
e

o
L
=
P
Flarmifisr

= T

Figurell-19 : Roue Deming
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» Un bon suivi ne s’effectue qu’en paralléle de :
¢ Une bonne gestion du personnel
¢ Une bonne embauche et orientation du personnel
e Laformation et lacommunication
e Lapro activité
e Risgues endogenes — viennent de I’intérieur.

e Risgues exogenes — viennent de I’extérieur «10»

I 1-4-Commissions d’hygiene et de sécurité:

> Rappel detextesdelois:

Loi n°88/07 du 26/01/1988 relative a I’hygiene, la sécurite et la médecine du

travail et lestextes pris pour son application parue en 2005

Décr et exécutif n°_05-09 du 27 Dhou El Kaada 1425 correspondant au 8

janvier 2005 relatif aux commissions paritaires et aux préposés a I’hygiene et a

|la sécurité.

| 1-5-Textesréglementaires en hygiene et sécurité:

[1-5-1-L ois:

-Loi n° 83-13 du 02 Juillet 1983 relative aux accidents du travail et aux maladies

professionnelles.

-Loi n° 88-07 du 26 Janvier 1988 relative a I’hygiene, a la sécurité et a la

médecine du travail.

-Loi n° 90-03 du 06 Février 1990 relative a I’inspection du travail.

-Loi n° 90-11 du 21 Avril 1990 relative aux relations de travail.
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|1-5-2-Directive:

- Directiven® 05 : Du 19 avril 2004 Note N° 251/2004

Objet : Respect des Regles de Sécurité relatives aux Manceuvres et Travaux sur

les Ouvrages. (Voir annexe 1).
|1-5-3-Décrets:

-Décret n° 76-36 du 20 février 1976 relatif ala protection contre les risques

d'incendie et de panique dans | es établissements recevant du public.

-Décret présidentiel n 06-60 du 12 Moharrem 1427correspondant au 11 février

2006 portant ratification de la convention 167 concernant la sécurité et la santé

dans |a construction.

-Décret exécutif n° 90-198 du 30 Juin 1990 portant reglementation des

substances explosives.

-Décret n° 91 05 du 19 01 1991 relatif aux prescriptions genérales de protection

applicable en matiére d’'hygiene et de sécurité en milieu de travail.

-Décret exécutif n° 93-120 du 15 Mai 1993 relatif a I’organisation de la

médecine du travail.

-Décret exécutif n° 01-342 relatif aux prescriptions particuliéres de protection et
de sécurité des travailleurs contre les risques électriques au sein des organismes

employeurs.

-Décret n° 02-427 du 07 Décembre 2002 relatif aux conditions d’organisation de
I”instruction, de I’information et de la formation des travailleurs dans e domaine

de la prévention des risques professionnels.

-Décret n° 05-09 du 08 Janvier 2005 relatif aux commissions paritaires et aux
préposés a I’hygiene et a la sécurite.
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-Décret n° 05-10 du 08 Janvier 2005 fixant les attributions, |a composition,
I’organisation et le fonctionnement du comité inter-entrepris d’hygiene et de

Securité.

-Décret n° 05-12 du 08 Janvier 2005 relatif aux prescriptions particuliéres
d’hygiene et de sécurité applicables aux secteurs du batiment, des travaux

publics et de I’hydraulique.

- Décret exécutif n° 90-246 du 18 aolt 1990 portant réglementation des

appareils a pression de vapeur.

|1-5-4-Arrétés:

-Arrété interministériel du 09 Juin 1997 fixant laliste des travaux ou les

travailleurs sont fortement exposes aux risgues professionnels.

-Arréte du 26 Juillet 2008 relatif a la déclaration d’ouverture de chantiers dans

les activités du batiment, des travaux publics et de I’hydraulique. « 17 »

I1.6.Les Méthodes D’évaluation Des Risques Professionnelles:

I1.6.1.Analyse Préliminaire des Risgues:
11.6.1.1.Définition :

APR est une méthode d’usage tres général couramment utilisée pour
I’identification des risques au stade préliminaire de la conception d’une

installation ou d’un projet.

11.6.1.2.Domaine d’application :

- les domaines aéronautiques et militaires

-Au stade de la conception d’une installation, lorsque la définition précise du

procédé n’a pas encore éete effectuée.
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-Dans le cas d’une installation complexe existante, au niveau d’une démarche
d’analyse des risques.

11.6.1.3.Déroulement:

L’utilisation d’un tableau de synthése constitue un support pratique pour mener

la réflexion et résumer les résultats de I’analyse.

Tableau I1-02 : Application de L’APR.

Fonction ou systeme:: Date:
t

1 2 3 4 5 6 7 8 | 9 10 1

N' | Produitou | Situation Causes | Conséquences| Gg* 'Mesuresde P* | G* | Propositions Observations
‘bquipernent | de danger securité daméliorations
. |ex1srantes

o — W I |

"Gy gravité a prion; P probabllité; G - grawite.

L’analyse des risques ne se limite pas a remplir colte que colte ce tableau.

1.6.1.4.Limites et avantages:

Le principal avantage de I’ Analyse Préliminaire des Risques est de permettre un

examen relativement rapide des situations dangereuses sur des installations,

L’APR ne permet pas de caractériser finement I’enchainement des événements

susceptibles de conduire a un accident majeur pour des systémes complexes.
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11.6.2.Analyse des M odes de Défaillances, de leur s Effets et de leur
Criticité:

11.6.2.1.Définition:

L’AMDEC c’est un outil permettant de prévenir les défauts et d'améliorer la
fiabilité du processus. La multiplication du score de Sévérité, d'Occurrence ou
probabilité et de Détection donne le RPN (Risk Priority Number).

11.6.2.2.Une démar che préventive:

Cette méthode est a vocation préventive.

C'est un précieux outil pour sassurer de lafaisabilité d'un cahier des charges en

respect des spécifications clients et des exigences réglementaires.

Comment reéaliser uneanalyse AMDEC ?

