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Avant-Propos

Dans le but de valider un master 11 en management de la qualité, nous avons été amenees a réaliser un
stage de fin d’¢études d’un duré de 11 semaines dans un milieu professionnel. Faisant partie intégrante
du projet pédagogique, ce stage est une occasion de mettre en application les connaissances que nous
avons acquises durant nos études, a démontrer nos aptitudes et a développer les compétences associées

au métier de la qualité vers lequel on se dirige.

Nous avons effectué notre stage de fin d’études chez REMELEC qui est une entreprise privée
specialisée dans la fabrication de matériel électrique et électromécanique (transformateurs,
électrogénes, installation de moyenne et basse tension...), située dans la zone industrielle de Rouiba.
Notre mission durant ce stage est d’évaluer les risques de 1’entreprise et tout particulierement les

risques de I’atelier Schneider qui est I’un des nombreux ateliers de REMELEC.

Nous avons découvert tout au long de notre stage que le métier d’HSE, RMQ et de contrdleur qualité,
ces métiers sont tous aussi intéressants les uns que les autres et sans lequel une entreprise ne peut pas
fonctionner correctement. Nous avons aussi assisté aux difficultés auxquelles ils font face chaque jour,
les limites et impactes de leurs travaux au sein de I’entreprise, ce qui nous a aider a avoir un avant-

gout de la vie professionnelle.

Dans une premiére partie de ce mémoire, nous allons présenter les bien fait d’un management intégré
et d’un management des risques et pourquoi ce dernier et trés important dans la pérennisation de
I’entreprise. Apres avoir €tabli les enjeux ainsi que la problématique qui émerge du management des
risques sans outils d’aide a la décision, nous allons présenter dans une seconde partie la méthodologie
mise en place pour évaluer et analyser les risques. Pour finir, nous allons essayer de réaliser un outil
d’aide a la décision qui, espérons-le, pourras aider les entreprises a manager leur risques dans un

systeme de management intégrer.



Introduction générale et problématique

La définition et la mise en ceuvre d’un systéeme de management des risques repose avant tout sur le
respect d’un certain nombre de valeurs essentielles. Le partage de ces valeurs constitue un élément
décisif dans une démarche pérenne de progres et de maitrise des risques conduisant a I’amélioration

des conditions de travail de I’environnement, tout en améliorant la productivité.

Selon ISO 9000 : 2015 le risque est un effet d’incertitude. Dans le monde des affaires le risque est
intrinséque. Avec des preuves empiriques montrant que 50% des petites et moyennes entreprises
(PME) ferment leurs portes avant leur cinquieme année, il est clair que I'exploitation d'une entreprise

est en lui-méme un risque.

Durant I’année 2016, 34 471 PME privées algériennes étaient radiées contre seulement 8646 PME
pour ’année 2015 soit une augmentation de 298,69% sur une période d’une année ! dont 11 686 sont

des personnes morales contre 7956 et 22 785 PME personnes physiques contre 690, (/102

Monsieur Mohamed Slimani, directeur général du Centre national du registre du commerce (CNRC) a
annoncé, le 08/05/2017 au forum d’El Moudjahid, que les raisons de la mortalité des entreprises sont
méconnues, et une étude a été entamée pour expliquer le phénomeéne et apporter des réponses aux

cessation d’activités. [°-°!

Nous considérons que 1’étude entamée pour élucidé ce taux élevé de radiation du registre de commerce
aboutira en grande partie sur le manque d’une approche pertinente dans le domaine de management

des risques.

Les risques ont non seulement des conséquences en termes de performance économique et de

réputation, mais il y a aussi des considérations sécuritaires, environnementales, et sociales.

Ces risques peuvent étre internes ou externes, directs ou indirects. Malgré les éléments d'incertitude,
il est souvent possible de prévoir les risques et de placer des actions de prévention pour minimiser

leurs conséquences négatives et de maximiser les positifs (opportunités).



Les risques qui émergent des entreprises peuvent étres contrdler avec un management des risques et
de la gouvernance. De cette maniére, les entreprises qui adoptent une stratégie de management des

risques sont plus susceptibles de survivre et grandir. '*!

Mais qu'est-ce qu'un management des risques sans outils d’aide a la décision ? Le management des
risques doit étre accompagné d’outils pour aider les manager a mieux analyser et évaluer les risques
pour réussir a mettre en ceuvre des mesures de préventions concrétes, (I’ISO 31010 : Techniques
d'évaluation des risques) nous propose de multiple outils et technique et leur applicabilité dans le

processus d’évaluation des risques.

C’est dans cette optique que nous avons réalisé un stage pratique au sein de ’entreprise REMELEC,
une entreprise privée, certifier ISO 90012008, spécialisée dans la fabrication de matériel électrique
et électromécanique (transformateurs, électrogenes, installation de moyenne et basse tension...), située

dans la zone industrielle de Rouiba.

La nouvelle version de la norme ISO (pour la qualité, sécurité, et environnement) se divise en deux

parties distinctes :

e Une partie organisation, structure, gestion du Systeme de Management de la Qualité (Chapitres
1a7)

e Et une partie dite opérationnelle. (Chapitres 8 a 10) : c’est la partie qui traite de la réalisation
des activités opérationnelles, de I’évaluation des performances et de celle d’amélioration. C’est

la partie qui nous intéresse.

La nouveauté¢ la plus remarquable, qui touche directement la qualité opérationnelle, est I’intégration
de ’approche risque dans le management et a tous les niveaux de I’entreprise. Cette approche
proactive et anticipative des éventuels dangers mettant en péril I’activité de I’entreprise, permet de

procurer les solutions racines et de manager, sur la base de ces risques, le devenir de ’entreprise.

D’une maniére générale, les nouvelles versions des norme 1SO, que ¢a soit de la qualité ou de
I’environnement ou de la sécurité et santé au travail, incitent les organismes a mieux prendre en compte
les risques et les opportunités, a adapter la démarche qualité pour mieux appuyer la stratégie de

I’entreprise et a maitriser tout I’ensemble de la chaine pour satisfaire les parties intéressées.



Le but de ce travail est d’analyser des processus opérationnels et d’établir une méthodologie
innovante, comme outil d’aide a la décision, dans le domaine industriel pour I’amélioration de la

performance opérationnelle intégrée (qualité, sécurité et santé au travail, et environnement).

Il nous semblait donc intéressant de considérer la réalité de la problématique si dessus :

« Est-il possible d’élaborer un outil d’aide a la décision pour la société REMELEC, qui prendrait en
compte les aspects essentiels des techniques d’évaluation des risques existante en y rajoutant une
intégration entre les trois systemes de management (qualité, sécurité et santé au travail, et

environnement) ? »

Tout au long de ce mémoire, nous avons développé progressivement cette approche suivante :

Dans la premiére partie nous avons réalisé une recherche bibliographique sur les concepts :

e Le SMI la performance et 1’aide a la décision ;
e Lanotion du risque et les textes législatif et reglementaire algérienne ;

e Les outils d’aide a la décision pour I’amélioration de la performance industrielle.

Ensuite, dans la 2eme partie nous avons réalise une analyse intégré QSSTE de 1’atelier Schneider.

Dans cette derniére partie nous avons présenté le travail comme suit :

e Dans le chapitre I nous avons présenté et analysé notre matériel d’étude (1’atelier Schneider-
REMELEC) et nous avons proposé une méthodologie d’analyse intégré de (1’atelier Schneider-
REMELEC).

e Dans le chapitre Il nous avons présenté et discuté les résultats de notre travail concernant les
grilles d’analyse des risques qualité, SST et environnement et 1’¢laboration de I’Outil d’Aide a

la Décision Risque Intégré baptisé par nos soins, « OADRI ».

Enfin nous avons finalisé notre travail par une conclusion générale qui résume notre approche, définit

les limites de notre recherche et les perspectives de ce travail.



A- Partie théorique :

Concepts généraux

Introduction :

Le but de notre partie théorique est de vous expliquer les biens faits du systeme management intégré
et 'importance du risque dans la prise de décision, la différence entre I’analyse et I’évaluation des
risques, ensuite nous allons aborder les limites de la réglementation Algérienne en ce qui concerne
I’évaluation des risques et des impacts environnementaux et enfin nous allons vous montrer les
techniques utilisés pour I’amélioration des performances opérationnels et les techniques d’évaluation

des risques de la norme CEI 31010 : 2009 Gestion des risques.
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1- Le SMI la performance et I’aide a la décision :

1.1 Systeme de management intégreé :

Les quatre référentiels autonomes les plus connue pouvant faire I'objet d'intégration dans un systéme
de management commun, sont : Systéme de management de la qualité (ISO 9001), Systémes de
management environnemental (ISO 14001), Systéme de management de la santé et la sécurité au
travail (OHSAS 18001), Systeme de management de la sécurité des denrées alimentaires (ISO 22000).
On dit qu’un systéme de management est intégré lorsqu’au moins deux des systemes de management

sont intégrés.

Les domaines communs a ces systemes de management comprennent le management des risques
(norme CEI 31000) (l'approche par les risques), les audits, la documentation, les actions correctives,

la formation et I'amélioration continue.

Une étude réalisée en 2015, a estimé que l'intégration réduit les cotts de la mise en ceuvre de 50% et
les codits de maintenance de 66%. En outre, les colts d'audit par une tierce-partie réduit de plus de
20%. 7]

Le but d’un systéme de management intégré n’est pas que de réduire les cotts. Lorsqu'une entreprise
manage ses performances en se basant sur des systemes séparés et indépendants, I'incohérence et la
confusion s'installe. Les systemes autonomes utilisent une gestion de la documentation isolée entre eux
entrainant une duplication des processus au sein du méme site pour chacune des normes de
management SMQ, SME, SMSST et SMSDA.

Donc, Un systeme de management intégré contribue aussi a éviter la duplication des processus, la
formation et I’audit interne pour chaque norme, a réduire les risques globaux, a contréler les documents

et permet a l'organisation de se concentrer sur la réalisation de ses objectifs.

Les défis liés a l'intégration sont les nombreuses exigences contradictoires et les différences de
terminologie entre plusieurs normes de management, ce qui complique l'intégration, mais grace a la
HLS ou structure de niveau supérieur, qui s’appuie sur 1’annexe SL, appendice 2 des Directives

ISO/IEC, toutes les normes de systémes de management suivront la méme structure.
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L’ANNEXE SL développer par ISO, est une ligne directrice pour la rédaction des futures normes de
systemes de management (1ISO9001 : 2015 1SO14001 : 2015 a venir ISO 45001, ISO 22000) selon des

titres d’articles, texte, termes et définitions de base communs. I°

Ce format harmonisé permettra d’assurer la cohérence entre les normes futures et révisées, d’en
faciliter la lecture et la compréhension par les utilisateurs, et plus important d’en simplifier 1’utilisation

intégrée.

1.2 Amélioration de la performance opérationnelle :

Selon ISO 9000 :2015 I’amélioration est une activité menée pour améliorer les performances alors que
I’amélioration continue est une activité récurrente. Le terme performance ne signifie pas efficience car
la définition de ce terme, que 1’on peut lire dans la norme ISO 9000 :2015 au § 3.7.8, explique qu’une
performance est un « résultat mesurable qui peut étre liées a des résultats quantitatifs ou qualitatifs. »
Alors que ’efficience caractérise les capacités a atteindre les objectifs aux prix de consommation

optimal de ressource (matiére et finance).

Objectifs

Pertinence Efficacité

Performance

Ressources Résultats

Efficience

Figure 1 : Triangle de la performance. Source (AFNOR) !

Les performances peuvent concerner le management, les activités, les processus, les produits (y
compris les services), les systemes ou les organismes. La performance se base sur le rapport valeur

cout que I’entreprise tante a optimiser, cela créé de la valeur ajoutée.

L’amélioration de la performance opérationnelle désigne une collection de démarches, méthodes et
techniques dont le but est 1’amélioration continue des procédés de production, tant en termes de

productivité de maitrise des risques, de réduction des codts de toute nature et de qualité des produits.
[4]
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1.3 Laplace du risque dans la prise de décision :

Le risque est une information-clé de la prise de décision. Ce qui fait de I'évaluation du risque une aide

précieuse a la prise de décision. Cette derniere revient a accepter ou a refuser le risque.

Toute prise de décision est effectivement un choix mis au regard des risques qu'il comporte. Lorsque
vous demandez a votre chef de prendre une décision, il pese le pour et le contre, autrement dit les
opportunités possibles et les menaces potentielles. S'il juge les secondes supérieures aux premieres, il
est probable qu'il vous demande de revenir le voir avec de plus amples informations, ou d'engager

préalablement quelques actions afin de réduire le risque.

Pour assurer sa décision, votre responsable espére pouvoir s'appuyer sur un modele de décision
éprouvé qui confortera son opinion par analogie a des situations semblables. 1l veut obtenir des
informations qu'il peut traduire en risques si possible quantifiés. La premiere disposition a prendre est
d'étre vigilant. En effet, la qualité d'une décision est dépendante de la pertinence des raisonnements

qui construisent la prise de décision.

Dépassés ou non-applicables, analytiques plutot que systémiques. S’il existe un important arsenal de
méthodes éprouvées, il est essentiel de discerner celles qui sont appropriées au contexte spécifique a
la décision a prendre, puis de vérifier si les informations disponibles permettent de mettre en ceuvre

ces méthodes.

Méme dans le cas trés improbable ou des modéles et des informations existeraient, le décideur ne
pourrait tout réunir, ne serait-ce qu'a cause des contraintes de temps et de co(t. 1l devra accepter une
part d'incertitude qu'il ne peut dailleurs guére évaluer précisément puisqu'elle est constituée de

conscience et d'inconscience.

Entre rationalité absolue et totale irrationalité, le vrai décideur ne recherchera pas une hypothétique
solution optimale mais se contentera d'un choix correspondant a son « niveau d'aspiration et de
satisfaction ». Nous devons reconnaitre une forme d'ambivalence dans cette affaire. La formation
scientifique de la plupart de nos responsables ne les prépare pas au doute mais leur inculque le besoin
de données certaines pour réfléchir et décider. Pourtant, le doute est nécessaire. Le premier risque de

la décision est I'absence de doute. « Prendre une décision, c'est posséder le doute constructif. » [°!
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2- La notion du risque :

2.1 Lerisque dans les entreprises :

~ Un risque négatif est la menace que, lors d'une action ou par inaction, un événement dont la
vraisemblance est incertaine affecte la capacité d'une entreprise (d'un organisme) a atteindre ses

objectifs. L’événement est dit « redouté ».

~ Un risque positif est I'opportunité que, lors d'une action, un événement dont la vraisemblance est
incertaine améliore la capacité d'une entreprise (d 'un organisme) a atteindre ses objectifs. L’événement

est alors dit « souhaité ».

Les risques négatifs sont aussi dits « risques purs » ! Les risques positifs sont eux souvent qualifiés de
spéculatifs. Ce qui tend & les restreindre au domaine financier, par référence au phénomeéne

économique de la spéculation boursiere par exemple.

La menace réside autant dans I'inaction que dans l'action. Le risque de ne pas faire peut-étre aussi
grand que celui de faire. Si, par exemple, une entreprise n'engage pas les actions nécessaires pour
s'adapter a un environnement en perpétuelle évolution, il y a fort a parier qu'elle se retrouvera vite en
crise. En revanche, il semble que I'opportunité n'existe que dans l'action. Elle accompagne le temps
des projets et de I'innovation, le temps ou I'entreprise entrevoit « la perspective de quelque avantage
possible, en vue desquels elle est préte a assumer quelques risques, mais, d'ordinaire, tout en s'assurant

le plus possible contre eux ».

En effet, une méme action peut étre a l'origine d'un risque ou d'une opportunité. Le lancement d'un
nouveau produit peut étre l'occasion d'une amélioration de I'image comme celle d'une dégradation de
cette derniere selon le succes rencontré par ledit produit sur son marché. L’opportunité d'une
amélioration de la performance industrielle, via un changement dans l'organisation du travail, peut

comporter le risque d'une insatisfaction des salariés pouvant peut-étre dégénérer en conflit social.

Les deux définitions convergent pour positionner le risque par rapport a lI'objectif :

Le risque, c'est de ne pas atteindre I'objectif ; I'opportunité c'est de depasser I'objectif.



A- Partie théorique

L’enjeu fondamental du management du risque est bien I'atteinte des objectifs. Pour atteindre I'objectif,
il faut maitriser les risques associés a cet objectif. A contrario, la maitrise des risques est source
d'efficacité, puisque celle-ci se définit comme la capacité d'un organisme a atteindre les objectifs qu'il
s'est fixés. On peut aussi imaginer les difficultés rencontrées lorsque I'on souhaite mettre en ceuvre un
management du risque dans une entreprise qui n'a pas clairement défini et partage ses objectifs

stratégiques et opérationnels. ©°/

2.2 Evaluation des risques :

L’évaluation des risques n’est pas un sujet nouveau, pour les risques liés a la santé et la sécurité au

travail, c’est une obligation légale.

Une évaluation des risques est une enquéte systématique de tous les risques : qualité, securité,
environnement. C’est aussi un outil pour I’employeur, afin que ce dernier puisse garantir la sécurité et

la santé des salariés sur leurs postes de travail, protéger 1I’environnement et pérenniser son entreprise.

Le but de I’évaluation des risques est d’éliminer, d’écarter ou du moins de diminuer les risques
existants et de déterminer les mesures indispensables afin de garantir la sécurité et la santé des salariés

sur leurs postes de travail, la protection de I’environnement et la pérennité de I’entreprise.

Il faut faire la différence entre les termes “analyse des risques”, ou il s’agit simplement de “dépister”
les risques, et “évaluation des risques”, évaluation qui permet de classer les risques selon un degré

d’importance. L’évaluation des risques est un examen systématique de tous les aspects du travail.

Elle sert a établir :

* les causes potentielles d’accidents (et/ou de blessures) ou de maladies (mentale ou physique), les
causes d’impact environnementale et les causes des risques qualité liées a la pérennité de 1’entreprise ;
* les possibilités d’élimination de dangers ;

* les mesures de prévention ou de protection a mettre en place pour maitriser les risques.

Lorsqu’un risque a pu étre identifié, la premiére chose a faire est de voir si ce risque peut étre éliminé.
Si une élimination du risque s’avére impossible, le risque devra étre maitrisé, c’est-a-dire réduit a un

minimum et gardé sous controle. °/
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2.3 Diagramme de I’analyse des risques (QSSTE) :

Identification de

Repeter le processus

>

l'activité

Identification des non
conformités

v

Détermination des
risques: non qualité,
santé sécurité, et
impactes
environnementaux

l

Evaluation des risques

v

Actions préventives et
recommandation

l

Contrdler et surveiller

Fin

— (Bt

— [Fnes

Figure 2 : Diagramme de I’analyse des risques, (élaboré par nos soin)
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3- Textes législatifs et réglementaires

3.1 Reéglementation en ce qui concerne la qualité du produit :

Le ministre de I’Industrie et des Mine M. Bouchouareb a estimé que « seule la qualité est a méme de
garantir la protection et la pérennité du produit national et, par conséquent, celles de |’économie

nationale ». [!

Une approche risque dans le management de la qualité n’est pas une obligation réglementaire, mais
une volonté personnelle pour les chefs d’entreprises. Les principaux textes législatifs dans le domaine
de la qualité en Algérie parlent généralement de la protection du consommateur, le contréle de

conformité des produits et des biens fait de la normalisation :

-Loi n°® 89-02 du 7/02/1989 relative aux regles générales de la protection du consommateur ;

-Décret exécutif n° 93-47 du 06/02/1993 modifiant et complétant le décret exécutif n°92-65 relatif au
Contréle de la Conformité des produits fabriquées localement ou importeés ;

-Décret exécutif n° 01-315 du 16/10/2001 Modifiant et complétant le décret exécutif n°® 90-39 du
30/01/1990 relatif au contréle de la qualité et a la répression des fraudes ;

-Loi n°® 16-04 du 19/06/2016 modifiant et complétant la loi n°® 04-04 correspondant au 23/06/2004

relative a la normalisation.

3.1.1 Constat des professionnels dans le domaine :

Concernant la commercialisation des produits non conformes aux critéres et de mauvaise qualité, M.
Bouchouareb ministre de I'industrie et des mines a souligné le 23 mai 2016 que cette révision (Loi n°
16-04 du 19 juin 2016) contribuera a mettre en place des laboratoires qui vont permettre de controler,
d’inspecter et d’enquéter sur la conformité des produits importés et fabriqués localement aux normes

et critéres en vigueur. [°!

Mustapha Zebdi président de I’APOCE a souligné le 26 déc. 2016 en marge de la célébration de la
21eme journée nationale de la normalisation, 1’existence de produits algériens non-conformes,
dangereux pour la santé des consommateurs et pour I’économie nationale. Car explique-il, « le manque
de réglementation en matiére de normalisation et de certification est a l’origine de l’anarchie que

connait le marché national. » [!

11
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3.2 Réglementation en ce qui concerne I’hygiéne et la securité :

En Algérie, la santé au travail pour tous les travailleurs est un droit 1égislatif mais contrairement aux
autres pays, I’Algérie a un manque d’articles de loi concernant la réalisation du document unique

d’évaluation des risques.

3.2.1 Exemple dans les pays européens :

Le cadre Européen - 89/391/CEE de 1989, définit les responsabilités générales de 1’employeur en
maticre de dépistage et d’élimination des facteurs de risques. Elle sert de cadre a une série de directives
“particuliéres” qui couvrent des domaines bien definis. La directive “cadre” et les directives

“particuliéres” promulguées sur cette base poursuivent le méme but : PROTEGER LES

TRAVAILLEURS.

Extrait de I’article 9 de la Directive 89/391/CEE :
“L’employeur doit :
a) disposer d’une évaluation des risques pour la sécurité et la santé au travail, y compris ceux

concernant les groupes de travailleurs a risques particuliers.

(.“)77 [10]

En France par exemple, le DUER, a été créé par le décret n® 2001-1016 du 5 novembre 2001, en
application des articles L4121-2 et L4121-3 du Code du travail. L’¢laboration et la mise a jour de ce
document s'imposent a tout employeur dont l'entreprise emploie au moins un salarié. Le document
unique doit étre mis a jour au minimum une fois par an et lors de tout changement de situation. Il doit

également étre revu aprés chaque accident de travail. |

3.2.2 Lesarticles réglementaires parlant directement de I’évaluation des risques :

Art. 4. De I’arrété interministériel du 5 Chadbane 1424 correspondant au ler octobre 2003 relatif a la
protection des travailleurs contre les risques liés a 1’inhalation de poussiéres d’amiante :

L’employeur concerné doit procéder a une évaluation des risques afin de déterminer notamment, la
nature des fibres en présence, la durée et le niveau de I’exposition des travailleurs a I’inhalation de

poussiéres provenant de I’amiante ou de matériaux contenant de I’amiante. '**/

12
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Art. 3. Décret exécutif n° 14-349 du 15 Safar 1436 correspondant au 8 décembre 2014 fixant les
conditions de mise en conformité des installations et des équipements relevant des activités

hydrocarbures :

Le diagnostic doit inclure des études de risques quantitatives et qualitatives permettant 1’évaluation

des risques et des niveaux de criticité.

L’évaluation des risques doit étre faite sur la base d’une grille de criticité qui sera utilisée pour prioriser

les recommandations et planifier les actions de réhabilitation et de mise en conformité. [**!

Art. 7. Du décret exécutif n® 09-335 du Aouel Dhou EI Kaada 1430 correspondant au 20 octobre 2009
fixant les modalités d’élaboration et de mise en ceuvre des plans internes d’intervention par les

exploitants des installations industrielles.
Le plan interne d’intervention doit contenir :

- I’évaluation des risques ;
[14]

On retrouve aussi dans ANNEXE Il du décret présidentiel n° 04-170 du 19 Rabie Ethani 1425
correspondant au 8 juin 2004 portant ratification du protocole de Cartagena sur la prévention des
risques biotechnologiques relatif a la convention sur la diversité biologique, adopté a Montréal le 29
janvier 2000. Une partie dite EVALUATION DES RISQUES :

Cette partie a pour objet de déterminer et d’évaluer les effets défavorables potentiels des organismes
vivants modifiés sur la conservation et 1’utilisation durable de la diversité biologique dans le milieu

récepteur potentiel probable, en tenant compte également des risques pour la santé humaine. 1*°

On constate que ces articles ne parlent pas d’évaluation des risques unifiée comme le fait la
reglementation européenne par exemple. L évaluation des risques dans la réglementation Algérienne
est spécifique a certaines activités, comme les activités a risque majeur (incendie, explosion),

hydrocarbure, biologique et celle contenant de [’amiante...

13
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3.2.3 Lesarticles reglementaires faisant allure a I'évaluation des risques :

Il existe d’autre article parlant indirectement de 1’évaluation des risques, contrairement aux lois
européennes qui donnent des linge directrice sur 1’élaboration d’une évaluation des risques, les plus

allusif d’entre eux sont :

3.2.3.1 Lesarticles de la loi n° 88-07 du 26 janvier 1988 relative a I'hygiene, a la sécurité et a
la médecine du travail faisant allure a I’évaluation des risques :

Art. 3. -L'organisme employeur est tenu d'assurer 'hygiéne et la sécurité aux travailleurs.

Art. 12. - La protection de la santé du travailleur par la médecine du travail est partie intégrante de la
politique nationale de santé.

Dans le cadre des missions, telles que définies par la législation en vigueur, la médecine du travail,
dont la double mission est préventive essentiellement et curative accessoirement, a pour but : - ...

- d’identifier et de surveiller, en vue de réduire ou d’éliminer tous les facteurs qui, sur les licux de

travail, peuvent affecter la santé des travailleurs ; ...

Art. 21. - Les travailleurs nouvellement recrutés, ainsi que ceux appelés a changer de poste, de
méthodes ou de moyens de travail, doivent étre instruits, au moment de leur affectation, des risques

auxquels ils peuvent étre exposés a leurs postes de travail.

Art. 22. - de la fréquence et de la gravité des risques observés par tout organe ou structure ou personne
compétente en matiére d'hygiene, de sécurité et de médecine du travail, des actions de formation

particuliére sont organisées pour les travailleurs concernés, aux fins de prévention. |'®!

3.2.4 Constat des professionnels dans le domaine :

Selon Kamel Bourenane, Spécialiste en évaluation des risques professionnels et environnementaux :
« En matiere d’hygiéne, de santé et de sécurité du travail et de prévention, la situation est alarmante,
voir catastrophique. » Il rajoute que : « La loi sur la SST (Loi n° 88-07 du 26 Janvier 1988) est congue
anarchiquement, sans fondement suffisant et en déphasage totale avec la réalité de [’Algérie

d’aujourd’hui et de toute activité économique. » 7]

14
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« Une moyenne de 50.000 accidents de travail dont plus de 680 accidents mortels, sont déclarés
annuellement a la CNAS » a précisé le directeur général de la Caisse, Hassen Tidjani Haddam, le 19
décembre 2016 lors d’une journée de formation et d’information au profit des membres des

commissions paritaires d’hygiéne et de sécurité (CPHS) de la CNAS. [%°]

3.3 Reéglementation en ce qui concerne I’environnement :

L’environnement fait partie des préoccupations relativement récentes de 1’ Algérie. De nombreux textes

de lois ont été adoptés ces dernieres années.

3.3.1 Les articles réglementaires qui parlent directement de I’évaluation des impacts
environnementaux :

Décret exécutif n° 06-198 du 4 Joumada El Oula 1427 correspondant au 31 mai 2006 définissant la
réglementation applicable aux établissements classés pour la protection de 1’environnement.

Art. 12. de la Section 4 : Des études de danger, dispose que :

-L’¢étude de danger a pour objet de préciser les risques directs ou indirects par lesquels 1’activité de
I’établissement classé met en danger les personnes, les biens et I’environnement, que la cause soit
interne ou externe.

L’étude de danger doit permettre de définir les mesures d’ordre technique propres a réduire la
probabilité et les effets des accidents ainsi que les mesures d’organisation pour la prévention et la
gestion de ces accidents.

Art. 14. dispose que :

-L’étude de danger doit comporter les éléments suivants :

1) une présentation générale du projet ;

2) la description de 1’environnement immediat du projet et du voisinage potentiellement affecté en cas

d’accident comprenant :

15
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a) les données physiques : géologie, hydrologie, météorologie et les conditions naturelles (topographie,

sismicité, ...) ;

b) les données socio-économiques et culturelles : population, habitat, points d’eau, captage, occupation

des sols, activités économiques, voies de communication ou de transport et aires protégées ;

3) la description du projet et ses différentes installations (implantation, taille et capacité, acces, choix
du procédé retenu, fonctionnement, produits et matieres mis en ceuvre, ...) en se servant au besoin de

cartes (plan d’ensemble, plan de situation, plan de masse, plan de mouvement...)

4) ’identification de tous les facteurs de risques générés par I’exploitation de chaque installation
considérée. Cette évaluation doit tenir compte non seulement des facteurs Intrinseques mais eégalement

des facteurs extrinseques auxquels la zone est exposeée ;

5) I’analyse des risques et des conséquences au niveau de 1’établissement classé afin d’identifier de
facon exhaustive les événements accidentels pouvant survenir, leur attribuer une cotation en termes
de gravité et de probabilité permettant de les hiérarchiser, ainsi que la méthode d’évaluation des

risques utilisée pour 1’élaboration de 1’étude de danger ;

6) I’analyse des impacts potentiels en cas d’accidents sur les populations (y compris les travailleurs au

sein de I’établissement), I’environnement ainsi que les impacts économiques et financiers prévisibles
- [19]

3.3.2 Constat des professionnels dans le domaine :

Abdelkader Ouali Ministre des Ressources en Eau et de I’Environnement déclarait le 09/02/2017 a
Tipasa, qu'il est temps de "tirer le signal d'alarme quant a la nécessité de protéger le milieu et ce en
fédérant les efforts de tout un chacun (autorités publiques, mouvement associatif, citoyens et presse)".
Il a souligné que sur le terrain il existe une "volonté politigue nécessaire pour préserver
I'environnement™ et ce a travers des articles de loi. "Les textes réglementaires et les institutions
existent, nous allons créer une base de données pour chaque wilaya, ce sera une mission d’alerte pour

[’observatoire nationale de 1’environnement." *"!
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4- Les référentiels :

4.1 1S0O 9001v2015 :

ISO 9001v2015 définit les critéres pour un systéme de management. Il s’agit de la seule norme de cette
famille a pouvoir étre utilisée pour la certification. Toute organisation, grande ou petite, quel que soit

son domaine d’activité, peut I’ utiliser.

Cette norme repose sur un certain nombre de principes de management de la qualité, notamment une
forte orientation client, la motivation et I’engagement de la direction, I’approche processus et
I’amélioration continue. ISO 9001v2015 aide a s’assurer que les clients obtiennent des produits et

services uniformes et de bonne qualité, avec, en retour, de belles retombées commerciales. [**!

Le risque selon la qualité : Le risque qualité se définit comme étant 'effet de l'incertitude sur I'atteinte
des objectifs. Le plus souvent, un risque est caractérisé en référence a des événements potentiels et/ou
des conséquences potentielles ou une combinaison des deux. Cet effet peut étre un écart, positif ou

négatif, par rapport a une attente ou aux objectifs fixés. Le risque peut étre une non-atteinte d’objectifs.
[22]

4.2 1S0O 14001v2015:

ISO 14001v2015 et ses normes connexes comme I1SO 14006v2011 se concentrent sur les systéemes de
management environnemental dans cette optique. Les autres normes de la famille traitent d’aspects
spécifiques tels que 1’audit, la communication, 1’étiquetage et I’analyse du cycle de vie, ainsi que des

enjeux environnementaux ayant une incidence sur le changement climatique. *°!

Aspect environnemental : Elément des activités, produits ou services d'un organisme susceptible
d'interactions avec I’environnement. Un aspect environnemental significatif a ou peut avoir un impact

environnemental significatif.

Impact environnemental : Toute modification de I'environnement, négative ou bénéfique, résultant

totalement ou partiellement des aspects environnementaux d'un organisme. **/
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A- Partie théorique

4.3 BS OHSAS 18001v2007 :

La norme britannique BS OHSAS 18001 est un modeéle de systéeme de management de la santé et de
la sécurité au travail (SMSST). Son objectif est de fournir aux entreprises le souhaitant un support

d'évaluation et de certification de leur systéme de management de la santé et de la sécurité au travail.
[25]

Selon OHSAS 18001 v 2007 :

Le risque : le risque est une combinaison de la probabilité de la survenue d'un ou plusieurs événements
dangereux ou expositions a un ou a de tels événements et de la gravité des 1ésions corporelles ou de

l'atteinte a la santé (physique ou mental) que cet événement ou cette/ces exposition(s) peuvent causer.

Danger : Source, situation, ou acte ayant un potentiel de nuisance en termes de Iésion corporelle ou

d'atteinte a la santé, ou une combinaison de ces éléments.

Atteinte a la santé : état physique ou mental défaillant identifiable, résultant de et/ou aggravé par

une activité professionnelle et/ou une situation professionnelle.

Evaluation des risques : L’évaluation des risques et un processus d'estimation d'un ou plusieurs
risques naissant d'un ou plusieurs dangers, en prenant en compte 1'adéquation de tout moyen de maitrise

existant, et en décidant si le (ou les) risque(s) est (sont) acceptable(s) ou non.

Action préventive : Une action préventive est une action visant a éliminer la cause d'une non-

conformité potentielle ou d'une autre situation potentielle indésirable. |**’

5- Les outils d’aide a la décision pour I’amélioration de la performance

industrielle :

les plus connus d’entre eux sont : diagramme de Pareto, roue de Deming (PDCA), cartes de contréle,
5S, Kaizen, 6 sigma, 8D, QQOQCCP, AMDEC, cercles de qualité, diagramme d’Ishikawa, Kanban,

Lean management, etc... pour plus de détails (Voir annexe A)
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A- Partie théorique

6- CEI 31010 : 2009 Gestion des risques -- Techniques d'évaluation des risques :

Norme d'accompagnement de I'ISO 31000 fournissant des lignes directrices permettant de choisir et

d'appliquer des techniques systématiques d'évaluation des risques. Cette norme propose 31 techniques

d’évaluation des risques : 1°/
Processus d'évaluation des risques
Qutils et techniques Analyse des risques :
i Identification . - EvaNaton
veau de
des risques Conségquence | Probabilité risque risques
« Brainstorming » Al HAZ) MNA MA MNA
Entretiens structurés ou semi-
Slructiihe SA MA A MA NA
Techniques Delphi 54 A MA MA MNA
Listes de contrile 54 A MNa MNa MNa
Analyse préliminaire du danger SA MA A A MA
Etudes de danger et d'exploitabilité 3
{HAZOP) SA SA A A A
HACCP? =) SA MA MA SA
Evaluation des risques
environnementaux =i i = S =4
SWIFT4 SA 5A SA SA SA
Analyse de scénario sA sA A A
Analyse dimpact sur I'activité A SA A A
Analyse de causes profondes M SA SA SA =1
Anzlyse des modes de défaillance et
de leurs effets i i o = =
Analyse par arbre de panne A MA SA A A
Analyse par arbre d'événements A SA A A MNA
Analyse causes-consequences A SA SA A A
Analyse des causes et de leurs effets SA S5A A ) MNA
Analyse des niveaux de protection
(LOPA}S A SA A A NA
Arbre de décision MA SA sa A
Analyse de fiabilité humaine sa SA SA SA
Analyse «ancaud papillons M LS SA SA
Maintenance basée sur la fiabilite SA SA SA SA S5A
Analyse des conditions insidieuses & HA HA NA M
{Analyse transitoire)
Analyse de Markov A SA A MA MNA
Simulation de Monte-Carlo MN& MA B NA S5A
.;nalyse bayésienne et réseaux de NA SA MA NA sA
ayes
Courbes FMN A SA SA A SA
Indices de risque A SA SA A SA
Matrice conségquence/probabilité 54 SA 54 58
Analyse colt/bénéfice A SA A A A
Analyse de décision a critéres
multiples (ADCM) A o A i) "
' Parfaitement applicable,
2! Inapplicable.
3 Applicable.