L'identification des modes de défaillances tout comme |'évaluation des effets et
laformalisation des liens de causalité demandent un travail d'études
particulierement approfondi. L'estimation de la Criticité est encore un peu plus
aléatoire.

Laréalisation d’AMDEC meérite une attention particuliere et une participation de

tous.

11.6.3.L"'arbre des causes ADC :
11.6.3.1.Définition :

Un Arbre des causes (arbre des faits) est un schéma se présentant sous laforme
d'une arborescence, utilisé dans le domaine des risques professionnel s pour
mieux identifier a posteriori tous les faits nécessaires ayant abouti aun
évenement indésirable (accident du travail, mais aussi défaillance d'un

processus, €etc.).
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> |l sagit donc surtout d'établir un diagramme de causes et effets.

» Ce diagramme se structure habituellement autour du concept dess M.

11.6.3.2. Diagramme d’Ishikawa :

Karoun Ishikawa recommande de regarder en effet I'événement sous cing

aspects différents, résumes par e sigle et moyen mnémotechnique 5M.

rMatisres MatEriel

Erfet

rMathodes PAllieu Main d'osewuwr=

Figurell-20 : Diagramme d’Ishikawa.

L e positionnement des causes met en évidence les causes les plus dir ectes

en lesplacant lesplus prochesdel'aréte centrale.

Matiere: lesmatiéres et matériaux utilisés et entrant en jeu, et plus

généralement les entrées du processus.

Matériel : |'équipement, les machines, le matériel informatique,

les logiciels et les technol ogies.

Méthode : le mode opératoire, lalogique du processus et la recherche et

dével oppement.
Main-d’ceuvre : lesinterventions humaines.

Milieu : I'environnement, |e positionnement, le contexte.
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11.6.4.Mé&hode HAZOP (Hazard and Oper ability Studies):

11.6.4.1.Domaine d’application :

e Industrie
e Chimiques

e systeme thermo-hydraulique

11.6.4.2.Principe:

La méthode de type HAZOP est dédiée a I’analyse des risques des systemes
thermo-hydrauliques pour lesquelsil est primordia de maitriser des parametres

comme la pression, latempérature, le débit...

11.6.4.3.Limites et avantages:

Cette méthode présente tout comme I’AMDE un caractere systématique et

méthodique.

11.6.5.What If (que se passe-t-il Sl) :

Est une méthode dérivée de I’HAZOP. La principale différence concerne la
génération des dérives des parametres de fonctionnement. Ces dérives ne sont
plus dans ce cas envisagées en tant que combinaison d’un mot clé et d’un

parametre, mais fondées sur une succession de questions de type de laforme::

« QUE (What) se passe-t-il Sl (IF) tel paramétre ou tel comportement est

différent de celui normalement attendu ? ».
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I1.7.La comparaison entre les méthodes :

Tableau 11-03 : Comparaison entre les méthodes d’évaluation des risques

professionnels.
Nom de Domaine
la But principal d’applicatio | Avantages I nconvénients
méthode n
APR Identifier les scénarii Secteurs -Eviter une analyse -Co(t
d’accident en présence | aéronautique, | systématique
de danger chimie et -Méthode rapide et
nucléaire efficace
AMDE | Identifier leseffetsdes | Technique -Fournit une autre -Exige un travail
C modes de défaillance | d’analyse vision du systeme important et fastidieux
des composants sur le | préventive -Donne des supportsde | -Pas adapter aux
niveau du systéme réflexion, de décision et | projets en temps rédl
d’amélioration -Optimisation de
-Donne des I’effort entre le colt et
informations agérer au | I’analyse AMDEC et le
niveau des études de codt de I’amélioration
slreté de aapporter
fonctionnement et des
actions a entreprendre
L'arbre | identification, nucléaire, C’est un outil -Colt
des représentation chimie, pédagogique trés
causes | arborescente et aéronautique. | efficace pour la -Ca prendre beaucoup
ADC évaluation quantitative formation et la de temps
de combinaisons sensibilisation ala
possibles securité.
d’événements depuis
I’événement redouté
jusgu’aux événements
de base
HAZOP | Identifier lesdangers | Industries -Détection précoce de -Important facteur
suite & une déviation pétroliéres, certaines erreurs de temps nécessaire au
des paramétres d’un chimiqueset | conception travail d’analyse
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procédé

para

chimiques

-Possibilité d’extension
d’utilisation aux
systémes informatiques
de conduite automatisee
de systemes

-Pas congu pour
identifier les risques
d’évenement a trés
faible probabilité

d’occurrence
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I11. Présentation d’organisme d’accueil :

I11.1.Présentation delawilaya de BOUMERDAS:

11.1.1.L ocalisation :

Lawilaya se situe au nord du pays sur 100 km du littoral a 45 km d'Alger4.
Boumerdes est une wilaya cotiere du centre du pays qui sétend sur une
superficie de 1 456,16 Km? avec 100 Km de profil littoral alant du cap

de Boudouaou El Bahri al'Ouest, alalimite Est de lacommune de Afir. Elle est

délimitée :

« aunord, par laMéditerranée ;
. al'ouest, par leswilayas d'Alger et de Blida;
. al'edt, par lawilayade Tizi Ouzou ;

« ausud, par lawilayade Bouira.

Figure-21: Localisation de lawilayade BOUMERDAS
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111.1.2. Démoqgraphie:

En 2008, |a population de la wilaya de Boumerdes était de 802 083 habitants
contre 646 870 en 1987. 6 communes dépassaient alors |a barre des 40 000
habitants en 20086 :

Evolution démographique
1987 1998 2008
646 870 645 497 802 083

Commune Population 6 Taux de croissance annuel 2008/19986
Khemis El Khechna 75 962 A 27T%
Boudouaou 71238 A 28%
Bordj Menaiel 64 820 A 19%
Ouled Moussa 45770 A 59%
Boumerdés 41 685 A 22%
Hammedi 40 546 A 39%

111.1.3. AEP et Assainissement

e A.E.Peaupotable: taux raccordement moyen public 85%.

e Assainissement : Taux de raccordement

I11.1.4.0rganisation dela wilaya :

1. Baghlias 2. Boudouaou ¢ 3. Daira de Bordj Ménaiel « 4. Boumerdéese 5.
Dellyse« 6. Khemis El Kechnae 7. Isser « 8. Naciria« 9. Thenia
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Figure-22: Organisation territoriale de lawilayade BOUMERDAS

|11-2- PRESENTATION GENERAILE DE L’ENTREPRISE :

|11-2-1-L historigue de LA SARL TOLEMETAL :

Fondée en 2003, |la sarl hamadi éclairage a é&é
rachetée en 2007 par la sarl SOMAFE a
I’initiative des freres ALIKACEM

En 2010 e sur décision du consal
d’administration, la société fut renommeée sarl

tolemetal, dont I’objectif principal été la création

d’une entreprise a la pointe de la technologie

dans |le domaine de latransformation de latole

|11-2-2-Activitédela SARL TOLEMETAL

TOLEMETAL est une entreprise algérienne spécialisé dans la transformation de
latole fine et |a fabrication de matérielle pour les installations é ectriques

TOLEMETAL accompagne sa clientéle dans les projets de sous-traitance en

rapport avec latransformation de latole fine

|11-2-3-Présentation deLA SARL TOLEMETAL
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TOLEMETAL est implantée a Hammadi, Khemis El Khechna Wilaya de
Boumerdes sur une surface de 6000 m2 dont 4500 m? béti et 1500 m2 non béti

Aujourd’hui TOLEMETAL dispose des équipements et machine assisté par
ordinateur ainsi que des logiciels « CFAO pour la conception en 3D et GPAO

pour la gestion de production

Figure-23:SARL TOLEMETAL

L’entreprise emploie une main-d’ceuvre qualifiée qui utilise des machines CNC

de haute technologie a savoir :

Poinconneuse (Qtés :5)
Plieuse (Qtés :01 numériques et 03conventionnelle)
Cisallle (Qtés :01 numeérique et 01 conventionnelle)
Découpe laser (Qtés :01)
Jointeuse (Qtés :01)
Presse 40, 50, 80, et 100 tonnes (Qtés :06)
Robot de soudage (Qtés 01)
04 postes semi automatique (MIG)

YV V.V V V V V V V

Chaine de peinture: systeme automatisé d’application
électrostatique de revétement en poudre €poxy avec processus

de traitement de surface

» Atelier d’usinage (tour conventionnél, rectifieuse, fraiseuse et

perceuse.)




Chapitre 03 : Présentation de I'entreprise

TOLEMETAL est également dotée d’un bureau d’étude pour la conception le

développement du nouveau produit selon les exigences du marché ainsi que

I’étude des installations électriques des grands projets

| 11-2-4-Capacité de production deL A SARL TOLEMETAL :

La capacité de fabrication de I’entreprise correspond en moyenne a :

30 000 ML / Mois de chemin de cable

1500 Coffrets/ mois (tout type de coffrets confondus)

Effectifs: 74 employés dont 16 employés de sexe féminin la moyenne d’age

Est de 32 ans, par structure TOLEMETAL comprend les qualifications

suivantes :
Structure Nbres Qualification
effectifs
Direction administration | 15 Licencier en finance comptabilité
finances
Commercia 06 Licence commerciae
Etude recherche et 03 ingénieur en genie mecanique/master
dével oppement en génie dectrique
Méthode 03 Master génie mécanique-robotique
Achats 05 Licence gestion
Production 42 DEUA mécanique/ TS maintenance
industrielle/TS
électrotechnique/soudeur qualifié
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| I1-2-5-Chiffre d’affaire et objectivede TOLEMETAL :

Année Année 2016 | Année2017 Année2018 Année2019

CA 166223355 175760734 251188390 297881750

TOLEMETAL compte améliorer son chiffre d’affaire en mettant en place un

plan d’action qui consiste a :

¢+ Doter I’entreprise d’une structuration adéquate aux objectives et
perspectives de TOLEMETAL
% Application des procédures managériales pour I’optimisation des

processus atous les niveaux et assurer latracabilité

R/
0‘0

Doter I’entreprise avec des moyens humains et matériels de haut

niveau

% Laformation du personnel

» Appliguer un systéme de motivation surale plan de la
rémunération du personnel

% Certification de produits TOLEMETAL

¢ Instaurer des procédures de contréle de qualité

|11-3-Lessitesde SARL TOLEMETAL :

SIEGE SOCIAL

Ouled Brahim BP 39C Hamadi K.Khechna, Boumerdes— Algérie
+213(0) 24 93 37 65

+ 213 (0) 24 93 37 66

+213(0) 2493 3764

commercia @tolemetal.com



mailto:commercial@tolemetal.com
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Figure-24: Plan de situation
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Figure-25: Plan D’urgence
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I11.4.Présentation des différentes structures et leurs missions:

> Structure commercial:

Réalise, voire dépasse, |es objectifs commerciaux (quantitatifs et qualitatifs) qui
lui sont fixés en répondant aux besoins des clients et prospects, sur le secteur
d’activité de la sarl tolemetal et dansle respect de la stratégie commerciae de

I'entreprise.

> Direction administration finances:

Le directeur administratif et financier (DAF) est garant de la bonne gestion
administrative et financiere de I’entreprise. 1l contréle la bonne exécution de la
stratégie et des procédures définies avec la direction générale et coordonne les

servicesdont il alacharge.

» FEtuderecherche et développement

Le service recherche et développement (RD) assure la veille technologique, la
recherche et le développement de nouvelles armoires é ectriques ou procédés
afin de favoriser I'innovation et la compétitivité de I'entreprise. A partir de
I'analyse des besoins, des attentes des consommateurs, et des distributeurs
identifiés par le service marketing, il ou elle pilote les projets de recherche

depuis I'étude du produit jusqu’a sa mise en ceuvre industrielle.
> Méthode:

Optimiser les process de production (équipements d'install ation, méthodes,
ressources humaines) dans le respect de laréglementation et des régles

d'hygiene et sécurité.