Figure 3 : Les 31 techniques d’évaluation des risques de la norme CEI 31010 : 2009 et leur applicabilité dans un

processus d’évaluation des risques.

19



A- Partie théorique

Conclusion partie théorique

A la fin de notre partie théorique nous avons pu constater les bien fait des nouvelles versions des
normes de systéeme de management avec 1’introduction de ’HLS qui facilite leur intégration et des

gains financier liée a I’intégration des systémes de management.

Nous avons aussi pu découvrir les limites de la réglementation algérienne par rapport aux autres pays
en ce qui concerne I’évaluation des risque SST et des impacts environnementaux qui reste vague et

sans réel finalité.

Enfin nous vous avons montrer Les 31 techniques d’évaluation des risques de la norme CEI 31010 :

20009, et leur applicabilités différentes les uns aux autres dans le processus d’évaluation des risques.

Tous cela nous a motiver a essayer de réaliser un outil d’aide a la décision intégré entre les trois
systémes de management les plus utiliser (Qualité, santé sécurité au travail et environnementale) qui
regroupe les techniques les plus applicable de la norme CEI 31010, avec 1’ajout de quelques
fonctionnalités pour aider les manageurs a présenter leur recherche et leur permettre de I’utiliser

comme tableau de bord pour les risque de I’entreprise.

20



B- Partie pratique :
Analyse intégrée des risques

Introduction :

En ce qui concerne notre partie pratique nous avons choisi un seul atelier pour notre analyse des risque
SST car REMELEC est une grande entreprise avec plusieurs activité... la raison du choix d’un seule
atelier est d’une part le manque de temps et d’autre part, nous avons beaucoup détailler notre évaluation

ce qui nous a pris beaucoup de temps.

Pour I’analyse des risques qualité au début notre objectif était de faire une évaluation des risques qui
a un impact direct sur la chaine de production du produit de 1’atelier Scheiner (SM6), mais au fur et a
mesure de I’évolution de notre étude nous nous sommes rendue compte que cette évaluation demandait
beaucoup de temps et de ressources pour la réaliser. Nous nous sommes donc contenté du macro

(PESTEL) et le micro environnement de I’entreprise seulement.

Pour I’analyse des impacts environnementaux contrairement a la sécurité et la qualité, nous avons pris
quelques activités de différents ateliers de la sociét¢ REMELEC sans vraiment faire un travail détaillg,
car I’atelier Schneider a lui seule ne génére pas d’impacts pour recueillir les données nécessaires a la

réalisation de notre outil d’aide a la décision.
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B- Partie pratique :

Chapitre I : Matériel et méthodologie de I'analyse intégré des risques de 1'atelier

Schneider - REMELEC

Introduction :

Dans ce premier chapitre nous allons décrire notre matériel d’étude qui représente pour notre cas
I’atelier Schneider au sein de la société REMELEC. Par ailleurs nous avons créé un schéma
représentatif de I’implantation de I’atelier Schneider au sein de REMELEC. Le plan de ’atelier
Schneider nous a été remis par 1’architecte de la société REMELEC, en y ajoutant 1’aide du personnel
de REMELEC nous avons pu recenser, décrit, schématiser et évaluer les activités, outils, matiére
premiére et méthode utilisées dans le processus de fabrication du produit de 1’atelier Schneider, les

cellules SM6 (Voir annexe B).
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B- Partie pratique : Chapitre |

I-1 Présentation de I’entreprise :

Crée en 1995, la Sarl REMELEC est une entreprise privée spécialisée dans la fabrication de matériel
électrique et électromécanique (transformateurs, électrogenes, installation de moyenne et basse

tension...), située dans la zone industrielle de Rouiba.

En plus de la fabrication, REMELC se charge aussi de faire des études. Ces études concernent la
faisabilité et I'exécution de tout projet électrique, la prescription et I'assistance technique, I'expertise
des installations avec apport de solutions. La Sarl propose également des études complétes de

nouveaux projets et de projets de rénovation.

La Sarl REMELEC, avec ses annexes, s'‘étend sur une superficie de 70 000 m2 dont 60% batis en
ateliers, bureaux, magasins et show-room, et compte 250 employés dont 10% d’encadrement technique

ainsi que d’un réseau de sous-traitants couvrant le territoire national.

Certifier ISO 9001V2008 Le systéme de management de la qualité de la société REMELEC s’applique
au siege et aux chantiers de REMELEC. Sont exclues du domaine d’application les activités suivantes
: La conception et le développement (REMELEC réalise des ouvrages et produits sur la base de plans

fournis par le client ou partenaires).

A la fin de I’année 2012, un contrat est signé avec le groupe Schneider Electric, spécialiste mondial
de la gestion de 1’énergie, portant sur une licence de production de transformateurs 36KV. Ce contrat

rentre dans le cadre du transfert de technologies entre Schneider Electric et ses partenaires algériens.

Grace a I’achat de cette licence, REMELEC sera désormais en mesure de produire des transformateurs
36KV. Le fabricant algérien pourra également produire une cellule de moyenne tension de 36KV en

complément du transformateur, le tout a destination du marché algérien.
« Nous sommes en mesure de fabriquer nos propres produits et prevoyons de produire environ 6 000

transformateurs par an. Ceci nous permettra donc de fournir aux entreprises publiques avec lesquelles
nous travaillons du matériel & 100% algérien. » a déclaré M. Cherif Aberkane, PDG de REMELEC. !
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B- Partie pratique : Chapitre |

I-2 Localisation de I'étude du cas : atelier Schneider

Pour la qualité nous nous sommes basés sur une figure que nous avons réalisé avec le site draw.io :
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Figure 4 : plan générale de I’entreprise en relation avec 1’atelier Schneider (Etabli par nos soins).

Représente un point de contrdle qualité.

OO Représente une livraison interne.
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B- Partie pratique : Chapitre |

Pour I’analyse des risques SST, nous avons réalisé notre étude exclusivement dans 1’atelier Schneider.
L’architecte de REMELEC, nous a remis le plan d’implantation de 1’atelier Schneider ci-dessous :
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B- Partie pratique : Chapitre |

I-3 Description des activités, recensement de la matiére premiére, outils et
méthodes utilisées dans chaque poste de I’atelier de Schneider :

Pour la description des activités 1’aide des ouvriers de 1’atelier Schneider de I’HSE et du contréleur
qualité nous a été précieuse lors de la réalisation de notre grille d’évaluation des risques en SST, qui
en conséquence, nous a fourni des informations pertinentes pour réaliser I’outil d’aide a la décision.

L’envergure de I’atelier qui se compose de plusieurs postes et activités dégagent chacun des risques

variés avec une quantité de donnés importante :

Poste préparatoire 01 : (Assemblage des cadres cellules IM, PM)

- Déplacer les tbles adéquates sur le moule ;
- Mettre le gabarit des cadres ;
- Mettre les montants (selon références) sur le gabarit ;

- Mettre en place les écrous cages et les rivets avec une riveteuse pneumatique (selon références).

Poste préparatoire 02 : (Préparation des cceurs cellules IM, PM)

- Retirer la commande CIT attachée au cceur ;

- Soulever le cceur avec le palan 1

- Placer le cceur de la cellule dans un chariot élévateur afin de pouvoir le déposer en haut du cadre ;
- Placer le cceur dans le cadre de la cellule ;

- Mettre des vis et des rondelles sur le ceeur ;

- Assembler les écrous cages et les rondelles pour les placer sur les isolateurs du ceeur

- Serrer toutes les vis et les rondelles selon les normes ;

- Marquer chaque vis serrée avec du feutre rouge.

Poste d’assemblage 01 : (Motorisation commande « CI, CIT »)

- Réception d’une panoplie de picces ;

- Montage spécifique du mécanisme, piece par piéce avec des références selon un mode opératoire ;

- (Le cceur est équipé d’une commande qui lui est spécifique, donc lors de 1’étape du poste 02 la

commande doit étre remise au méme ceeur).
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Poste 0 :
(Assemblage des toits des cellules IM, PM)

- Mettre des rivets des écrous cages sur le cadre monté en poste préparatoire 01 ;
- Mettre en place les tbles sur le haut des cadres ;

- Coller les étiquettes de sécurité selon référence sur les toles ;

- Mettre en place des couples 5Nm ;

- Serrer les vis mis en place ;

- Marquer chaque vis serrée avec du feutre rouge.

Poste 01 :

(Assemblage des tbles arriéres des cellules IM, PM)

- Monter le moteur SM6 ;
- Monter les tbles arriére avec les rivets selon références ;
- Monter les tbles de fond avec les rivets et des rondelles selon références ;

- Serrer les vis selon références.

Poste d’assemblage 02 :
(Assembler les isolateur (SMALT))

- Utiliser les gabarits des isolateurs ;

- Positionner le support des isolateurs sur le gabarit ;

- Mettre en place les vis, selon références ;

- Mettre une rondelle sur chaque vis, utilisé de la loctite pour les fixer ;
- Serrer les vis selon les normes ;

- Marquer chaqgue vis serrée avec du feutre rouge.

Poste 02 :
(Assemblage du SMALT sur la cellule)

- Faire glisser le SMALT de son lieu de stockage a I’intérieur de la cellule en dessous du cceur ;

- Relier le SMALT et le coeur avec les poutres des isolateurs selon référence.
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Poste 03 : (Assemblage des panneaux avant inferieur et supérieur)

- Mettre 02 écrous cage selon références ;

- Placer le panneau avant inferieur avant de monter la poutre des isolateurs dans les cellules IM, ou

monter le SMALT avant de mettre en place le panneau avant inferieur ;

- Monter le panneau avant inferieur et supérieur sur les cadres droit et gauche avec des vis et des
rondelles selon réfeérences ;

- Monter les tdles supérieures avec des vis et des rondelles selon références ;

- Mettre les pictogrammes de sécurité selon références, pour toutes les cellules.

Poste d’assemblage 3 : (Assembler les portes de la cellule)

- Coller les logos de REMELEC et Schneider ;
- Accrocher la porte sur le cadre et visser la plaque métallique selon référence.

Poste cablage : (Préparation des cables de la cellule)

- Mettre les bornets sur le rail électrique selon les reperes ;

- Mettre en place le disjoncteur sur le rail, aprés avoir mis le contact de défaut ;

- Fixer les céables entre le disjoncteur et les bornets en ajoutant le fusible de protection électrique
selon la numérotation des bornets ;

- Placer la commande avec les boutants selon le cablage.

Poste 04 : (Préparation des portes cellules IM, PM)

- Monter le panneau et coller les étiquettes selon références en utilisant le gabarit ;
- Mettre en place les écrous cages et les rivets selon références ;

- Serrer les écrous cages selon les normes.

Poste test : (Test de la cellule)

- Contrdle des généralités ; Contrdle des spécificités ; Contréle de la commande.

IM : interrupteur ; PM : interrupteur-fusibles associés.
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I-3.1 Description des phases, du processus de fabrication des cellules SM6

Phase préparatoire

- Mise a disposition :

¢ Matidre premiére ;
- Vérification :

¢ Matérel ;

e Qutils.

- Préparation du lieu de travail :
Sécurité ;

Nettoyage ;

Libérer I'espace ;
Eclairage ;

Aération, Température._.

- Communication des objectifs au
personnel :
* Nombre de cellule a fabriquer

¢ Deélais (ordre de fabrication)

- Designer le poste de chaque
opérateur (s’ils sont polyvalents) :
*  DPour réaliser une fiche de suivi
(cacher propre a I’ operateur)
* DPar rapport a leur performance.

- Rappelle sur les bonnes pratiques :
o  Qualite ;
»  Sécurité ;
* Environnement :

- Motiver les ouvriers. (Chaque

début de semaine il y a une séance de
sensibilisation)

- Fin de la phase. Donner le signal pour
commencer la production.

Phase opérationnelle

- Poste préparatoire 01 :
* (Assemblage des cadres cellules
IV, PM).
- Poste 0 :
® (Assemblage des toits des
cellules IM, PM).
- Poste préparatoire 02 :
* (Préparation des coeurs cellules
IM, PM).
- Poste ciblage :
» (Préparation des cables de la
cellule).
- Poste Ass. Arceau :
® (Assemblage des isolateurs).
- Poste 01 :
* (Motorisation commande « CI,
CIT »).
- Poste 02 :
* (Assemblage des toles arriére
des cellules IM, PM)
- Poste 03 :
*  (Montage des panneaux avant
inferieur)
- Poste 04 :
» (Préparation des pories cellules

IM. PM)
- Fin de la phase.

- Déplacer la cellule vers la zone de
contrale.

Remarque : On doit poser des points de
contréle pour chague poste, si on détecte
un produt non conforme on passe
directement a la phase de traitement.

Phase de contréle

- Designer une personne habilité
pour les tests, avec une bonne
connaissance du risque électrique et
mécanique. (Phase préparatoire)

- 8’équiper des EPI :
¢  (ants 1solants ;
* Tabouret, perche 1solant...

- Accés interdit i la zone de test sauf
a la personne habilité.

- Commencer le contrile :
o  Contrdle des genéralités ;
*  (Contrdle des spécificités ;
*  (Contrdle de la commande.

- Certificat de teste de routine+ fiche
de suivi (montage et de la cellule) +
homologation du ceeur + fiches de
controle final + fiche de contrdle de
la commande + fiche de contréle des
généralités.

-Un relevé journalier des defaults est
transmis au controleur gualité
chaque fin de journée.

- Si le produit est conforme on
procéde i la livraison interne est le
stockage.

- Fin de la phase.
Remarque : si le produit est non

conforme on passe a la phase de
trattement.

Phase de traitement

- Renseigner une fiche de non-

conformité (Réf : PM2/FOR/03) ;

- Isoler le produit non-conforme vers
la (Zone de non-conformité) ;

- Traiter le produit non-conforme
selon la procédure de maitrise de
produit non conforme par trois voies
possibles de traitement :

¢ Libération apres dérogation ;
* Reprise/remise en conformite ;
¢ Deéclassement /Rebutage ;

Remarque : le traitement dépend de la
nature du produit et de la source de
détection de la non-conformmte.

- 8’il ¥ a dérogation, une fiche de
dérogation est renseignée ;

- La remise en conformité du PNC
est faite suivant les actions curatives
et/ou correctives FNC ;

- Déclasser ou mettre en rebut avec
I’accord du client ; il est remplacé et/
ou retourné an fournisseur ;

- Libérer le produit aprés accord du
client/utilisateurs et aprés contrdle de
conformité ;

- Suivit des actions par 'RMQ), évaluer
Uefficacité du traitement et déclencher
la procedure AC/AP.
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I-4 La méthodologie de I’analyse intégrée de I’atelier Schneider :

Etape 1 - Récupération des informations :

- Visite des locaux, présentation de I’entreprise ;
- Observation des taches effectuées en temps réel ;
- Observation des impacts environnementaux de chaque poste ;

- Entretien préliminaire avec le personnel.

Etape 2 - Documentation des informations :

- Obtention du plan d’implantation de 1’atelier Schneider ; (Figure 1)

- Création d’un plan générale de I’entreprise en relation avec 1’atelier Schneider ; (Figure 2)

- Description des activités, recensement de la matiére premiere, des outils et méthodes utilisées dans

chaque poste I’atelier de Schneider ;
- Description et schématisation du processus de fabrication des cellules SM6 ; (Figure 3)

- Impression des 3 grilles d’évaluation des risques QSSTE (vide).

Etape 3 — Analyse et évaluation de risques :

- Recensement des risques Q-SST-E sur leur grille respectif d’évaluation des risques ;
- Cotation des risques selon une matrice standard de (gravité x probabilité) ;
- Définition des mesures de préventions existantes avec 1’aide de I’HSE et les ouvriers de 1’atelier

Schneider pour la sécurité et ’RMQ et tout le personnel de REMELEC pour la qualité.

Etape 4 — Synthétisation et analyse des résultats :

- Traitement des résultats et hiérarchisation des risques ;

- Priorisation des mesures de préventions grace a la hiérarchisation lors de 1’évaluation des risques

- Rédaction des mesures de prévention proposées avec 1’ajout d’illustration.

Etape 5 — Création d’un outil d’aide i la décision QSSTE.

- Elaboration du guide d’usage de 1’outil d’aide a la décision.

3
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Conclusion du chapitre |

Dans le premier chapitre de notre partie pratique nous avons commencé une ¢bauche de travail
d’évaluation des trois systémes de management (QSSTE) avec les deux premicres étapes de notre

d’étude de cas.

En premier lieu nous avons procédé a la visite générale des différent ateliers de la sociét¢ REMELEC,
guide par I’HSE, suivi d’un entretient prolongé avec ’RMQ, ’HSE et le controleur qualité, c’est de la

que nous avons abouti grace a leurs conseils de délimiter I’étendue de notre étude a I’atelier Schneider.

Pour ce faire, I’architecte de I’entreprise REMELEC a ¢élaboré un plan d’implantation personnalisé
conformément a nos besoins. Nous avons ensuite réalisé une représentation de I’implantation de
I’atelier Schneider au sein de I’entreprise en collaboration avec le contrdleur qualité pour choisir les
points de controle, de la réception de la matiére premicre jusqu’au produit fini, tout en ajoutant le micro

et le macro environnement de I’entreprise.