Gérer les plans de maintenance préventive, la mise en ceuvre des modes

opératoires et la mise en place des indicateurs de suivi des dysfonctionnements.
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» Achat :
Le service achat négocie et conclut les achats de tout produit ou service,
necessaire a la production de I'entreprise et a son bon fonctionnement, aux
meilleures conditions de qualité, prix et délais. Il ou elle contribue a assurer une

meilleure rentabilité de la production.

» Production
Le service de production applique la politique industrielle définie par la
direction : il ou elle organise, planifie et suit la production pour atteindre les
objectifs définis. Il ou elle contribue a I'amélioration des process de production

afin daméliorer la productivité et garantir la mise en conformité.

I11.5.Le rble de I’ingénieur HSE:

> Missions du poste:

Structuration administrative et développement de la politique de prévention des
risques professionnels et de la protection de I’environnement. Coordination des

équipes securité du site.

> Activités du poste:

» Mettre en ceuvre la législation et la réglementation en matiére d’hygiene, de
santé et de sécurité au travail, de protection de I’environnement et de
sécurité contre I’incendie.

e Coordonner et animer le réseau des correspondants de securité des
différents sites.

» Conselller les responsables (scientifiques, techniques, administratifs) pour
définir les procédures d’hygiene et de securité a mettre en ceuvre pour
I’amélioration des conditions de travail, I’laménagement, la transformation

ou laréhabilitation des locaux, des batiments,....
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* Piloter la démarche d’évaluation des risques.

o Participer a I’élaboration des plans de formations a la prévention des
risques.

» Représenter le chef d’établissement auprés d’organismes externes de la
prévention (collectivités, services extérieurs de prévention, de secours et
de contréle).Mettre en ceuvre les mesures de sécurité et de maintien de
I’ordre

* Assurer une vellle réglementaire et technol ogique.

* Rechercher et analyser les causes d’accidents du travail et de maladies
professionnelles.

 Assurer une sensibilisation des personnels ala prévention des risques

* Organiser et procéder a des visites de sécurité avec le médecin de
prévention.

» Rechercher, concevoir et diffuser des outils d’information, de formation a la

prévention des risques

111.5.1.L es taches de I’Ingénieur HSE :

» En matiére d’accidentologie :

»glabore les satistiques des accidents de travail (mensuel, trimestriel,
semestriel et annuel). Ces statistiques vont servir au calcul des parameétres
de sécurité (Taux de fréquence et Taux de gravité) et de déterminer leur
évolution par rapport aux exercices précédents.

« analyse les accidents de travall,

o réalise les enquétes d’accidents, pour déterminer les causes et mettre en
ceuvre les actions correctives et préventives.

» En matierede CHS (en sa qualité de secrétairedela CHS) :
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« elabore un programme de travail de la commission hygiéne et sécurité de
I’entreprise ,

* organise lesreunions de travail dela CHS,

* prépare et anime les réunions de travail dela CHS,

* suit la mise en ceuvre des recommandations et décisions de la CHS.

> En matiére d’inspection :

» met en ceuvre un programme d’inspections,

o réalise les ingpections dans les délais requis et transmet |es non conformités
constatées ains que les éventuelles recommandations aux structures
concernees pour prise en charge,

o réalise les inspections inopinées pour déterminer le degré d’application des

instructions mises en ceuvre.

> En matiére de formation, d’information et de sensibilisation :

» met en ceuvre un programme de formation sur les themes liés aux risques
identifiés,

» coordonne avec le service formation de laDRH, pour la programmation et
laréalisation des séances de formation,

* anime les séances de formation sur les risques liés aux activités,

« anime des actions de sensibilisation sur les lieux de travail,

« affiche les supports d’information et de communication relatifs au HSE,

|11-5-2-Présentation de L’atelier mécanique :
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L atelier mécanique est I'ensemble des processus nécessaires et structurés pour
la fabrication d’une armoire électrique allant des actions ou opérations de
transformation des matieres premieres ou de produits semi-finis jusqu’a la

distribution sur le marché

L atelier mécanique associe une capacité de production a méme de pouvoir
répondre aux exigences du marché; a tolemetal la capacité de production des

armoires électriques arrivent jusqu’a 50 unité par jours

Pour réaliser cette capacité de production I’atelier mécanique incluant tous les
meécanismes utiles, organisés et coordonnés — batiment industriel ; machines ;
équipements ; maintenance ; controle qualite ; systeme intelligent d’information
; capital humain performant

L atelier mécanique au niveau de tolemetal est équipé par des machines de la
derniére technologie :

2 poingonneuses, une machine découpe LASER, 5 plieuses, 5 poste a soudé, une
chaine de peinture a poudre équipée par un tunnel de traitement de surface ainsi
un tunnel de poudrage et en fin un four cuisson ; nous avons aussi dans I’atelier
mecanique en guestion une machine pose joint et une chaine de montage avec

une machine emballeuse
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I11.6. Spécification des matériels utilisés dans I’entreprise :

Figure-27: LaTolefine

Latransformation delatolefine

Figure -28: Découpage laser
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1)- Découpage (poinconnage et découpe laser) :

» Poinconnage:

L e poingonnage consiste a perforer un matériau par cisaillage grace aun
poingon et une matrice. Latble est placée entre le poincon et lamatrice. Le
poingon descend dans la matrice en percant latble par compression. Le
poinconnage permet donc d’effectuer des trous de formes complexes, en
fonction de laforme de poingon chois.

Dans notre cas le poingonnage utilisé pour donner la forme de I’état déplier de

I’armoire électrique

Figure-29:_Poingonnage

» Découpage LASER :
La découpe laser est un procédé de fabrication qui consiste a découper la

matiére grace a une grande quantité d’énergie géenérée par un laser et concentrée
sur une tres faible surface. Cette technol ogie est majoritairement destinée aux

chaines de production industrielles
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Figure-30: Découpage LASER

2)- Pliage :

Le pliage est une opération de conformation afroid qui consiste a déformer une
t6le plane en changeant la direction de ses fibres de fagon brusgque suivant un
angle. Ci-dessous un poincon applique une force F sur une tdle qui va s’enfoncer
dans une matrice appelé Vé.

A tolemetal nous avons deux types de pliage :

> Pliage sur presse plieuse:

Figure-31: Pliage sur presse plieuse.
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> Pliage sur panneauteuse :

Ce type de pliage est utilisé pour les pliés compliqué de I’armoire et les plie

avec une grande série

Figure-32: Pliage sur panneauteuse
3)- Soudage :

L e soudage est un procédé d'assemblage permanent. Il a pour objet d'assurer 1a

continuité de la matiere a assembler. Dans le cas des métaux, cette continuité est
réalisée al'échelle de I'édifice atomique

Figurelll-13: Soudage
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4)- Peinture époxy :

L es procédés de revétement par poudre sont des modes d'application, a caractére
non polluant, utilisés dans I'industrie pour revétir et protéger des supports
métalliques
Afin d’avoir une bonne qualité de soudage le procédé de revétement passe par
les étapes suivantes :

« Traitement de surface par un Détergent acide avec un PH=5

» Ringage avec I’eau pure

» Séchage avant peinture

o Four Cuisson a 180°C pour donner I’état solide a la poudre

Figure -34: Traitement de surface & ringage
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Figure-35: Poudrage
5)- Posejoint :
Cette opération se réalise sur une machine spécialisée dans la pose du joint

liguide ; apres un certain temps le joint devient sous la forme d’une mousse afin

de donner I’étanchéité a I’armoire électrique contre I’eau et la poussiére

Figure-36: Pose joint
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5)- Montage:

Une ligne de montage ou chaine de montage est un ensemble de postes de travail
spécialisés disposés dans un ordre préétabli correspondant ala succession des
opérations d'assemblage des composants d'un produit.

Le montage des armoires est I’assemblage par visserie de la porte avec le boitier

et les autres accessoires de I’armoire

Figure-37: Montage
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IV.L’ évaluation des risques professionnelle: (Analyse des modes de
défaillance, de leurs effets et de leur criticité)

IV.1.Historique:

Développée dans |e secteur aéronautique aux Etats Unis durant les
années soixante, laméthode a pris son essor en Europe au cours des années
soixante-dix dans les secteurs automobile, chimique et nucléaire.

Initialement, la méthode était appel ée:
+« AMDE : Analyse des Modes de Défaillances et de leurs Effets.

» AMDEC : Analyse des Modes de Défaillances, de leurs Effets et de leur
Criticité. « 16 »

|V.2.Principe:

L’analyse commence par la définition précise des fonctions de la
machine et I’identification de tous les modes de défaillances qui s’expriment
par la maniére dont un équipement vient a ne plus remplir safonction. Puis
est effectuée une décomposition organigue des fonctions pour distinguer les
éléments impliqués dans les défaillances fonctionnelles. L’élaboration de la
liste des causes est réalisée par une AMDEC simplifiée (Analyse des Modes
de Défaillance, de leurs Effets et de leur Criticité). « 16 »

La pratique de I’AMDEC s’intensifie de jour en jour danstous les

secteursindustriels. « 16 »

Méthodes particulierement efficace pour I’analyse prévisionnelle de la fiabilité
des produits elle progresse a grand pas dans I’industrie mécanique notamment
pour I’optimisation de la fiabilité des équipements de production, pour la prise
en compte de leur maintenabilité dés la conception et pour la maitrise de la
disponibilité opérationnelle des machines en exploitation.
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1V.3.Les types d’AMDEC:

Selon les objectifs visés plusieurs types de I’AMDEC sont utilisés lors de

phases successives de développement d’un produit :

= AMDEC produit

= AMDEC moyen de production (ou systéme)
=  AMDEC processus

= AMDEC sécurité. « 16 »

1V.3.1.Définitions I’AMDEC sécurité:

L’Analyse des défaillances et des risques prévisionnels sur un équipement

pour améliorer la sécurité et lafiabilité.
Choix du type d’AMDEC
L’étude AMDEC permet de prévoir les causes des pannes.
Dans le cadre de ce projet le type d’AMDEC choisi est I’AMDEC sécurite :
= But : Etudier et maitriser les risques de défaillance d’un produit,
procés ou moyen de production.
= Principe : recenser les risques potentiels d’erreur(ou les modes de

défaillance) et évaluer les effets puis analyser les causes. « 16 »
1V.4.Les aspects de ’AMDEC sécurité :
1V.4.1.Qualitative:

Parmi les différents aspects qualitatifs de I’AMDEC sécurité on peut citer les

aspects suivants :
& Découpage Fonctionnel
& Analyse des Modes de Défaillances
& Analyse des Causes
& Analyse des Effets « 16 »
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1V.4.2.Quantitative :

Parmi les différents aspects quantitatifs de I’AMDEC sécurité on peut citer

les aspects suivants :

& Cotation de parameétres (Fréquence d’apparition, Gravité ....)
& Calcul delacriticité a partir de ces parametres

& Mesure des résultats [1]

IVV.5.Principe de I’analyse :

L’emploi des AMDEC crée une ossature qu’il convient de compléter et
d’outiller. Pour cela une analyse plus fine de la pertinence des informations est
nécessaire. Le groupe AMDEC est tenu a maitriser la machine et a mettre a jour
et a s’assurer de la validité de toutes les informations utiles a I’étude. Il
appartient a s’appuyer sur le retour d’expérience de tous les opérateurs de tous
les services de cycle de fabrication du produit, qui peuvent apporter une valeur
ajoutée a I’analyse. « 16 »

Ladémarche pratique de I’AMDEC se decompose des 4 étapes

Suivantes :
IV.5.1.La démarche pratique de I’ AMDEC :

< Etape 1 : Initialisation de I’étude :

A/ Définir le systéme a étudier :

L ’AMDEC peut étre effectuée sur un organe, un sous ensemble, une piece, une
fonction, une caracteéristique, ...