Grace a I’observation des taches effectuées en temps réel, nous avons pu faire une description détaillée
des activités sans oublier 1’apport de I’expérience des ouvriers de I’atelier Schneider avec leurs

remarques et observations indispensables qui nous ont permis d’élaborer une meilleure description.
Dans le chapitre suivant nous allons présenter nos résultats représentés par les grilles d’analyse des

risques SST, qualité et environnement ; Aussi nous allons discuter les résultats et proposer 1’outil d’aide

a la décision OADRI, élaboré par nos soins.
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Chapitre Il : Résultats et discutions : Elaboration de I'outil OADRI

Introduction :

Grille pour la santé et sécurité au travail : Inspiré d’une grille d’analyse des risques de Patrice HARDOUIN %/

Identification du danger Evaluation du risque Prévention du risque

Source du danger | Situation dangereuse | Risques | Dommage Mesures de prévention existantes | Mesures de prévention a proposer

Grille pour la qualité : inspiré de la grille d’analyse des risques de santé et sécurité au travail ci-dessus

Identification du risque Evaluation du risque Prévention du risque

Grille pour I’environnement : Inspiré d’une grille I’ AFNOR ¢!

Source Activité Normal Accidentel Aspect Impact Milieu Gra Pro Prio

En observant les grilles d’analyse des risques, on peut constater que les grilles n’ont aucune similarité entre elle, surtout celle de I’environnement qui
n’a méme pas une colonne « Prévention du risque » que nous n'avons pas pu faire a cause du manque de temps, ces grilles, sont celles utilisées au début
de notre travail stage, et seront celles utilisées dans notre travail d’¢laboration de I’outils d’aide a la décision intégré, malgré leurs différences
structurelles, la seule chose en commun c’est la cotation. Mais durant 1’élaboration de notre outil d’aide a la décision, la structure des grilles a été

harmonisé pour les trois systemes QSSTE pour donner une forme d’intégrité.

Gra = Gravité ; Pro = Probabilité ; Prio = Priorité. (Voir annexe D pour la matrice d’évaluation des 3 grilles.)
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I1-1 Grille d’analyse des risques SST de ’atelier Schneider :

Identification du danger Evaluation du risque Prévention du risque
Source du Situation . de oréventi . de prévention 3
dangereuse Risques Dommage Mesures de prévention existantes Mesures de prévention a proposer
_ Frissons ou -M1§e en plaqe d_ural_lt I’hiver d'un
. ) systéme de distribution de chaleur
R. Thermique rhumes ; X .
dans tout I’atelier.
- TMS.
s - Baisse de -Bonne visibilité, avec un éclairage
R. Liéa ., e
Iéclairage l_aculte naturel et artificielle. X
visuelle.
-Colorisation en rouge des rails -Faire attention aux tiges des rivets
transportant les cellules. aveugles.
R. Chute -Heurt. -Nettoyage du poste chaque fin de -Protection murale antichoc.
O -Atteinte a la 4 2 2 tach S R :
plain-pied ) X dache.
santé physique 5
-Nettoyage générale de 1’atelier
chaque fin de semaine.
R -Heurt.
TrébucHement -Atteinte a la 4 2 2
santé physique Figure 1 [3]
-Une équipe polyvalente avec -Faire des exercices
changement de poste chaque mois. d’assouplissement.
R. Geste et - Lombalgie, 1 2
posture TMS -Une durée, fréquence et intensité de | -Sensibilisation sur les bons gestes
travail modérée. et postures.
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-L’étude de I’atelier a était faite par
les ingénieurs de Schneider.

-Améliorer I’ergonomie des postes a
travaillé debout avec des tapis
antifatigue (antistatique).

R. - Lombalgie,
Ergonomique TMS
R. .
. - Lombalgie,
Manutention TMS
manuelle
R. Liés aux -Lésion, plais,
équipements coupure
de travail

-La matiére premier est transporté
par une transpalette ou des chariots.

Figure 2

-La mise a disposition en matiére
premiére lourde se fait par monte-
charge.

-Donner des instructions et mettre
en place des affichages sur les
bonnes pratiques de manutention
manuel :

LES PRINCIPES DE
SECURITE PHYSIQUE

1&

FICHE REPERES

/

Figure 3 [4]

-Signalisation sur les racks
contenant des toles tranchantes :

Attention
a vos mains

Figure 4 [5]
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R. Lié au Bruit

-Déficit
auditif, stress

-Equiper le groupe électrogene qui
alimente le compresseur d’un
silencieux d'échappement.
(Equipements d'insonorisation).

-Détecter, évaluer et traiter les
facteurs de risque social :
-Enquétes, audits, réunions
mensuelles avec les délégués du
personnel, motivation et
encouragement chaque début de
journée...

R. Psycho- -Stress
social
N -Heurt.
R.Liéala L
circulation -Afteinte a la
santé physique
R. Electrique -Electrisation

-Electrocution

-Une allée spécifique pour la
circulation des piétons.

-Chaque poste de travail est marqué
au sol par une peinture a couleurs
vives.

-Circulation interne réduite ou
prévus.

-Signalisation au sol :

PASSAGE
OBLIGATOIRE
POUR PIETONS

Figure 5 [6]

-Tous les ouvriers de 1’atelier
Schneider ont une formation sur
I’électricité ;

-La zone de test est éloigné de la
chaine de montage ;

-La plupart des disjoncteurs sont
couvert.

-Couvrir les disjoncteurs liés a
I’éclairage de ’atelier :

Figure 6

-Signalisation sur la fermeture
obligatoire des portes des coffrets

A MAINTENIR FERMEE

Figure 7/8 [7]

de tous les disjoncteurs de 1’atelier :
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Tole

Manutention
de la tole vers
le poste prépa.

1

-Stockage dans des racks et étageres
specifique a chaque matiére.

-Racks et étagéres chargés en
fonction de leur capacité.

-La plupart des outils hydraulique

-Fixer les racks et les étagéres au
sol et au mur en cas de tremblement
de terre.

-Colorisation sur les racks la
hauteur limite de stockage adéquate
pour chaque téle.

-Heurt. sont dotés de ressort qui amortissent
R. Chute A . R
y -Atteinte a la leur chute. -Eviter le stockage de tble a une
d’objet . X
santé physique hauteur de plus de 2m.
-Les autres outils sont stocké a une
hauteur raisonnable.
-Le chariot élévateur est bien fixé au
sol et les palans sont bien fixés au
mur.
-Une porte de sortie et une de -Couvrir les disjoncteurs liés a
secoure ; 1’éclairage de ’atelier ;
-Les palettes et les cartons des coeurs | -Mettre plus d’extincteurs au niveau
sont transporter en dort de I’atelier ; | de I’atelier.
. - Brulures
R. Incendie -Immolation -Disponibilité de matiére -Mettre en place un systeme de
inflammable réduite. détection de fumée et une sirene
d'alarme.
-Affichage d’un plan d’évacuation.
-Les toles du poste prépa.1 sont
stockées comme suit :
AT bt
R. - Lombalgie, X
Ergonomique TMS

Figure 9
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R.

-La tole la plus lourde pése 5Kg et la
distance de transport avec deux
mains est entre 2 et 5m, la hauteur
d’application de 1’effort est entre
75cm et 1,10m. Donc selon la norme
NF X35-109 la contrainte
équivalente est de 8Kg (avec I’ajout
de 3 facteurs défavorables) ce qui est
acceptable. [8]

-Les employés portent des
équipements de protections
individuelles (Gants).

-Signalisation sur les racks
contenant des toles tranchantes (voir
figure 4)

-Les employés portent des
équipements de protections
individuelles (Gants, Chaussure).

X

X

-Porter un casque de protection.

-Tracé le sol.

-Les tbles sont posées sur un moule
comme suit :

Figure 10

Manutention | - -omboalgie,
TMS
manuelle
,R' I__|es aux -Lésion, plais,
équipements coupure
de travail P
-Heurt.
R.’Ch.ute -Atteinte a la
d’objet . X
santé physique
R. Chute -Heurt.
plain-pied -Atteinte a la
santé physique
R. .
. - Lombalgie,
Manutention TMS
manuelle
Poste prépa. Assemblage
1 des cadres
cellules
R. Liés aux . .
- -Lésion, plais,
équipements coubUre
de travail P
R. - Lombalgie,
Ergonomique TMS

-Les employés portent des
équipements de protections
individuelles. (Gants)

-Signalisation sur les racks
contenant des téles tranchantes (voir
figure 4)

-Moule congue par les ingénieures
Schneider. (Figure 10).

-Le moule devrait étre réglable en
hauteur, car les ouvriers ont des
tailles différentes les uns aux autres.
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R. Chute
plain-pied

-Heurt.
-Atteinte a la
santé physique

-A part quelque rare tige de rivet qui
tombe lors du vidage de bol de
récupération de la riveteuse, le poste
ne contient aucune substance qui
peut provoquer une chute.

Riveteuse
pneumatique

L’utilisation
de la riveteuse

R. Lié au Bruit

-Déficit
auditif, stress

-Ramassage des tiges de rivets
égaré aprés chaque fin de tache.

-Porter un casque de protection.

-Le bruit émis selon la fiche
technique de la riveteuse est de 79dB
(duré 2s pour chaque rivet), avec une
incertitude de k=3 dB, la fréquence
d’utilisation pour le poste prép.1 est
2 de 20 Rivet (non-consécutive) * 8
Cellule (cadence max) =160 coup.
Donc la durée d’exposition est de
5m20s durant 8h ce qui représente
1.11% du travail journalier. [9]

R.
Manutention
manuelle

- Lombalgie,
TMS

-Mettre un casgue ou bouchons
d’oreille antibruit lors du rivetage.

-Le poids de la riveteuse selon sa
fiche technique [est de 2Kg, la
cadence est de 8 cellule/jour on peut
dire qu’une cellule est créé chaque
heure, le montage du cadre avant
prend 20min et requiert 10 rivet de
méme pour le cadre arriere, la
distance ou est ranger la riveteuse est
a moins de 3m, donc en 20m la
riveteuse est utilisé seulement 10
fois. [9]

JPREPARATION 01,

i Tz )

Figure il S

-Vider réguliérement le bol de
récupération des tiges ; pour alléger
ne serait-ce que de quelque gramme
le poids de la riveteuse.
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R. Mécanique

-Blessure par
projection
d’un rivet

-On peut lire sur le manuel
d’utilisation de la riveteuse :

Ne pas faire fonctionner 1’outil de
pose sans matériau a assembler. Le
rivet peut étre violemment éjecté de
I’outil. Ne jamais braquer les outils
de pose de rivets aveugles vers soi
ou en direction d’autres personnes.

R. lié au
vibration

-TMS, stress

-Toujours porter des lunettes de
protection en plus des autre EPI.

-Afficher les consignes de sécurité
de la riveteuse :
2. Consignes de sécurité

+ Lloutll de pose de rivets avaugles est exclusivement desting & poser des rivets aveugles.

+ Ne Jamals surcharger l'autll de pose; toujours travailler dans les limites de performance
indiquées,

+ Ne pas faire fonctionner loutil de pose sans matériau a assembler. Le rivet peut étre
violemment éjecté de 'outll. Ne jamals braguer les outils de pose de rivets aveugles
vers soi ou én direction d'autres personnes,

+  Le bol de récupération de clous rompus doit toujours rester vissé sur 'outil de pose lors
de son utilsation.

v+ Vider en temps utile le bol de récupération ; un frop-plein risque de perturber e fonction-

nement de [outil de pose.

+ Ne pas utiliser ['outil de pose de rivets aveugles comme outil de frappe.

+ Contrdler réguligrement le branchement correct et [étanchéité des conduites d'air comprimé.

+ En cas de non-utilisation ou de travaux d'enfretien sur ['outil de pose, tovjours débran-
cher Foutil du réseau dair comprimé

+ Toujours porter des lunettes de pretecton lorsque l'on uilise I'outil de pose. |l est recom-
miandé de porter des &quipements de protection individuelle, tels que combinaison, gants,
casque de sécurité, chaussures antidérapantes, protection auditive et sécurité antichute

+ Ne pas dépasserla pression de service admissible.

+ Lorsque l'outil de pose de rivets aveugles est déposé quelque part. veiller 4 ce qu'il ne
puisse tomber.

+ Les réparations ne doivent étre effectuées que par un personnel qualifié. En cas de doute,

renvoyer ['outl de pose de rivets aveugles non démonté au fournisseur ou & GESIPA®
+ Eliminer le fluide hydrauliqus usagé dans le respect des disposifions applicables rela-
tives a l'environnement.

Figure 12 [10]

-Sur la fiche technique de la
riveteuse on peut lire que la vibration
est inferieur a 2,5m/s? ce qui est
acceptable vue la durée d’utilisation
qui est de 10 fois chaque 20 minute

Poste prépa. Préparation
2 des ceeurs
cellules IM,
PM

R.
Manutention
manuelle

- Lombalgie,
TMS

-Manutention semi-portiques du
cadre pour le placé sur le cceur :

Figure 13

40



B- Partie pratique : Chapitre |1

-Les cceur sont poser sur un chariot
spécialement congu :

STOCK AMPOULES

-Aucun geste répétitif ni posture
contraignante.

X

-Colorisation des rails qui transporte
le chariot élévateur en rouge :

Ta =

3 | CICT

Figure 15

-Revétement du sol a ’alentour du
chariot avec du ruban adhésif noire
et jaune.

Figure 16 [11]

-Porter un casque de protection.

La commande est enlevée quand le

de travail

R. - Lombalgie,
Ergonomique TMS
R. Geste et - Lombalgie,
posture TMS
R -Heurt.
o -Atteinte a la
Trébuchement ) X
santé physique
R. .
. - Lombalgie,
Ergonomique ™S
Enlever et R - Lombalgie
Commande ) Manutention ’
CIT déplacer la manuelle TMS
commande
éRL|Ii_|§r8112lrJ1)t(s -Lésion, plais,
quip coupure

ceeur est sur le chariot (Figure 14) X
-Le poids de la commande ne

dépasse pas les 2Kg. X
-Les employés portent des

équipements de protections X

individuelles. (Gants)
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-La commande est facile a enlever,

santé physique

équipements de protections
individuelles (Chaussure).

R. Geste et - Lombalgie, I’opération ne prend pas plus d’une
L X
posture TMS demi-minute.
-Colorisation des rails en rouge (Voir | -Porter un casque de protection.
R. -Heurt. figure 15) R s 1
, S -Revétement du sol a ’alentour du
Trébuchement | -Atteinte ala . g
santé physique chgrlot avec du ruban adhésif noire
et jaune. (Figure 16)
-Le poids de la commande ne
dépasse pas les 2Kg
-Heurt.
R.’Ch.ute -Atteinte a la -Les employés portent des X
d’objet . . o X
santé physique équipements de protections
individuelles. (Gants, Chaussure).
L -Le moteur du palan est hors
R. Mécanique -Attemte a la d’atteinte (voir la figure 13). X
santé physique
-Le cadre est bien fixé sur le mur de | -Porter un casque de protection.
-Heurt. y 1 . ,
R. chute -Atteinte 3 la I’atelier. Le palan est bien fixé sur le
d’objet . X cadre, et est vérifier chaque 3 mois.
santé physique
-La commande du palan est en -Placer le céble qui alimente le
L’utilisation R. Electrique | -Electrisation plastique. pgle}n_ (_je facon a évité le cqntacte
du Palan. répétitif du palan avec le céble.
e Manutention _Déficit -Le moteur n’émet pas un grand
du cceur avec | R. Lié au Bruit auditif. stress bruit. X
le palan 1 ’
-Le personnel est former & ne jamais | -Porter un casque de protection.
passer au-dessous du cceur lorsqu’il
“Heurt. est sur le palan.
R. chute -Atteinte a la
d’objet (Ceeur) -Les employés portent des
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Chariot
élévateur

Utilisation du
chariot
élévateur avec
le coeur

R. Mécanique

-Atteinte a la
santé physique

-Le chariot élévateur est équiper

Figure 17

-Le chariot élévateur dispose d’une

R. Lié au Bruit

-Déficit
auditif, stress

T X
signalisation contre 1’écrasement.
Figure 18
-Le chariot est hydraulique donc
I’émission du bruit est minime. X
-La batterie et le c&blage du chariot
élévateur sont bien protégée. X

R. Electrique | -Electrisation
-Heurt.
R. Chute s
d’objet -Atteinte a la

santé physique

-1l est strictement interdit de passer
en dessous ni en dessus du chariot

élévateur.

Figure 19

-Porter un casque de protection.
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-Colorisation des rails qui transporte
le chariot élévateur en rouge (voir
Figure 15).

-Revétement du sol a 1’alentour du
chariot avec du ruban adhésif noire
et jaune. (Voir figure 16)

-Porter un casque de protection.

-Le poste est congu de fagon a
accueillir la motorisation sur un
support fixé sur la table :

Figure 20

-Mise en place d’un poste de travail
assis/debout selon la norme NF EN
1ISO 14738 :

1330 |
800 |
1

<"y (espace pour les pieds)

< - 570 min. - » | (espace pour les jambes)
b) Position assis/debout : hauteur réglable du plan

de travail et espace pour les jambes

Figure 21 [12]

R -Heurt.
. ' -Atteinte a la
Trébuchement ) :
santé physique
Er onT).mi ue | -Lombalgie,
gonomiq ™S
R. Geste et - Lombalgie,
posture TMS
éRL|Ii_|§rsr12Lrjl)t(s -Lésion, plais,
quip coupure

de travail

-La préparation de la motorisation ne
demande aucune posture pénible.

-La hauteur du poste est de 120cm, le
matérielles est rangé sur place :

2
~el EF F R ¥ ¥ T ETTERY
LS S e S »_

é—ﬁ".._g.‘cn. T g

7 ig

-Sensibilisation et signalisation sur
les bon gestes et postures.