B/Définir les objectifsa atteindre:

& Type d’AMDEC : produit, processus ou moyen.

& Objectifs: réduction des pannes, améliorer la sécurité, améliorer laqualité,
réduire les colts,...

C/ Constituer le Groupede Travail :

& Groupe pluridisciplinaire de 5 & 10 personnes.
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& Constitué d’un animateur (compétent en AMDEC et neutre sur le sujet), un
secrétaire pour rédiger les rapports des réunions et des participants compétents
et venant de différents services (qualité, production, maintenance, bureau
d’études,...)

D/Etablir le Planning desréunions :en respectant les délais imposés pour
I’étude.

E/ Définir lessupportsdetravail :(Grilles, tableaux de saisie...)

< Etape 2 : Décomposition fonctionnelle du systéme éudié:

& Analyse fonctionnelle externe et interne.

& [nventaire des fonctions de service.

% Inventaire des fonctions élémentaires.

& Pour une AMDEC moyen de production : découpage arborescent du systeme
en plusieurs niveaux dont e niveau le plus bas représente les é éments. « 16 »

% Etape 3 : Analyse AMDEC du systéme :

A partir de I'analyse fonctionnelle, la démarche consiste a effectuer 1es phases
suivantes :

& Analyse des mécanismes de défaillances.

& Evauation delaCRITICITE.

& Proposition d’ACTIONS CORRECTIVES (réduction des effets par la

mai ntenance préventive, détection préventive, maintenance meliorative, calcul

de lanouvelle criticité apres action).
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Evénement du

systéme
ue peut —il
| | Quepeu
arrive?
Modede
défaillance
Quelles sont les
Pourquoi la conséquences ?
défaillance? N[ Caneo Effet
Criticité

Actions correctives

Figure 38: Analyse de I’AMDEC du systéme.

% Analyse des mécanismes de défaillances :
» Modes de défaillance

Le mode de défaillance est laforme observable du dysfonctionnement d’un
produit ou d’une opération du systeme étudié. Il sert de base de travail dans
I'élaboration d'une AMDEC.

Un mode de défaillance doit répondre aux caractéristiques. Il est relatif ala
fonction étudiée qu’il décrit la maniére dont le systéme ne remplit plus sa
fonctionné. Il sexprime en termes physiques précis (court-circuit...).

On distingue 5 modes génériques de défaillance :

& Perte delafonction.

& Fonctionnement intempestif
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& Démarrage impossible.
& Arrét impossible.
& Fonctionnement dégradé. « 16 »
» Cause de défaillance:
La cause de la défaillance est une anomalie initiale susceptible de conduire au
MODE DE DEFAILLANCE. Elle sexprime en termes d'écart par rapport ala
norme. Elle se répartit dans les domaines suivants (par exemple) :
& Les hommes.
& Lemilieu.
& Ladocumentation.
& L'organisation.
& Latechnique.
> Effet de défaillance:
Cet effet concrétise la conséquence d’une defaillance. 1l est relatif a un mode de
défaillance et dépend du type d AMDEC réalisé de mécontentement, sécurité des
opérateurs et arrét du flux de production.
» Evaluation delacriticité:
L’évaluation de la criticité de chaque combinaison cause, mode, effet se fait par
des critéres de cotation :
& La fréquence d’apparition de la défaillance.
& Lagravité de la défaillance.
& Laprobabilité de non-détection de la défaillance.
Lavaleur delacriticité est calculée par le produit des niveaux atteint par les
criteres de cotation.
< Etape 4 : Synthése de I’étude :
» Lagrille AMDEC :
Lagrille AMDEC typique comprend 7 colonnes :
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& Nom de |'élément.

& Fonction.

& Mode de défaillance.
*» Effets.

& Causes.

& Cotation de lacriticité.

& Action corrective.

Cette grille peut aussi contenir d’autres colonnes pour le suivi des actions et la

réévaluation delacriticité. « 16 »

Tableau 1V-01: Lagrille AMDEC.
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I PR : Indice de Priorisation du Risque = Gravité x Occurrence X Non détection

C’est I’indice de criticité.
» Analysefonctionndl :

Lacolonnel et 2 : sedéduisent de I'analyse fonctionnelle préliminaire

nécessaire a la conception du systeme.
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Elles reprennent laliste des sous-ensembles ou des composants du systéme

étudié, avec leurs fonctions associées. « 16 »
» Analyse de défaillance potentielle:
Colonne 3 : Modes de défaillance

Elle se déduit de la colonne 2 par identification des dégradations et des pertes de
fonction envisageables. 33 modes de défaillance génériques sont proposes dans
lanorme AFNOR X60-510.

Colonne 4 : Causes de défaillance

Elle se déduit de la colonne 3 ; a un mode de défaillance peuvent étre associées

plusieurs causes.

Colonne5 et 6 : Effets de ladéfaillance

Elles se déduisent de la colonne 3, |es effets étant envisagés localement au
niveau du sous- systeme étudié et globa ement comme conséquences possibles

sur lamission du systéme et sa securité.

Colonnes7,8¢et 9:

v (G) est I'indice de gravité: Il sévalue a partir des effets (colonne 5 et 6)
par une note estimée de 1 (mineur) a5 (catastrophique). Suivant les
systemes, la gravité « relative » peut sestimer sur plusieurs criteres:
sécurité des personnes, des biens, défauts de qualité, perte de

disponibilite, pénalisation de la production... etc. « 16 »
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Tableau 1V-02 : Indice de gravité

Niveau degravité | Définition

Mineure 1 | Défaillance mineure : arrét de production<2min
Aucune dégradation notable
Significative 2 | Défaillance significative : arrét de production de

2min a20min, remis en éat de courte durée ou

petite réparation, déclanchement du produit

Moyenne 3 | Défaillance moyenne : arrét de production de 20min
a 60min, changement matériel défectueux

nécessaire

Majeure 4 | Défaillance majeure : arrét de production de 1h a
2h, intervention importante sur le sous-ensemble

production des pieces non conformes non détectées

Catastrophique | 5 | Défaillance catastrophique : arrét de production>2h,
intervention lourde nécessite des moyens couteux,

problémes de sécurité du personnel

v' (O) est I'indice d'occurrence : 1l sévalue a partir des probabilités des

causes (colonne 4) par une note estimée de 1 (tresfaible) a5 (forte). [1]
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Tableau I'V-03: indice d’occurrence

Fréquence d’occurrence | Définition

Tresfaible 1 | Défaillance rare : moins d’une défaillance
par an
Faible 2 | Défaillance possible : moins d’une

défaillance par trimestre

Moyenne 3 | Deéfaillance fréquente : moins d’une

défaillance par mois

Forte 4 | Défaillance tres fréquente : moins d’une

défaillance par semaine

(D) est I'indice de non-détectabilité : 11 sévaue a partir du mode de défaillance
(colonne 3) par une note estimée allant de 1 (Défaillance détectable a 100%) a4
(défaillance indétectable). [1]
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Tableau | V-04: indice de non-détectabilité

Niveau de non

détection

Définition

Détection évidente

Défaillance détectable a 100%
Détection certaine de la défaillance Signe
évident d’une dégradation Dispositif de

détection automatique (alarme)

Détection possible

Défaillance détectable Signe de la
défaillance facilement détectable mais

nécessite une action particuliére (visite...)

Détection
improbable

Défaillance facilement détectable Signe de
la défaillance difficilement détectable peu
exploitable ou nécessitant une action ou

des moyens compl exes (démontages...)

Détection impossible

Défaillance indétectable

Aucun signe de défaillance

» Hiérarchisation des problemes:

Colonne 10 : estimation de I’indice de criticité C (ou | PR)

Chague mode de défaillance identifié sera caractérise par son indice de
criticité: C=Gx0OxD

Dans notre exemple, C seracomprisentrel x 1x 1=1et5x 5x 4 =100.
L'indice de criticité permet d'établir I'ordre de priorité des actions correctives a

entreprendre. Il tombe sous le sens que pour des défaillances apparai ssant

critiques (C > 75) une remise en cause de la conception est nécessaire. « 16 »
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A 1'opposé, il est possible de négliger certaines défaillances envisagées,

mais qui ne sont ni probables ni graves (C < 20).
Entre les deux, des mesures correctives doivent étre proposees.

Tableau | V-05: indice de criticité.

C<20 C >20<75 C>75

Il est possible de Des mesures La conception est
négliger certaines correctives doivent necessaire.
défaillances étre proposées

envisagées, mais qui
ne sont ni probables ni

graves.

IV.6.Proposition d’actions correctives :

La maintenance devient préventive et contribue a améliorer la fiabilité des
équipements et la qualité des produits. Cette maintenance préventive se traduit
par la définition de plans d’actions et d’interventions sur I’équipement, par le
remplacement de certaines pieces en voie de degradation afin d’en limiter
I’usure, par le graissage ou le nettoyage régulier de certains ensembles. « 16 »

Ces actions préventives étaient dans un premier temps effectuées de fagon
systématique selon des calendriers prédéfinis. Elles permettaient d’anticiper les
pannes, mais au prix d’un alourdissement importants des codts de maintenance.
Grace a I’evolution des méthodes de diagnostic et de contrdle, une nouvelle
mai ntenance commence avoir le jour. Elle utilise des techniques de prévisions
de pannes comme I’analyse des vibrations ou des huiles. Cette maintenance dite
" préventive conditionnelle " permet de remplacer des pieces juste avant leur
rupture. Le choix entre les différents aspects de la maintenance se fait

principalement au regard des codits économiques, mais aussi des aptitudes et
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compétences du personnel de maintenance, et de la position concurrentielle sur

le marché. « 16 »

IV.7. Les avantages et les inconvénients de I’ AMDEC:

IV.7.1. Avantages:.

La maitrise des risques a I’aide de la méthode AMDEC permet de mener des
actions préventives, c’est a dire de résoudre les probléemes avant que ceux- ci ne
se présentent. Si cette méthode est suivie tout au long du cycle de vie du produit,

la production en sera améliorée et débarrassee de problemes majeurs.

1V.7.2.1nconvénients:

En général, un brainstorming avec plusieurs personnes impliquées de la
conception ala livraison du produit est nécessaire. Pour cela, il faut donc qu’une
équipe puisse se mettre d’accord sur les modes de défaillance étudies. Cette

méthode est, de ce fait, lourde a mettre en place.




Grille Desrisgues professionnels

Date:
06/08/2020

SARL TOLEMETAL
Service: Production

o Q Q@ Q@ % 8 c
< o 3 |82 |g% Zug - 5 elg| & 253
L= X9 0= e R 5 =l =l 58| & c28
N - g S % O8 g Y8 o Ol 8 ol I C EW
© S =© 2 & o © <5 ©
Desfuites | Risque Sonore Prendre des mesures
aux d’incendie (Bruit de techniques
_ raccordem | (bralures, fuite) (détecteurs
Bouteille | Risque | entsde blessures d’élévation de
Stockagegaz | gaz02 | d'incendie .y vax graves, - température...) et
Acétylene | EcPlosion accidents = = organisationnelles
mortels) voire %_ o o g (plan de préven_tion,
méme dansles = g = 8 nettoyage régulier
cas plus graves 21 =2 :% § < par aspiration, mode
d’explosion § 8 g B opératoire
Q § ° 5 d’exécution) pour
S g T 2 éviter laformation
= I 8 % S d’atmospheres
o = o) explosives supprimer
ol Y 5 © les sour ces
To) & d’inflammation et
< réduireles
conséquences des

explosions.