-Les employés portent des
équipements de protections
individuelles (Gants).
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-La commande est posé sur un
support fixe. (Figure 20)

R. Chute “Heurt, .
d’objet -At'Eelnte a la -,Leg employés portent c_jes X
santé physique équipements de protections
individuelles (Chaussure).
R Liés aux -Les employés portent des -Signalisation sur les racks
6 .ui ements -Lésion, plais, équipements de protections contenant des tbles tranchantes (voir
%e Ft)ravail Coupure individuelles (Gants). figure 4)
R. - Lombaldie -Les cadres sont déplacer par 2
Manutention Manutention TMSg ’ ouvrier a une distance de 3m. X
manuelle
des cadres du - -
Cadres Poste prépa. 1 —,Leg employés portent (_195 —Deplacer les cadres avec un
au poste 0 R Chute -Heurt. équipements de protections chariot.
P G obint -Atteinte & la individuelles (Chaussure).
) santé physique -Porter un casque de protection.
-La voie est dégageée et le sol est bien | -Tracé entre poste pré 1 et le poste 0
R. chute plain- -Heurt. entretenue.
pied -Porter un casque de protection.
-Stockage des tbles comme suit: -Porter un casque de protection.
R. Chute -Heurt. ==x5 — 1
Assemblage d’objet -Att,emte a la ~ J
des toits des sante physique ; | 3
Poste 0 : i
cellules IM, Figure 2
B -Le moule est congue de fagon a
accueillir les cadres sur un support
adéquat.
_ -Le poste 0 est bien aménagé avec
R. - Lombalgie, des aires de stockage sur place (Voir X
Ergonomique TMS figure 23)
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-Le poste ne demande aucune
posture ni geste pénible.

X

-Les escalier ont une barriére ou tenir
pour monter et descendre.

-Des barriéres, a I’avant, a droite et a
gauche du poste.

iure 24 7

-Mettre une barriere ou une porte
sur le balcon du poste 0 pour éviter
de retomber en arriére.

-Protection murale antichoc. (Voir
figure 1)

-Le poids de la tdle est égale a 5Kg,
c’est la tole la plus lourde de toute la
cellule. Selon la norme X35-109 la
contrainte équivalant est de 9Kg ce
qui est acceptable vue la cadence de
travail.

-Les employés portent des
équipements de protections
individuelles (Gants).

-Signalisation sur les racks
contenant des téles tranchantes (voir
figure 4)

R. Geste et - Lombalgie,
posture TMS
-Heurt.
D -Atteinte a la
hauteur . :
santé physique
R. .
. -Lombalgie,
Manutention ™S
manuelle
R. Liés aux L. .
L -Lésion, plais,
équipements couDUre
de travail P
L . -Déficit
R.Lié au Bruit auditif, stress
R. LI au -TMS, stress

vibration

-La visseuse et la riveteuse
pneumatique ne sont utilisées que 12
fois chacune.
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R. chute
d’objet

-Heurt.
-Atteinte a la
santé physique

R. Lié au Bruit

-Déficit
auditif, stress

-Controle de 1’élingue avant la
manutention de la cellule.

-Manutention par élingues :
1: Vis écrou.

2 : Oreilles, charge maximale
d’utilisation = 400 Kg.

L =920 mm mini.

-Porter un casque de protection.

R. Electrique

-Electrisation

-Le moteur n’émet pas un grand
bruit.

R. Mécanique

-Atteinte a la
santé physique

-La commande du palan est en
plastique.

-Les employés portent des
équipements de protections
individuelles (Gants).

-Le moteur du palan est hors
d’atteinte :

Figure 26
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R. Liés aux

-Les employés portent des
équipements de protections
individuelles (Gants).

-Les tdle du poste 01 étant les plus
tranchante, il faut faire preuve
d’extras précaution.

-Le poids de la tdle ne dépasse pas

les 2Kg. X
-Les employés portent des
équipements de protections X

individuelles (Chaussure).

-La voie est dégagée, le sol est tracé
et bien entretenu :
& =" |

Figure 27

-Porter un casque de protection.

-Les aires de stockage sont proche du

poste 01, I’espace est confortable. X
-Les employés portent des
équipements de protections X

individuelles (Gants).

RO -Lésion, plais,
équipements counure
de travail P
R. .
Manutention | Lo_rlpl\tzlaslgle,
manuelle
-Heurt.
Fii,gg.litte -Atteinte a la
. ) santé physique
Manutention
Tole de la tble vers
poste 01
. -Heurt.
R. chu;[gdplam— -Atteinte a la
P sante physique
R. - Lombalgie,
Ergonomique TMS
R. Liés aux L .
L -Lésion, plais,
équipements coubUre
de travail P
Assemblage
des toles
Poste 01 arriére des
cellules IM, -Heurt.
PM R&,Sg.létte -Atteinte a la
) santé physique
R. Geste et - Lombalgie,
posture TMS

-La cellule est posé sur un support
monteé sur une rail :

Figure 28

-Porter un casque de protection.

X

-Sensibilisation et signalisation sur
les bon gestes et postures.
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R. Liés aux

-Les employés portent des
équipements de protections
individuelles (Gants).

X

-Fréquence de travail modérée,
Serrage de 144 boulons / jour, avec
une clé dynamométrique.

-Sensibilisation et signalisation sur
les bon gestes et postures.

-La table d’assemblage des isolateurs
est bien fixée au niveau du poste :
} 3 B T 7

P

Figure 29

- -Lésion, plais,
équipements counure
de travail P
R. Geste et - Lombalgie,
posture TMS
-Heurt.
R. Chute -Atteinte a la
d’objet santé physique
R. .
. - Lombalgie,
Ergonomique ™S
N -Heurt.
R.Lié¢ala s
circulation -Atteinte a la

santé physique

-Air de stockage sur place. Chaise
disponible.

-Aménagement d’un poste de travail
assis/debout (figure 21)

-La rail est équiper d’un systéme
d’arrét entrer chaque poste :

-Porter un casque de protection.
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-La cellule est posé sur un chariot
monter sur une raille qui est fixée par
terre avec un systéme d’arrét.

-Réalisation d’une rail mural
coulissante pour suivre la cellule,
avec un cadre (figure 26) tenue par
une élingue.

-La cellule ne demande pas d’effort
pour la déplacer sur le chariot, et la
distance entre chaque poste est de
5m.

-La voie est dégagée, le sol est tracé
et bien entretenu. (\Voir figure 27).

-Porter un casque de protection.

-Les employés portent des
équipements de protections
individuelles (Gants).

-Le SMALT est manipulé par 2
personne, la distance est inferieur a
1m du poste 2.

-Heurt.
R.’Ch.ute -Atteinte a la
d’objet . .
santé physique
R. .
. - Lombalgie,
Manutention ™S
manuelle
R. chujte plain- “Heurt.
pied
R. Liés aux -Lésion, plais
équipements cou ’uFr)e '
de travail P
R. .
. - Lombalgie,
Manutention T™S
manuelle
-Heurt.
R. Chute P
d’objet -Atteinte a la

santé physique

-Les employés portent des
équipements de protections
individuelles (chaussure).

-Le SMALT est posé sur un chariot
étagere spéecialement congue. Le
chariot est situé a moins d’1m du
poste 2, le SMALT est glissé
directement a I’intérieur de la
cellule :

Figure 31
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-Une fois le SMALT dans la cellule,
il est relié au cceur, 1I’opération ne
demande aucun geste brusque qui

Figure 32

-Porter un casque de protection.

-Réalisation d’une rail mural
coulissante pour suivre la cellule,
avec un cadre (figure 26) tenue par
une élingue.

-Le SMALT est stocker a moins
d’Im du poste, I’espace de travail est

confortable. X
-Les employés portent des
équipements de protections X

individuelles (Gants).

-La rail est équiper d’un systéme
d’arrét entrer chaque poste (\Voir
figure 30)

-Le sol est tracé (\Voir figure 27)

-Porter un casque de protection.

-Heurt.
Ffi',gg.litte -Atteinte a la
) santé physique
R. - Lombalgie,
Ergonomique TMS
,R' I._|es aux -Lésion, plais,
équipements counure
de travail P
N -Heurt.
R.' Lie a la -Atteinte a la
circulation , :
santé physique
-Heurt.
%,gg.'gte -Atteinte a la
) santé physique
R. .
Manutention - Lombalgie,
TMS
manuelle

-La cellule est posé sur un chariot
monter sur une raille qui est fixée par
terre avec un systéme d’arrét.

-Réalisation d’une rail mural
coulissante pour suivre la cellule,
avec un cadre (figure 26) tenue par
une élingue.

-La cellule ne demande pas d’effort
pour la déplacer sur le chariot, et la
distance entre chaque poste est de
5m.
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-Les employés portent des

équipements de protections X
individuelles (Gants).

-Le poids des panneaux ne dépasse

pas les 4Kg. X
-Les employés portent des

équipements de protections X

individuelles (Chaussure).

-La voie est dégagée, le sol est tracé
et bien entretenu (\Voir figure 27)

-Porter un casque de protection.

-Les employés portent des
équipements de protections
individuelles (Gants).

R. Liés aux - .
- -Lésion, plais,
équipements counure
de travail P
R. .
. - Lombalgie,
Manutention ™S
manuelle
-Heurt.
Ffi',gg.litte -Atteinte a la
) santé physique
. -Heurt.
R chu;[gdplaln- -Atteinte a la
P santé physique
,R' I__|es aux -Lésion, plais,
équipements coubUre
de travail P
R.
Manutention - Lombalgie,
manuelle TMS
R. - Lombalgie,
Ergonomique TMS

-La poids du panneau inferieur ne
dépasse pas les 4Kg de méme pour le
panneau supérieur qui est donner a
celui travaillant en hauteur par un
ouvrier par terre.

-L’ouvrier qui s’occupe du panneau
supérieur dispose d’un escabeau pour
travailler en hauteur :

o igure 33
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- L’ouvrier prend appuis sur la
cellule qui est bien fixé par terre
(Voir figure 27-28-30).

-1l est préférable d’utiliser le chariot
du poste cablage car il est mieux
sécurise :

Figure 34

-Porter un casque de protection.

-Fréquence de travail modérée.

-Aucun geste répétitif ni posture X
contraignante.

-La rail est équiper d’un systéme

d’arrét entrer chaque poste (Voir

figure 30) X

-Le sol est tracé (\Voir figure 27)

-La cellule est posé sur un chariot
monter sur une raille qui est fixée par
terre avec un systéme d’arrét.

-Réalisation d’une rail mural
coulissante pour suivre la cellule,
avec un cadre (figure 26) tenue par
une élingue.

-Porter un casque de protection.

-Heurt.
R. Chute de -Atteinte a la
hauteur ) :
santé physique
R. Geste et - Lombalgie,
posture TMS
s -Heurt.
R.' Lie a la -Atteinte a la
circulation . X
santé physique
-Heurt.
Ffi',gg.uette -Atteinte a la
) santé physique
R. .
. - Lombalgie,
Manutention TMS

manuelle

-La cellule ne demande pas d’effort
pour la déplacer sur le chariot, et la
distance entre le poste 03 et le poste
04 est de 5m.
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Poste

d’assemblag
e 3 (Porte de
la cellule)

-La commande étant lourde aprés
sont assemblage, il est donc

i Lo_phljlaélgle, X préférable de la déplacer sur un
R. chariot (Figure 2).
Manutention
manuelle -Les employés portent des
-Lésion, plais, équipements de protections X
coupure individuelles (Gants).
-La voie est dégageée, le sol est tracé | -En déplacons la commande avec
et bien entretenu. (Voir figure 27). un chariot (Figure 2), ce dernier
R Chute -Heurt. peut étre un moyen d’appuis pour
lain-pied -Atteinte a la eviter la chute.
P P santé physique
-Porter un casque de protection.
“Heurt -Les employés portent des -Déplacer la commande sur un
R. Chute _Atteinte é la équipements de protections chariot pour éviter qu’elle tombe.
d’objet santé physique individuelles (chaussure).
R La voie est dégagée, I’ouvrier a une
R.' Lie a la H_eurt.\ bonne visibilité, il peut donc avertir
circulation -Atteinte a la ses coéauiniers X
(Cas Chariot) | sante physique quIpIers.
-La porte est accrocher sur un cadre
fixé sur un pilier :
-Heurt.
Rd',gg.itte -Atteinte a la X
J santé physique
Assembler les
portes de la !
sllle Figure 35
R Chute _Atteinte 3 la -La voie est dégagée, le sol est bien | -Porter un casque de protection.
plain-pied santé physique entretenu.
R. Liés aux - . -Le poids de la porte ne dépasse pas
équipements Lésion, plais, les 2Kg. X
coupure

de travail
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-L’assemblage de la porte ne
demande pas trop de geste réceptif ni
posture péenible.

X

-Le poste d’assemblage des portes de
la cellule est congue pour accueillir
un seul ouvrier avec table et chaise :

v § by i Vi 2 .

Figure 36

-Mise en place d’une postions assis
selon la norme NF EN I1SO 14738 :

45 ..... [lespace pour les genoux)

|4-=-= 755 min. - == - | (espace pour les jambes)

¢) Position assise réglable (siége et plan de travail) :

hauteur d'espace pour les jambes

Figure 37 [14]

-Les employés portent des
équipements de protections

individuelles (Gants). X
-Le poids des portes assembler ne

dépasse pas les 4Kg. X
-Les employés portent des

équipements de protections %

individuelles (Chaussure).

-La voie est dégageée, le sol est tracé
et bien entretenu (Voir figure 27)

-Porter un casque de protection.

manuelle

R. Geste et - Lombalgie,
posture TMS
R. - Lombalgie,
Ergonomique TMS
-Lésion, plais,
R. coupure
Manutention
manuelle .
Manutention - Lombalgie,
TMS
de la porte
Porte
vers le poste “Heurt
04 R. Chute RN
Jobiet -Atteinte a la
J santé physique
. -Heurt.
R. chu;[gdplaln- -Atteinte a la
P santé physique
R. Liés aux L. .
équipements 'Lesé%n’urr’éals’
de travail P
R. .
. - Lombalgie,
Manutention ™S

-Les employés portent des
équipements de protections
individuelles (Gants).

-Utiliser des machines spéciales
pour couper les cébles.

-L’ouvrier ne transporte aucune
charge dépassant les 2Kg.
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-L’aménagement du poste cablage a
était fait par 1’ouvrier lui-méme,
selon ces besoins :

-S’équiper de si¢ges assis-debout
pour la grande table. (Voir figure
22)

-S’équiper de sie¢ges assis réglable
(Voir figure 35), pour la table de la

R. - Lombalgie, rail électrique (\Voir Figure 38)
Ergonomique TMS
Figure 38
-L’ouvrier du poste cablage dispose | -Le dénudage des cables demande
. d’une chaise pour s’assoir en cas de | beaucoup de geste répétitif donc il
R g;ztfeet LO_:_n'\t/)Iaglgle, fatigue (Voir figure 38). est préférable d’utiliser une machine
P spécialiser pour dénuder le cable.
. L -La voie est dégagée, le sol est bien | -Porter un casque de protection.
R. chut[e plain- -Atgemte a la entretend.
pied santé physique
-les rail électrique sont placer sur un
support fixe sur la table :
-Heurt.
%’Sg-itte -Atteinte a la X
) santé physique =
Figure 39
- -Les employés portent des
,R' I._|es aux -Lésion, plais, équipements de protections X
équipements L
coupure individuelles (Gants).

de travail
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Poste 04

-Montage des

portes cellules
IM, PM et de

la motorisation

-L’ouvrier qui s’occupe de
I’assemblage de la motorisation
dispose d’un chariot spécialement
congu pour travailler en hauteur
(Voir figure 34).

-La hauteur du montage des porte est
a porter de tout ouvrier quel que soit
sa taille.

X
Figure 40
-Le montage de la motorisation
demande quelque geste pénible mais
vus la cadence de travail X

(exposition), I’impact sur I’ouvrier
est negligeable.

R. - Lombalgie,
Ergonomique TMS
R. Geste et - Lombalgie,
posture TMS
. -Heurt.
R. chute plain- | _xteinte  Ia
pied ) X
santé physique
-Heurt.
R. Chute S
d’objet -Atteinte a la

santé physique

-La voie est dégageée, le sol est tracé
et bien entretenu (Voir figure 27).

-Porter un casque de protection.

-Les porte sont posées directement
sur la cellule. L un des test qualité de
la cellule et I’enlévement et la remise
en place de la porte qui doit retomber
I’librement. La cellule est posée sur
un chariot monter sur une raille qui
est fixée par terre avec un systéeme
d’arrét.

-Réalisation d’une rail mural
coulissante pour suivre la cellule,
avec un cadre (figure 26) tenue par
une élingue.
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-Le chariot (Voir figure 34) est

R. Chute de -H_eurt.‘ mieux sécurisé que 1’escabeau (Voir
-Atteinte a la - X
hauteur ) : figure 33).
santé physique
R Geseat | -Lonbalgie e )
posture TMS g P P pentble.
-L’ouvrier dispose d’un chariot
spéecialement congu pour travailler en
R. - Lombalgie, hauteur, avec stockage de X
Ergonomique TMS consommable sur place (Voir figure
34).
-Le chariot (Voir figure 34) a des -Porter un casque de protection.
-Heurt. o .
R. Chute de A barriéres pour tenir en cas de chute
-Atteinte a la
hauteur . X de hauteur.
santé physique
-La cellule est posé sur un chariot -Réalisation d’une rail mural
monter sur une raille qui est fixée par | coulissante pour suivre la cellule,
-Heurt. terre avec un systéme d’arrét. avec un cadre (Voir Figure 26)
R. Chute A i
y - -Atteinte a la tenue par une élingue.
d’objet . .
santé physique
-Porter un casque de protection.
-Heurt. -Contréle de 1’¢élingue avant la -Porter un casque de protection.
R. chute S . .
d’objet -Atgelnte a la manutention de la cellule (Figure 25)
santé physique
N&fi i -Le moteur n’émet pas un grand
R. Lié au Bruit .D.ef'C't bruit. X
auditif, stress
-La commande du palan est en
plastique.
R. Electrique | -Electrisation -Les employés portent des X
équipements de protections
individuelles (Gants).
-Le moteur du palan 3 est hors
R. Mécanique -Atteinte a la d’atteinte comme pour le moteur du X

santé physique

palan 2
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-La cellule est fixé sur la palette :

-Porter un casque de protection.

-Heurt.
R.’Ch_ute -Atteinte a la 1 2
d’objet . X
santé physique
Figure 41
-Les employés portent des
équipements de protections
individuelles (Chaussure).
-Le déplacement est planifier donc
chaque ouvrier est averti lors du
transport de la cellule.
-L’ouvrier qui transport la cellule le
fait de fagon a voir celui qui est
derriére lui. Exemple :
S -Heurt.
R.Liéala S
circulation “Alteinte a la 1 X
santé physique
Figure 42 [15]
R. . -La distance entre le poste 04 et la
Manutention i Lo_:_nl\t/)laslgle, 1 zone de test ne dépasse pas les 10m. X

manuelle
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R. Electrique

- [EIectrisation
- Electrocution

-Seule les personnes habilitées ont le
droit de rentrer dans la zone de test
lors du test de la cellule.

-Les employés ont & leur disposition
des équipements de protections :

1- Gants isolants 2-Tabouret isolant
3-perche isolante :

Figure 43
isation approprier :

-Signal

Figure 44

-Ne jamais entrer dans la zone de test
lorsque les voyants rouges sont
allumés :

Figure 45
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-Le cceur de la cellule (Voir figure
14) dispose d’un systéme a coupure
dans le vide (SF6), il constitue un

R. Explosion -Mort excellent gaz d’extinction d’arc X
électrique pour éviter les explosions
lors du test.
-Un extincteur placé devant la zone | -Mettre en place un systéme de
de test. détection de fumée et une sirene
R Incendie -Brulure d'alarme.
' - Immolation -La zone de test ne dispose d’aucun
produit inflammable -Affichage d’un plan d’évacuation.
R Liés aux N _ —,Leg employés portent (_195
- -Lésion, plais, équipements de protections
équipements ML X
. -Blessure individuelles (Gants).
de travail
R Chute de -Heurt. -la hauteur du tabouret isolant est de | -Porter un casque de protection.
' -Atteinte a la 50Cm.
hauteur ) X
santé physique
-Le test de la commande demande de
la force mais rien de contraignant.
-Le test du cablage demande
quelques postures pénibles mais la
durée rend le risque insignifiant :
R. Geste et - Lombalgie, X
posture TMS
Figure 46
R - Lombalgie, ;Iatra] ft(r)z:t\;zﬂlledans la zone de test est o
Ergonomique TMS '
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-La cellule est fixé sur la
palette (Voir Figure 41)

-Les employés portent des
équipements de protections
individuelles (Chaussure).

-Porter un casque de protection.

-Le déplacement est planifier donc
chaque ouvrier est averti lors du
transport de la cellule.

-L’ouvrier transport la cellule de X
fagon & voir celui qui est derriére lui.

(\Voir Figure 42)

-La distance entre le poste 04 et le

poste emballage ne dépasse pas les X

10m.

-La cellule est poser sur un support
fixé par terre.

Figure 47

-Porter un casque de protection.

-Heurt.
R.’Ch.ute -Atteinte a la
d’objet . .
santé physique
s -Heurt.
R.' Lie a la -Atteinte a la
circulation X :
santé physique
R. .
Manutention - Lombalgie,
TMS
manuelle
-Heurt.
R.,Ch.ute -Atteinte a la
d’objet . .
santé physique
R. .
. - Lombalgie,
Manutention ™S
manuelle
R. Geste et - Lombalgie,
posture TMS

-Une personne doit tourner la cellule
poser sur le support, I’opération ne

demande pas de grand effort X
-La posture n’est pas contraignante
et les gestes ne sont pas répétitif. X
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Cellule

-le poste emballage est équiper d’un
support (Voir figure 47) roulant qui
facilite la tache pour emballer la
cellule.

Transport de la
cellule vers la
porte de sortie

-La cellule est fixé sur la
palette (Voir Figure 41)

-Les employés portent des
équipements de protections
individuelles (Chaussure).

-Porter un casque de protection.

R. - Lombalgie,
Ergonomique TMS
R. Chute
d’objet -Heurt
R.Liéala
circulation -Heurt
R. .
. - Lombalgie,
Manutention TMS

manuelle

-Le déplacement est planifier donc
chaque ouvrier est averti lors du
transport de la cellule.

-L’ouvrier qui transport la cellule le
fait de facon a voir celui qui est
derriere lui. (Voir Figure 42)

-Porter un casque de protection.

-La distance entre le poste emballage
et la porte de sortie ne dépasse pas
les 10m.
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11-1.1 Analyse des résultats de la grille d’analyse des risques SST :

Notre analyse est basée sur 1’ensemble d’une famille de risque, sans prendre en considération les
situations et les activités ou le risque s’est produit. La raison est que, nous avons voulue crée un outil
qui donnera des décisions pour réduire une famille de risque, car si une entreprise décide de mettre en
place des mesures de préventions, il vaudra mieux le faire pour I’ensemble de 1’entreprise et non pour

une seule activité. -Nous avons donc recensés au totale 158 risques :

Chute d'objet 30
Manutention manuelle 22
Liés aux équipements de travail 20
Ergonomique 17
Chute de plain-pied 15

Geste et posture 14
Lié a la circulation
Lié au bruit
Electrique

Chute de hauteur
Mécanique
Trébuchement

On peut noter le manque de certains
risques comme le risque routier,
chimique, microbiologique, radioactif
et le risque lié au rayonnement car
I’atelier n’a aucune activité pouvant
générer I’un de ces risques.

Incendie

Lié au vibration
Psycho-social
Thermique
Explosion

Lié a I'éclairage

P PP EFEPDNDNWOOTOoO N

Pareto

35 100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
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20%
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Lié au bruit
Electrique
Mecanique
Incendie
Thermique
Chimique
Radioactif
Routier
Autre

=
2
e
o
o
Q
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Manutention...
Ergonomique
Geste et posture
Chute de plain pied
Lié a la circulation
Chute de hauteur
Trébuchement
Lié au vibration

Explosi

Lié a I'eclairage
Psycho-social
Micro-Biologique
Rayonnement

Liés aux équipemen...

Figure 1 : diagramme de Pareto pour 1’évaluation des risque SST de I’atelier Schneider
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La gravité :

La gravité du travail dans I’atelier Schneider pour certains risques ne peuvent étre réduite avec des
mesures de prévention collectives sans supprimer I’exposition totale au risque, car certainS risques
« majeur » (incendie, explosion) ont une gravité élevée de nature, mais pour d’autre risques (électrique,
chute d’objet, trébuchement et chute de plain-pied) leur gravité peut varier selon la position de travail,
les facteurs environnant et le reflex de 1’ouvrier lorsque 1’accident survient, c’est ce qu’on peut

qualifier de « facteur défavorable. »

Remarque : Pour les risques dépendant des facteurs défavorables (Chute de plain-pied, chute d’objet,
électrique...etc.), nous avons augmenté la note de gravité entre 1 et 3 point par rapport aux autres
risques. Et pour les risques dit « majeurs » (Incendie, explosion, radioactif) nous leurs avons attribué
la note maximale de gravité qui est de 4 points car il est trés rare de pouvoir réduire la gravité de ces

risques.

Dans notre cas, nos mesures de préventions proposées permettront de réduire la gravité de certains
risques, mais réduiront la probabilité d’occurrence de la majorité des risques.

Sur les 158 risques, nous avons recensés une gravité totale de 331 points :

Gravite
100
90
80
70
60
50
40
30
20
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0
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T I FIP & TP P S FTPEFFTES NNy
T T #F e VESE TSE @ &
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%;‘29‘
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3

=== Gravité totale =Q==Gravité a atteindre

Figure 2 : Courbe de gravité des risques SST de I’atelier Schneider
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La gravité a atteindre :

Une faible gravité totale par rapport au nombre totale du risque devrait étre de 158 points, mais vu la
nature trés grave de certains risques (Incendie, explosion, radioactif), et grave, selon certains facteurs
défavorables (chute de plain-pied, chute de hauteur...etc.) nous avons majoré de 44 points I’ensemble
des risques qui sont dépendant des facteurs défavorables. Cette majoration correspond au nombre de
risque de nature grave ou plus, ce qui nous donne 202 points.

-Nous avons recensé au totale 158 risques, avec une gravité totale a atteindre de 202 points :

Nombre  Gravité Gravité a Priorité pour la

Al de risque totale  atteindre réduction de la gravité
Chute d'objet 30 96 42
Manutention manuelle 22 23 22
Liés aux équipements de travail 20 26 20
Ergonomique 17 19 17
Geste et posture 14 15 14
Chute de plain-pied 12 48 18
Lié a la circulation 8 16 12
Lié au bruit 7 7 7
Electrique 6 15 12
Chute de hauteur 5 20 5
Mécanique 5 11 10
Trébuchement 3 12 4
Incendie 2 8 8
Lié au vibration 2 2 2
Explosion 1 4 4
Lié a I'éclairage 1 1 1
Psycho-social 1 2 1
Thermique 1 2 15

D’aprés ces résultats on constate que le risque ayant la plus grande gravité est le risque de « chute de
hauteur ». Nous remarquons par ailleurs que les risque de « chute d’objet, chute de plain-pied et de
Trébuchement » ont une gravité assez élevée, sans oublié le risque « psycho-social » qui reste encore
un risque mal défini et évalué.

Il faut comprendre que la gravité de ces risques peut étre réduite, car la gravité a atteindre a été calculer
selon la nature du risque. Par exemple la priorité pour la réduction de la gravité d’un risque explosion
ou d’incendie est trés faible car leur gravité est élevée de nature, mais celle de chute de hauteur par
exemple peut étre réduite.
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La probabilité :

Les mesures de prévention doivent se concentrer plus sur la réduction de la probabilité d’occurrence
que de la gravité. Comme nous 1’avons déja dit, la nature de certain risque ne permet pas de réduire

leur gravité.

Remarque : La priorité de tous les risque est égale au nombre de risque contrairement a la gravité qui

a des cotations spécifiques au risque.

Sur les 158 risques, nous avons recenses une probabilité totale de 208 point :

Probabilité

50

45

=== Probabilité totale ==Q==Probabilité a atteindre

Figure 3: Courbe de probabilité des risques SST de I’atelier Schneider

On peut constater qu'a part le risque psycho social il n’y a presque aucun risque qui a une probabilité
d’occurrence élevé donc la probabilité totale est tres proche de la probabilité a atteindre.
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La probabilité & atteindre :
La probabilité a atteindre est égale au nombre de risques. Les risques d’SST ont généralement une
gravité élevée, donc il faut impérativement avoir une probabilité d'occurrence qui tend vers le 0, pour

éviter que certains risques majeurs ne deviennent pas une vraie menace pour la santé des ouvriers.

Nombre Probabilité Probabilité Priorité pour la réduction

Risques

de risque totale a atteindre de la probabilité
Chute d'objet 30 37 30
Manutention manuelle 22 24 22
Liés aux équipements de travail 20 27 20
Ergonomique 17 25 17
Geste et posture 14 19 14
Chute de plain-pied 12 16 12
Lié a la circulation 8 9 8
Lié au bruit 7 9 7
Electrique 6 8 6
Chute de hauteur 5 7 5
Mécanique 5 6 5
Trébuchement 4 8 4
Incendie 2 3 2
Lié au vibration 2 2 2
Explosion 1 1 1
Lie a I'éclairage 1 1 1
Psycho-social 1 4 1
Thermique 1 2 1

D’apreés ces résultats on peut voir que le risque ayant la plus grande probabilité d’occurrence est le
risque psycho-social, ce risque n’est pas pris en considération dans les entreprises, car comme
I’explique le site du ministére du travail frangais : « le caractere subjectif de ce risque qui reléve de la
perception propre a chaque individu, ce qui n’empéche ni de I’évaluer, ni de le mesurer ».**' Comme

nous n’avons trouver aucune mesure de prévention, nous lui avons donc accordé une tres grande note.

Il existe certaine technique pour prévenir ou réduire les effets du risque psycho-social, comme
I’explique Mr. Hubert Landier, docteur en sciences économiques, expert en relations sociales et
spécialiste des audits de climat social : « On définira ainsi le dialogue social comme [’ensemble des
formes d’échanges entre les représentants de [’employeur et les salariés ou leurs représentants
permettant d’aborder les attentes respectives des uns et des autres ainsi que les moyens susceptibles
de les satisfaire. » [*°!
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La priorité :

La priorité est calculée par la gravité * probabilité, ce qui nous donne une idée des risques qu’il faut
traiter en premier. Normalement on commence par analyser la priorité ensuite on passe a la gravité et

la probabilité pour voir ou on peut réduire le risque.

La priorité donne une prise de décision pour I’ensemble d’un risque, quelle que soit sa position dans
I’atelier, la finalité de ce genre de calcul est la priorisation du risque pour ensuite facilité la prise de

décision en ce qui concerne les mesures de prévention a mettre en place en premier.

Remarque : Pour les risques dépendant des facteurs défavorables, nous avons augmenté la note de

priorité pour I’adapter a la gravité de certaine situation.

-Nous avons recensé au totale 158 risques, avec une gravité totale de 331 points et une probabilité

d’occurrence totale de 208 points et une priorité totale de 445 points :

Priorité
130
120

110
100

e=O==Priorité totale = ==@==Priorité a atteindre

Figure 4 : Courbe de priorité des risques SST de I’atelier Schneider
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La priorité a atteindre :
Normalement la priorité a atteindre est égale au nombre de risque qui est de 158 points, mais vue la
nature tres grave de certains risques et les risques qui sont dépendants des « facteurs défavorables »

nous avons ajouté 66 points pour équilibrer au mieux les calculs de priorité.

Nombre Priorité Priorité a

Risques de risque totale atteindre AU
Chute d'objet 30 122 45
Manutention manuelle 22 25 22
Liés aux equipements de travail 20 34 20
Ergonomique 17 27 17
Geste et posture 14 21 14
Chute de plain-pied 12 64 24
Lie a la circulation 8 18 16
Lié au bruit 7 9 7
Electrique 6 21 12
Chute de hauteur 5 28 10
Mécanique 5 13 10
Trébuchement 4 32 8
Incendie 2 12 8
Lié au vibration 2 2 2
Explosion 1 4 4
Lié a I'éclairage 1 1 1
Psycho-social 1 8 2
Thermique 1 4 2

D’aprés ces résultats, les risques qui devraient étre traités en premier sont : le risque de chute d’objet,
chute de plain-pied, chute de hauteur, Trébuchement et le risque psycho-social. Pour les priorités de
niveau 2, nous avons le risque Thermique, car il représente un risque collectif a I’atelier. Pour le reste

des risques, ils ne représentent pas une grande menace pour la santé des ouvriers.
Conclusion :

L atelier Schneider est 1’un des ateliers de la société REMELEC ou le travail est agréable a pratiquer
parce qu’il n’y a pas de risque pouvant représenter un grand danger pour la santé des ouvriers.
On y trouve une bonne ambiance qui régne au sein de ’atelier avec un esprit d’équipe d’un niveau

professionnel tres satisfaisant.
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11-1.2 Synthese des résultats : avant et aprés la mise en place des mesures de prévention

proposées :

Synthése des risques de I'atelier Schneider avant la mise en place des
mesures de préventions proposées

==CGravit¢ ===Probabilit¢t =——Priorité

R. Thermique
. 4

R. Incendie

3
R. Chute d’objet
R. Electrique

R. Lié a la circulation

R. Lié a I’éclairage

R. Chute de plain-pied

R. Geste et posture

R. Ergonomique

R. Manutention manuelle

R. Liés aux équipements
de travail

R. Psycho-social

R. Lié au bruit

Synthése des risques de l'atelier Schneider aprés la mise en place des
mesures de préventions proposées.

==CGravit¢ ==Probabilit¢t =—Priorité

R. Thermique
4

R. Incendie R. Lié a I’éclairage

R. Chute d’objet
R. Electrique t.(

R. Lié a la circulation

R. Chute de plain-pied

R. Geste et posture

R. Ergonomique

R. Psycho-social R. Manutention manuelle
- . R. Liée aux equipement de
R. Lié au bruit travail

Le reste des syntheses pour quelques situation dangereuse peut étre retrouvée dans I'Annexe C
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11-2 Grille d’analyse des risques qualité

Identification du risque

Politique :
fiscale

Hausse des
dépenses de
I’état

Augmentation des
imp0ots et des taxes...

Evaluation du risque

Prevention du risque

REMELEC dispose d’un
directeur des affaires
financieres et comptable.

-Prévention fiscale :
Recoure au services d’un
cabinet d’expertise
comptable.

Economique

Augmentation
du codt de la vie

Augmentation des
salaires, greve,
démissions...

C’est le directeur des
affaires financieres et
comptable qui s’en
occupe.

-Faire recourt a un
planificateur financier.

Socioculturel

Changement du

style de vie des

consommateurs
leurs golts et
leurs besoins.

Perte de clients, Non
gain de nouveau
client, atteinte a

I’image de marque...

-Détecter, évaluer et traiter
les facteurs de risque
social :

-Enquétes

-Sondage

-Participer poles de
recherche et de
développement dans la
région

-Participer aux projets liés
a I’environnement et a
I’écologie
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Technologique :

Avancées
technologiques

Perte de temp, perte

-Veille technologique

-Utiliser des logiciels
dédiés pour chaque
domaine (Gestion
commerciale, ressource
humaine, relation
client...) ;

-Amélioration de

Environnemental
: Détérioration
écologique

Nouvelles des moyens de . 2 2 X I’ergonomie des postes de
, . de clients... -
découvertes gestion des travail ;
entreprise
-Instaurer un réseaux
intranet pour faciliter la
communication interne ;
- Pointeuse a carte
magnétique ou a empreinte
digitale...
-REMELEC dispose -Evaluation des impacts
Lois sur la T d une juriste d entreprlse enqunn_eme.ntaux
protection de , 2 2 qui s’occupe de la veille | quantitative ;
. I’image de marque... A .
I’environnement reglementaire ;

-REMELEC fait appelle
a la société EXTRANET
pour récupérer les
déchets chaque fin de
semaine.

-REMELEC vend les
déchets recyclables aux
sociétés concernées.