Date:
Grille Desrisques professionnels 06/08/2020

SARL TOLEMETAL
Service: Production

) ) Q
o | o 8 - 3 © g 2 @ O c $S o
o T |B¢g 29 Slog g5 & 2l o 5 3 s 3
= o) (] C_5 — @ C_G D = © (_5 = S — 8 = X c 3 g
«O E o ad (g8 5 T HLE o] o S =Z — e
= s |Is® OB Y8 g = ®] 8 o) BEQ
S S8 o 8 T o ®) <g ©
Peinture Cabine | Inhalation L’opérateur | intoxication, | Détection Mettre en place
de delapoudre | n’utilise pas | chronique | impossible o o 0 (pictogramme)
poudrage | €poOXy le masque ou aigué = o IS = g plaque signalétique
de 2 @ 2 8 S | delasécuritéau
protection £ o 8 s 2 | travail
@ 3 8 8 &
o (@] o o (@]
= & w g o g 2
= 3 g o
T o 3

R I 5 £ 0

(a) a) ¢ B

™ N QO ©




Grille Desrisgues professionnels

Date:
06/08/2020

SARL TOLEMETAL
Service: Production

) o ) @ ) 0 L c
= o O T O T 0O c N Q ¢ T 69
© £ T Bg gleog g o 2 5 < S 2
< ) 2 T 2 e S e c i @ <=
S O = 208 -0 8= 3 © - EED_ S €=
S 5 |83 (87 gb% g 2 | 5| B =4° SEs
e S T S © a @) <o
Presse | I’écrasem | Manquede | Blessure Détection )
Pliage plieuse | ent des visibilitéau || gravesaux | impossible o Eclairer, s
armoire doigtsou | postede niveaux des | avant le ° *8' ) § nécessaire, laligne
. . desmains | travail mains risque = S 2 ﬁ depliage, par
electrique entre E § g £ 5§ exemple depuisla
poincon §' E 2 3 _803 § facearriere.
et téle ou 7 = o % &
matrice = = o} <] ol
°f g & 8
o o




Grille Desrisgues professionnels

Date:
06/08/2020

SARL TOLEMETAL
Service: Production

Q ) Q o © 0 ® c
o o O © O O O . O c ()
@ D T S g% % = IO c o = = o ?, 2 =]
o e S8 3| S = S 2 se|lx =
&) No) = S 8= &5 8= Q gl =| S S =2
= s S % SR’ 5 w2 5 No Ol 8 NG} S E o
e S =© S =© (@] @) © <5 °
Postea | Risgue Sourcesde | Une Détection Dérouler les
Soudage souder | électrique | contact électrisation impossible cablesde
électrique | mémeaune " @ soudage avant
dansle tension aussi e § usage pour
procédéde | faible que 80 o | o o = éviter toute
[ S O o) o]
soudage. \éi[s peut avolr g & 7 z surchauffe.
- (@)
conséquences S Lg o o] Q % \Ij(é)tretriregi
trésgraves et 2 D 2 = adéquatstels
causer la mort. ® 3 P
Tout dépend g — :g 9 que gants et
dans quelles s 'ch?us?ures
conditions 8 LSO lEEEs &
survient la a bon etat.
décharge

électrique




Cause d’accident

Action a engager

Population visée

Catégorie

Nombre

Délai de réalisation

Structure responsable de la
réalisation de I’action

Electrisation /
Electrocution

-Sensibilisation des
salariés sur le risque

-Entretien des
équipements électrique

Tous les salariés sur

l'usine

Séance / atelier

Chaque trimestre

Ingénieur de sécurité

Accident de travail
et Manutention

-Sensibilisation des
salariés sur le risque et de
|"utilisation des EPI

Tous les salariés qui
font les travaux sur

Visite / atelier

1°" trimestre

Ingénieur de sécurité

mecanique -Formation des salariés | Machines
sur les machines
-Sensibilisation des ) )
I ntoxication salariés sur le risque et de | ToUs les salaries qui _ . _ _
chronique Iutilisation des EPI font les travaux sur | Séance / atelier Chaque trimestre Ingénieur de sécurité
la cabine de peinture
-Sensibilisation des
salariés sur le risque ;
Incendie Tous les salariés Séance / atelier Chaque trimestre Ingénieur de sécurité

-Entretien des détecteurs
et extincteurs




Recommandations générales

Recommandations générales :

L es risques peuvent ére multiples : accidents du travail,

nuisances sonores, maladies professionnelles etc.

Apres analyse et évaluation des risques, le responsable HSE propose des

solutions avec I’élaboration d’une politique HSI

e || forme ensuite toutes les personnes relatives a un projet a partir de
plans de prévention.

o |l doit définir les différentes phases d’un projet pour identifier les
moyens de préventions.

e |l doit également adapter le matériel et les installations sur le I’usine

e Lechargé HSI veille a I’application de toutes les nouvelles normes
pour rédiger les consignes de sécurité.

e veiller ace que ces consignes soient correctement respectées : port
des EPC et EPI etc.

e Pour garantir labonne exécution de ses missions, une bonne
communication entre les intervenants d’un atelier est nécessaire.

e Touteslesinformations des plans de prévention sont énoncées
oralement mais doivent également faire I’objet d’un rapport
consultable atout moment.

e Leresponsable HSI en leur proposant de rédiger et de générer des
rapports precis.

e Lesregles de sécurité et d’hygiene a mettre en place peuvent ainsi

étre communiquées a tous les prestataires d’un projet.




Conclusion

Pour une meilleure maitrise des risques liés a I’activité industrielle et pour

diminuer son exposition a des pertes humaines et matérielles, I’entreprise doit :

v Profiter d’un regard extérieur pour prendre ponctuellement du recul et revalider
I’efficacité de son (RISK management).

v Intégrer la totalité des risques inhérents a son activité et les considérer comme
élément a part entiere des axes de surveillance et de progres.

v Anticiper les déviations mineures dont I’accumulation peut occasionner des
événements critiques pour la sociéteé.

v' Amener chaque responsable a focaliser son énergie, son temps e ses

compétences a la performance et a la sécurité des ses équipes.
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