-Poubelle avec des
panneaux de signalisation
"Tri sélectif des déchets"
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Legal :
Législation sur
la santé sécurité

au travail

Non-respect de
la
reglementation

-Signalisation et
sensibilisation sur les
bonnes pratiques
énergétiques ;

-Utilisation de panneaux
photovoltaiques sur les
toits des ateliers ;

-Certification 1SO 14001

Pénalités, Poursuite
judiciaire

-REMELEC dispose
d’un HSE qui fait
I’analyse et I’évaluation
des risques, et d’une
juriste d'entreprise qui
s’occupe de la veille
reglementaire ;

-Ne pas sous-estimer le
risque psycho-social et le
risque ergonomique
(maladie professionnelle) ;

-Crée un département
QHSE a part entiere ;

Clients

Marketing
inexistant

Non gain de nouveau
client

-Intégré une division
marketing avec le
technico-commercial.

- Création d’un service
commerciale spécialisé
dans la délégation, pour
représenter I’entreprise a
I’extérieur ou lors des
foires ;

-Crée un site web, réseaux
sociaux ...
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-Des contrdles qualités
depuis la réception de la
matiere premiere
jusqu’au teste du produit
fini.

REMELEC réalise une
revue d’offre en interne
toute en faisant une étude
de faisabilité technique
dans les délais impartis,
conformément aux
exigences du cahier des
charge. Le délai est
transmis sous forme d’un
planning GANTT.

Pour les clients avec
commande simple, le
délai est discuté entre le
client et le service
commerciale.

REMELEC ayant un type
de fabrication mixte
(\Voir lexique), le délai
dépend donc de :

-La disponibilité du
produit fini ;

-La durée de fabrication.
Dans ce cas, le client doit
donner son accord sur le
délai avant que le service
commercial n’émette un
ordre de fabrication.
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-REMELEC n’a regu que
5 réclamation depuis
2015, toutes les 5

3 1 . . o X
réclamations ont été
enregistrees et traitées
avec sucee.
-REMELEC dispose -Favoriser les contrats a
d’un responsable des terme (Voir lexique) aux
achats qui s’occupe de la | autres types de contrats.
Augmentation négociation des prix ;
du cout de la Perte de temps, perte 3 2 2
matiere financiere -Le contrat d’achat
premiere dépend du temp et des
fonds disponibles et de
Fournisseur la,efﬁc.a Ci.té dela
négociation.
-REMELEC ne dispose
pas d’un seul fournisseur.
Perte de Perte de temps, perte 3 1 X
fournisseur financiére -REMELEC réalise une
évaluation de tous les
fournisseurs disponibles.
Sous-traitant* ND ND ND | ND | ND ND ND
Concurrent* ND ND ND | ND | ND ND ND

*Pour les sous-traitant et les concurrents nous n’avons pas pu avoir des informations suffisantes pour réaliser notre évaluation.

2.1 Etude de cas pour une mesure de prévention : Nous avons réalisé une étude pour vous montrer les mesures de prévention existante pour le risque (non-

respect des exigences : Produit non conforme) avec I’identification et traitement du produit non conforme (voir annexe E).
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11-3 Grille d’analyse des impacts environnementaux

Source Activité Normal | Accidentel Aspect Impact Milieu Gra | Pro Prio
consl;;“rr?aagllzn(dae ier X Utilisation de Geéneration de Déchets 1 4
PapIer, consommable déchets
encre...)
L o . Epuisement des
Administration ’
Sanitaire X Consommation d’eau ressources naturelles Ressources 1 4
Ec!alrage + X l,J:clllsaglqn’ Epuisement des ReSSOLTCES 1 4
ordinateur. .. d’électricité ressources naturelles
Girculation dans X Degagement de gaz |, 11 ion de Pair Air 2 | 3 2
I’usine d’échappement
Circulation
Clrcu!atlp n dans X Bruit Nuisance sonore Voisinage 1 3
I’usine
Atelier de soudage X Bruit Nuisance sonore Voisinage 2 4 2
Utilisation d engin / X Consommation de Epuisement des ReSSOUTCes 5 3 2
Soudage machine carburant ressources naturelles
- s Nuisance olfactif .
Matériel (Poste a X Odeur (Pollution .A.'r 2 3 2
souder, Meuleuse...) .. Voisinage
atmosphérique)
Cantine (Matériel...) , ’Cons.orn’matlon Epuisement des Ressources 1 4
X d’¢électricité et de gaz | ressources naturelles
Cantine (Matiere) X Consommatlon des Epuisement des Ressources 1 4
. produits naturels ressources naturelles
Cantine _
Cuisine X Emission d’odeur Nuisance olfactive Alr 1 4
Voisinage
Cantine (Restes de la X Déchets Génération des Déchets 2 4 2

Consommation)

déchets
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Cantine (Restes de la

sol

liquides

) Odeur Nuisance olfactif Usine
Consommation)
N . Utilisation de Génération de .
Matiere premiéere . Déchets
consommable déchets (carton)
Montage Bruit Génération de bruit Voisinage
Atelier Schneider Utilisation d’outils Bruit Génération de bruit Voisinage
Consommation Epuisement de
Teste de la cellule d’électricité ressource naturel Ressources 4
Emballage de la cellule Utilisation de Gene’ratlon de Déchets
consommable déchets
. Libération de gaz Pollution de I’air .
Peinture du SKID toxique (Nuisance Olfactif) Alr 2
Peinture des tbles au Rejet d'effluents Pollution du sol Sol 9

11-3.1 Mode d’emplois de la grille :

11-3.1.1 Fréquence d’apparition de ’aspect environnemental :

Note | Probabilité (Pro) d’apparition de I’aspect environnemental

2 | Evénement peu fréquent mais possible (Plusieurs fois par an)

3 | Evénements de fréquence moyenne ou occasionnelle (au moins une fois par semaine)
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11-3.1.2 Gravité de 'impact sur I’environnement :

[18]

Note

Gravité (G)

Peu important ou effet
mineur réversible
(conséquences limitées
au site moyennant codts
d’intervention)

Milieux

Ressources

Les ressources sont
faiblement et
raisonnablement
consommées (matieres
issues de la
pétrochimie, eau
pompée dans la nappe)

Eau (rejets)

Nocivité faible : eaux
de pluie, poussiéres
inertes / Les rejets
sont traités en interne
et sont conformes en
sortie du site

Sol

Déversement de
produits liquides
dangereux en
petites quantités
(bidons)

Déchets

Faible
production de
déchets
banals, tri
sélectif mis en
place

Air

Nocivité faible
(vapeur d’eau,
Oxygéne, chaleur) /
Les rejets sont traités
en interne et sont
conformes en sortie
du site

\oisinage

Absence de plainte,
impact contenu a
I’extérieur du site

sans avoir des
interactions avec les
autres activités

Impact moyen
modification importante
et réversible ou limitées

et irréversible

(conséquences, en
dehors du site,
réversible moyennant
codits importants)

Les ressources sont
fortement consommées
(énergie fossile,
matiéres non
recyclables, transports
engendrant des
nuisances)

Nocivité moyenne
(huiles, PH intérieur
a 5,5 ou supérieur a

8,5), Les rejets ne
sont pas conformes

apres traitement

Déversement de
produits liquides
dangereux en
quantités
moyennes

Production
forte de DIB
(Nb
d’enlévement)
faible quantité
de DD

Nocivité moyenne
(COy SO, NOy,
poussiéres inertes) /
Les rejets sont traités
et ne sont pas
conformes

Absence de plainte,
impact limité au site
ou aux abords au
site, risque
d’interaction avec les
autres activités
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11-3.2  Le profil environnement du produit de I’atelier Schneider (SM6) :

Schneider Electric est engagé dans une démarche environnementale inscrite dans le long terme. Dans

ce cadre, SM6 a été congu dans le souci du respect de I’environnement et notamment en prenant en

compte les aptitudes au recyclage du produit.

Les matériaux utilisés, isolants et conducteurs, sont identifiés, facilement séparables, dans 1’analyse

profil environnement produit qui a été élaboré en conformité avec 1’ISO 14040.

En fin de vie, SM6 pourra étre traité, recyclé et valorisé conformément au projet de réglementation

européenne sur la fin de vie des produits électriques et électroniques, et en particulier sans émission

de gaz dans I’atmosphére ni rejet de fluides polluants. SM6 est conforme a la directive RoHS qui

restreint I’utilisation de six substances dangereuses pour la fabrication de divers types d’équipements

électroniques et électriques. *°!

Métaux ferreux

Métaux non ferreux

Thermodurcissables

Thermoplastiques
Fluides

Figure 7 : les matériaux de la cellule SM6 36.

36kV
Cellule
interrupteur

74 %

8 %
15%

2%
1%
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11-3.3 L’impact du SFs, gaz des appareilleurs du SM6 :

Les interrupteurs-sectionneurs et sectionneurs de terre SM6-36 utilisent 1’hexafluorure de soufre
(SFe) pour I’isolement et la coupure. Les parties actives sont placées dans une enveloppe en matiére
isolante scellée a vie, répondant a la définition de la CEI 56 / annexe EE (édition 1987) des systemes

a pression scellée.

Les appareils qui équipent la gamme SM6-36 ont des caractéristiques remarquables :

. Longue durée de vie

. Absence d’entretien des parties actives
. Endurance électrique élevee

. Niveau de surtension tres faible

. Sécurité de fonctionnement. **

Impacte sur la santé :

Le SFe pur est physiologiquement sans danger. En raison de son poids (5 fois plus lourd que I'air), il
peut refouler I'air en cas d'accumulation en grandes quantités dans les zones basses et non ventilées.
Le SFe n'est pas classé comme substance dangereuse selon la législation relative aux produits

chimiques. !

Impact sur I’environnement :

Le SFs est I'un des six types de gaz a effet de serre visés par le protocole de Kyoto ainsi que dans la
directive 2003/87/CE. Son potentiel de réchauffement global (PRG) est 22 800 fois supérieur a celui
du COg, ce qui en fait potentiellement le plus puissant gaz a effet de serre sur Terre. Cela signifie que
chaque kilogramme de SFe émis dans 1’atmosphére a le méme impact sur ’effet de serre global a
long terme que 22 800 kg de CO,. [?*]

Le traitement réservé au gaz SFs usage :

On peut lire sur la notice d’utilisation du SM6 : Le SFs doit étre retiré avant toute opération de
démantélement selon les procédures décrites dans le document CEI-61634. Le gaz doit étre traité
conformément au document CEI-60480. 1%/
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11-4 OADRI : Outil d’Aide a la Décision Risque Intégreé :

Un management des risques commun ou intégré pour la QSSTE est essentiel pour une entreprise
aspirant a basculée vers I’intégration, avoir une méthode intégrer pour 1’identification, I’évaluation et
la mise en place des mesures de préventions, est I’une des principale finalit¢ d’un systeme de

management intégrée.

Le management des risques et la méthode d’évaluation des risques peuvent étre intégrés et normalisés

au sein d’une entreprise.

Une méthodologie commune ne suffit pas, la matrice d’évaluation des risques QSSTE doit étre la
méme. La cotation de la gravité, probabilité d’occurrence et priorité doivent é&tre communs pour chaque
risque quel qu'il soit. Chaque risque peut étre évalué avec des scores standardisés variant entre 1 et 4

pour la gravité et la probabilité d’occurrence et entre 1 et 3 pour la priorité.

En d'autres termes, un score de 4 points peut généralement signifier la mort, impact environnementale

irréversible ou un trés grand colit de la non-qualité, et 1 point signifierait un risque négligeable.

Cette standardisation des tableaux est essentielle pour que les résultats aient un sens afin de donné une

priorité commune pour la mise en place des mesures de prévention.

Les personnes responsables de 1’évaluation des risques auront plus d’aisance a présente leurs études
pour le haut management. Ces derniers pourront mieux appréhender la compréhension et la
comparaison des risques entre les catégories QSSTE... Le risque peut méme étre comparé dans
I'ensemble de l'entreprise, le responsable de ’entreprise peut demander a la personne qui a fait
I’analyse pourquoi le méme risque a une note différente dans deux sites différents, ou si un site classe

un risque €leve et un autre site similaire ne I'a méme pas inclus...etc.

C’est dans cette optique que nous avons essay¢ d’élaborer notre outil d’aide a la décision.
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II-4.1 Les 3 nouvelles grilles d’analyse des risques :

Voici le rendu final des grilles dans notre outils d’aide a la décision :

Santé et sécurité au travail :

Identification du danger Evaluation du risque Mesures de prévention

Source du danger Situation dangereuse Risques Gravité Probabilité Priorité Mesure de prévention existante Mesure de prévention a proposer

Environnement :

Identification de l'impact environnementale Evaluation de impact Mesures de prévention

Source de limpact Activité Aspect Gravite Probabilité Priorité  Mesure de prévention existante Mesure de prévention a propaser

Qualité :

Identification du risque Evaluation du risque Mesures de prévention

Source du risque Description du risque Conséquence Gravité Probabilité Priorité Mesure de prévention existante Mesure de prévention a proposer

*On peut constater que les grilles ont la méme structure, a part celle de la qualité qui manque une partie « cause » dans la colonne « identification du risque » par
rapport a la grille originale, nous 1’avons retiré car nous nous sommes retrouvés a parler de la cause lors de la description du risque.
*Les petits points rouges en haut a droite de la 2eme ligne de chaque grille représente des commentaires descriptifs pour aider I’utilisateur a comprendre la finalité

de chaque colonne, il suffit juste de placer le curseur sur la case pour faire apparaitre le contenu :

Activité, produit, ou
service générant un

les répercussions
potentielles sur la
societeé

Cause capable de provoquer
une atteinte a la santé
(Physique ou mentale).

ource du danger Conséquence

impact environnementale

Peut-&tre : un objet, un
procédé, une situation, une
méthode de travail...
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I1-4.2 Guide d’usage des grilles d’analyse des risques :

La grille d'analyse des risques se compose de 3 colonne principale :

- Identification du (danger) pour la santé et sécurité au travail, (risque) pour la qualité, (impact) pour
I’environnement ;

- Evaluation du (risque) pour la qualit¢ et la santé¢ et sécurit¢ au travail, (impacts) pour
I’environnement ;

- Mesures de prévention.

I1-4.2.1 Identification du (risque, danger, impact) :

Pour la grille d’évaluation des risques Qualité :

1- Source du risque: La source qui génere le risque, dans notre grille (Macro et Micro
environnement seulement, mais 1’utilisateur peut rajouter la source qu’il veut) ;
2- Description du risque : Ce qui peut arriver et comment ;

3- Conséquence : les répercussions potentielles sur I’entreprise ;

Pour la grille d’évaluation des risques santé et sécurité au travail :

1- Source du danger : Cause capable de provoquer une atteinte a la santé physique ou mentale ;
2- Situation dangereuse : Situation de travail de la personne en présence du danger ;
3- Risques : Le risque associé a la situation de travail ;

4- Dommage : Lésion et/ ou atteinte a la santé.

Pour la grille d’évaluation des impacts environnementaux :

1- Source de ’impact : Source de la pollution (lieux, action, activité, processus, produit...) ;

2- Activité : Description des activités générant des impacts environnementaux ;

3- Aspect : Elément des activités, produits ou services d'un organisme susceptible d'interactions
avec I’environnement. ;

4- Impact : Toute modification de I'environnement, négative ou bénéfique, résultant totalement

ou partiellement des aspects environnementaux d'un organisme.
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11-4.2.2 Evaluation du (risque, danger, impact) : L’évaluation se compose de 3 colonne :

1- Gravité : Les conséquences et effets possibles d’une exposition ;
2- Probabilité : La probabilité est la chance qu’un dommage survienne d’un danger ou impact ;
3- Priorité : Les risques ou impacts qu'il faut réduire en priorité sont ceux qui apparaissent a la

fois avec une gravité et probabilité élevée.

Gravité : L’estimation de la gravité se calcule comme suit :

Pour la qualité :

1 = (Faible) : Conséquence de la non-qualité faible ;
2 = (Moyenne) : Conséquence de la non-qualité moyenne ;
3 =(Grave) : Conséquence de la non-qualité grave ;

4 = (Trés grave) : Conséquence de la non-qualité tres grave.

Pour la santé et sécurité au travail :

1 = (Faible) : Accident du travail ou maladie professionnelle sans arrét de travail ;

2 = (Moyenne) : Accident du travail ou maladie professionnelle avec arrét de travail ;

3 = (Grave) : Accident du travail ou maladie professionnelle entrainant une incapacité permanente
partielle ;

4 = (Tres grave) : Accident du travail ou maladie professionnelle mortel.

Pour I’environnement :

1 = (Faible) : Pas ou peu d’effet notable (conséquence limitée au site, réversible naturellement
intervention facile et rapide, sans coft) ;

2 = (Moyenne) : Peu important ou effet mineur réversible (conséquences limitées au site moyennant
colts d’intervention) ;

3 = (Grave) : Impact moyen modification importante et réversible ou limitées et irréversible
(conséquences, en dehors du site, réversible moyennant colits importants) ;

4 = (Trés grave) : Impact fort, modification importante et irréversible (pollution importante avec

conséquences en dehors du site). '
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Probabilité : L’estimation de la probabilité se calcule comme suit :

Pour la qualité :

. P ilité _
Fréquence et/ou d,;()baat:iltil:; Probabilité
durée d’exposition dun gpénement d’apparition de la
a la non-qualité un ev non-qualité
déclencheur
Faible : Trés improbable
N Rare et/ou courte
durée d’exposition
Elevée : Improbable
Départ
Fréquent et/ou Faible : Probable
—> longue durée
d’exposition Elevée : Trés probable
Pour la santé et sécurité au travail :
Frequence et/ou Probabilite Probabilité
durée d’'exposition d'apparition d’apparition
au phénoméne d'un évenement du dommage
dangereux déclencheur

Rare et/ou courte
durée d'exposition

Départ

—>

Fréquent et/ou
longue durée
d'exposition

vy ¥ v v

Faible : Trés improbable
Elevée : Improbable
Faible : Probable

Elevée : Trés probable

Pour ’environnement :

1 = (Trés improbable) : Evénement exceptionnel ou accidentel (moins d’une fois par an) ;

2 = (Improbable) : Evénement peu fréquent mais possible (Plusieurs fois par an) ;

3 = (Probable) : Evénements de fréquence moyenne ou occasionnelle (au moins une fois par semaine) ;

4 = (Trés probable) : Evénement trés fréquent ou en continu (tous les jours). !’
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Priorité : L’estimation de la priorité se calcule par cette matrice :

4

Tres grave

3

QGrave

2

Moyenne

Estimation de la gravité

1
Faible

Rare

2 3
Improbable Probable

4
Certain

Estimation de la probabilité

Cette matrice est la méme dans les 3 grilles d’analyse, comme ¢a été précédemment expliqué, c’est

pour avoir un type d’intégration entre les 3 grilles.

La grille peut méme détecter la différence entre une (gravité = 1 * probabilité = 4) qui est verte et une

ravité = 4 * probabilité = 1) qui est orange et lui donne une coloration adéquate automatiquement :
g p q g q q

Evaluation du risque

Gravité

1- Faible

Probabilité Priorité

4- Tres probable

4- Tres grave

1- Tres improbable

2- Moyenne

2- Improbable

Nous avons aussi mis a disposition de 1’utilisateur des cases pour introduire des informations liées a

I’entreprise au cas ou le rédacteur veut imprimer la feuille :

Unité de travail :

Rédacteur:

Date: Nombre de salariés :

Entreprise :
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11-4.2.3 Priorisation des actions a mettre en ceuvre :

PRIORITE 1 : A traiter en priorité, risque inacceptable (9-16) :

(Consequence, risque, aspect environnementale) ou I’exposition a celui-ci doit étre traité rapidement
ou des mesures de prévention doivent étre mises en place afin de minimiser I'impact du danger ou faire
diminuer la probabilité d’occurrence.

PRIORITE 2 : A traiter dans un second temps (4-8) :

(Conséquence, risque, aspect environnementale) ou I’exposition a celui-ci n’est pas négligeable et des
améliorations ou des mesures de prévention doivent étre prises afin de minimiser I'impact du danger
ou faire diminuer la probabilité d’occurrence.

PRIORITE 3 : A traiter ultérieurement. Pas d’amélioration urgente (1-4) :

(Conséquence, risque, aspect environnementale) ou 1’exposition a celui-ci est réelle mais ne présente

pas de caractére d’urgence dans son traitement.

L’outil sera présenté dans un CD (a exécuter de préférence dans une version d’Excel égale ou

supérieure a 2010)
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Conclusion du chapitre 11 : Les grilles d’analyse des risques

Nous avons réalisé les 3 grilles d’analyse des risques avec différent objectifs spécifique et exclusifs a

chaque grille.

La premiére grille réalisée est celle de SST. Cette grille est la plus détaillée des trois. C’est elle qui
nous a fourni le plus de donnés pour la réalisation de notre Outil. La collecte des informations a duré
presque un mois. Elle contient les mesures de préventions existantes au niveau de I’atelier Schneider.
Ce travail de collecte a été réalisé collégialement avec le HSE de I’entreprise et les ouvriers de ’atelier
Schneider. Elle contient par ailleurs les mesures de prévention que nous avons proposé pour réduire la
gravité et la probabilité d’occurrence de certains risques. L’analyse des risques est faite exclusivement

pour cette grille en raison de I’importance et de la quantité des données qu’elle contient

La 2éme analyse, est celle de la qualité. Nous I’avons réalisé a 1’aide du RMQ, du service technico-
commercial et le service achat. Nous avons dénombré les mesures de préventions existantes et proposé
quelques mesures pour la macro et le micro environnement de 1’entreprise. Notre intention primaire
était de dresser une grille d’analyse de risques composée de risques qualité spécifique au processus de
production du produit de I’atelier Schneider (SM6). L’étude de cas faite pour cette partie (voir annexe
E) porte exclusivement sur la qualité afin de donner un apercu sur les mesures de prévention existante

pour le risque (non-respect des exigences : Produit non conforme).

Pour la 3éme analyse, celle de I’environnement, nous 1’avons réalisé¢ avec une grille inspirée d’une
étude réalisée par AFNOR sur la nouvelle version de la norme ISO 14001, la grille contient quelques
impacts qui s’adaptent a certains ateliers de la sociét¢ REMELEC. C’est la seule grille qui contient la

méthode d’évaluation des risques et le profil environnemental du produit.

L’insuffisance du temps que demande ce travail au regard de notre durée de stage nous a contraint de
passer outre une recherche précise et de limiter notre approche concernant la qualité au micro et macro
environnement ainsi qu’a quelques aspects environnementaux.

Malgré leurs disparités, les 3 grilles d’analyse des risques, ont été d’une grande aide pour developper

la derniere étape de notre travail qui a consisté a élaborer I’outil d’aide a la décision : OADRI
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Conclusion générale

La mise en place d’un systéme de management des risques est un travail qui demande du temps de la
patience et un investissement de la direction de 1’entreprise tout en incluant I'interaction avec les parties

prenantes en tant que composante présente dans toutes les activités de I'organisme.

Un systéeme de management des risques peut étre utilisé par tout organisme, il fournit une approche
commune permettant de géerer toute forme de risque et n'est pas spécifique a une industrie ou un secteur,
il peut étre utilisé tout au long de la vie de I'organisme et appliqué a toute activité, y compris la prise

de décisions a tous les niveaux.

Le management du risque est intégré a toutes les activités de lI'organisme, y compris la prise de
décisions. Il ne s'agit pas d'une activité indépendante séparée des activités et processus de lI'organisme.
Chacun au sein d'un organisme a une responsabilité en matiére de management du risque. 1l améliore

donc la prise de décisions a tous les niveaux.

Au cours de ce stage, la mission principale que nous nous sommes imposée était d’évaluer les risques
de la société REMELEC et a travers les résultats obtenus, mettre en place un outil permettant

I’amélioration de la prise de décision et I’automatisation de I’analyse des résultats.

Le travail que nous avons effectué nous a permis de découvrir et de comprendre les bienfaits que peut
procurer un systéme de management des risques et que nous avons tenu a inculquer aux responsables
de REMELEC ; notamment, en les aidant dans la prise de décisions, I'établissement et Il'atteinte

d'objectifs et I'amélioration de la performance.

Le contact permanent avec le personnel de I’atelier Schneider nous a permis d’acquérir un esprit de
travail en équipe et d’accroitre nos compétences en tant que manager, il nous a aussi permis d’échanger
et de partager des expériences et des connaissances dans le domaine de la Qualité, de la Sécurité et de

I’Environnement.

Ce stage a été donc une expérience trés enrichissante source d’apprentissage et de mise en pratique des

compétences et connaissances développées durant notre cursus universitaire.
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De par les résultats présentés dans le dernier chapitre nous estimons que le but de notre travail a été
atteint. Nous avons réussi a créer un outil d’aide a la décision presque complet dénommé OADRI,
toute en prenant en considération 1I’ergonomie, le design et le plus important, la facilité d’usage. L’outil
OADRI peut étre utilisé dans n’importe quelle entreprise quelle que soit sa taille. 1l peut aider petite
ou grande entreprise a réaliser leur analyse de risque « qualité, sécurité et méme environnementale »

De plus, pour les entreprises qui fonctionnent avec un systeme de management intégré cet outil peut
les aider a mieux manager les risques des trois systemes en méme temps, de mettre en place des

mesures de prévention adéquates et de réduire les risques qui peuvent affecter les autres systemes.

En outre, I’outil OADRI peut aider les entreprises a evaluer leurs risques, communiquer les résultats
obtenus, mettre en place des mesures de prévention, en conséquence, améliorer leur performance
opérationnelle et pérenniser 1’existence de 1’entreprise dans un monde industriel de plus en plus

concurrentiel ou les risques doivent étres une préoccupation a ne pas négliger.

Malgré que nous ayons décrit cet outil d’aide a la décision comme étant presque complet dans le cadre
de notre étude, nous sommes conscients que d’autres fonctionnalités peuvent améliorer son utilisation,
comme par exemple un critere « co(t de la mise en place des mesures de prévention » qui peut jouer
un grand réle dans la prise de décision. Par ailleurs cet outil soufre d’'un manque de donnés sur les
risques qualité, et les aspects environnementaux, que 1’on peut retrouver dans la diversité des milieux

professionnels.

Nous restons confiant car cet outil évoluera au fur et a mesure de recueil de plus d’informations et une
familiarisation avec les fonctionnalités d’Excel. On peut prétendre que notre OADRI : Outil d’Aide

a la Décision Risque Intégré est la version 1.0 qui pourra toujours étre mise a jour.

Dans un avenir proche, nous projetons d’intégrer la réglementation Algérienne pour chaque risque et
impacte environnementale disponible pour aider les entreprises dans leur veille reglementaire. Aussi
nous sommes en train d’étudier 1’ajout d’un nouveau critére « Détectabilité » comme dans I’AMDEC

pour optimiser la prise de décision...
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Lexique

Caractére subjectif : Qui varie selon la personnalité, les principes et les godts de chacun.

CEI-60480 : Lignes directrices relatives au contréle et au traitement de I'nexafluorure de soufre (SF6)

prélevé sur le mateériel électrique et spéecification en vue de sa réutilisation.

CEI-61634 : Appareillage a haute tension — Utilisation et manipulation de gaz hexafluorure de soufre

(SF6) dans I "appareillage a haute tension.

Ceceur : Interrupteur ou sectionneur et sectionneur de terre.

Contrats a terme : Il s’agit d’accords pour effectuer une transaction sur une quantité déterminée d'une
matiere premiere a une date future fixée, a un prix convenu au moment de l'accord. Le prix sera le «

prix & terme », en tenant compte des fluctuations prévisibles comme les frais de port.

Directive 2003/87/CE : Instrument juridique de base ayant mis en place, dans I'Union européenne, le

systeme communautaire d'échange de quotas d'émission concernant les gaz a effet de serre.

Fabrication mixte : Cette fabrication est un dérivé de la fabrication a la commande. Afin de diminuer
les délais de réalisation, les produits sont congus de telle sorte qu’il est possible de fabriquer des sous-
ensembles suivant une politique de fabrication sur stock et ne conserver la personnalisation du produit
final par assemblage de ces sous-ensembles qu’au moment de la commande. Toutes les entreprises qui
souhaitent améliorer leurs performances vis-a-vis de leurs clients tendent a choisir, de plus en plus, ce

type de fabrication.

Partie prenante : Personne ou organisme susceptible d'affecter, d'étre affecté ou de se sentir lui-méme

affecté par une décision ou une activiteé.

Planning GANTT : est un outil utilisé en ordonnancement et en gestion de projet et permettant de

visualiser dans le temps les diverses tdches composant un projet.

Protocole de Kyoto : accord international visant a la réduction des émissions de gaz a effet de serre.
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ANNEXE A : Les outils d’aide a la décision pour I’amélioration de la performance industrielle ')

? Le Diagramme Pareto

Définition::
Le diagramme Pareto est un outil d’analyse utilisé pour établir graphigquement une

hiérarchisation des actions 4 mener pour concentrer ses efforts sur les 20% des causes Causes
produisant 80% des effets.

Intéréts :

Outil simple a construire qui permet de cibler facilementles causes prioritaires pour gagner
en efficacité dans la résolution des problémes & causes multiples ® il joue le rble de
filtre.

Permet de cibler ses actions sur les problémes essentiels pour en maximiser I'impact au
moindre colt.

' ™\
100 % 100 %
80% Collecter les données
60%
Elaborer le Pareto :
40% 1 Valoriser en pourcentage le poids des causes
2 Classer les causes par ordre décroissant
20% 3 Construire le diagramme
0% Identifier les 20 % de causes prioritaires
Cousel Couse2 Couse3 Coused 6 Avtres causes Sila régle de Pareto ne se vérifie pas:
Rechercher un critére d"analyse plus pertinent
L 20% yse plus p
Definition: Méthodologie:
Méthode PDCA signifie: Plan, Do, Check, Adjust s a
autrementappelée Roue de DEMING {ou cycle de » Analyser lescausesde non » Identifier clairement le probléme
SHEWHART, son inventeur). performances (aqoaccp)
+ Cibler les nouvelles actions + Rassembler I'équipe
Démarche cyclique d’amélioration qui consiste a la fin » Dupliguer les actions efficaces a » Analyserles causesracines (fishbone)
dechaque cycle 3 recommencer pour tendrevers un d'autres secteurs » Définir le plan d’actions
fonctionnement optimum.
Cycle qui représente 'amélioration continue.
A
Act Plan
Interéts : ! J
» Plan = « Planifier » 8 consiste & planifier et préparer
letravail 3 réaliser, lesressources etmoyens . .
nécessaires pour atteindre I'objectif fixé.
Exemple de document : Planning, plan d'actions, cahier
descharges... Check Do
» Do = « Faire »mp phase de réalisation/ de mise en it
ceuvre du travail planifié=exécution du plan d’actions
» Check = « Vérifier » 8 Vérifier que les résultats
obtenus correspondent a ce quia été planifié )
= vérification de I'atteinte des objectifs fixés n
initialement » Mesurer les résultats obtenus
» Act = « Agir/Améliorer -mp Consiste dajusterles » Comparera la situation de base _
écarts, a capitaliser eta déployer. » Identifier les écarts entre Faméliorati > Mettre en ceuvre leplan d’actions
/| souhaitée et'amélioration mesurée » Suivre lagestion des ressources )
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Carte de controle

Definition:

La carte de contréile est un outil de maitrise statistique des procédés. Elle est construite & partir
d"échantillons de la production prélevés 3 une fréquence déterminée.
C'estune représentation graphique de lavariabilité du procédé en distinguant les causes communes

des causes spéciales.

Il existe plusieurs types de cartes de contrdle réparties selon deuxgrandes familles:

) Les cartes aux mesures.
®) Les cartes aux attributs.

Carte de contréle desindividus:

LES = 70,86

G0

50 LCS = 4972
X=4233

40

30 = 34,25

LCI = 18,78
LCI= 13,50

4 N\
Interets : .
» Etablir un suivi efficace de I'évolutionde %
fabrication 3
+ Vérifier la stabilité du procédé et _g
anticiperlesdérives =
+ Montrer les impacts des améliorations 2
apportées sur I'évolution de la fabrication r;u 20
+ Permettre I'identification des causes

Aci 10

L spéciales... ) —

Principes:

T8 11 13 15 17 19 1 13

Observation

+ Pour chaque échantillon prélevé, on calcule lamoyenne etl’étendue par rapport au précédent.
» Les valeurs sont ensuitereportéessurla carte de contrile et donne au fur et 8 mesure une

visualisation de I"évolution du procédé.

» Des limites de contrdle et de surveillance sont calculées et reportées pour vérifier la stabilitédu

procédé.

+ Un tableaude bord est également renseigné et répertorie tous les événements permettant une

analyse

D~

Méthodologie:

Choix du type de carte

Déterminer lafréquence de
prélévement

Calculerleslimites de contréle et
de surveillance

Reporter les points au fureta
mesure des prélévements ainsi
que letableaude bord

Analyser les cartes des moyennes
etdes étendues etidentifierles
causes spéciales

Mettre en place lesactions
correctives

Refaire une carte pour confirmer
I'amélioration

B&&EC

®

Définition:

La méthode 55 est une approche systématigque visanta améliorer
la propreté et I'ordre dans I'environnement de travail. Elle peut
étre appliguéede I'atelieraux buresux.

Le 55

”

Méthodologie:

Intéréts :

+ Eliminer le temps perdua chercher ses outils ou équipements

» Améliorer la sécurité: marguage au sol, leschosesrestenta leur
place...

» Améliorer I'efficacité : identification et gestion des problémes
plus facile

» Diminuer et prévenirles pannes : en détectant les sourcesde
salissure

» Libérerde I'espace inutilement exploité

+ Inspirer confiance aux clients

+ Ne plus nettoyer par a-coups et éviter les coups de stress avant
desvisites

+ Avoir de meilleures conditions de travail en maintenantun
environnementde travail agréable...

TRIER

Principes:

Inspecter pour détecter } ,

Détecter pour corriger
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Définition:

Kalzen tire son origine de deux mots japonais:

Le Kaizen

£

T

Kai {quisignifie « changement ») et Zen {qui signifie « bon »)

= « Améliorationcontinue ».

Philosophie ayant pour but I’élimination des gaspillages etlamiseen
place d’améliorations simples a faible coiit, quotidiennement etatous les

niveaux d’une entreprise.

Intéréts :

Démarche fondée sur le bon sens commun et sur la motivation des

employés.

) Analyserles problématigues et les résoudre de maniére définitive.

= Mettre en ceuvre un ensemble de techniques et méthodes permettant

de fiabiliser le processus.

B Faireun meilleur usage desressources existantes sans les changer
= améliorer progressivementsans rechercher I"innovation de rupture

Definition:

Outils:

bledes outils d”

etderésolutionde

Le Kaizen utilise I’
problémesclassiques:

*PDCA,

55,
*QQOQCCP,
»Poka-yoke,
»SMED,
»TPM,
*Kanban,

Conditionsde réussite :

» Tout le monde participe 3 I'amélioration continue
+ Des guides et procédures simples etaccessibles
+» Des mesuresde motivation (systéme de récompense, satisfactiondu

personnel...}

+ Une implication active du top management pour déployer la politique

) Le Kaizen n'est pasune méthode 3 part entiére mais un &tat d'esprit
de groupe etquivitgrice 3 l'implication de tous
.

Le 6 Sigma

C'estune méthode basée sur I'exploitation statistique desdonnées

Principe :

Réduire |avariabilité du processus
en actionnantles paramétres

permettant d’analyser et maitriser les paramétres influents d'un processus
etdonc d’en supprimer la variabilité.

C'estune approche orientéevers leclient impacte QCD

(qualité/codit/délai)

C'estun mode de management qui s'appuie sur une démarche projet.

Intéréts :

Le Six Sigma estsouvent utilisé pour concilier plusieurs objectifs :

+ Doter |"organisation d"actions mesurables et efficaces,
+ Réduire les pertes et les codts liés aux non-qualités,

+ Dans certains cas, il peutarriver que cette méthode soit mise en avant pour

améliorer I'image de marque de I'entreprise.

AW

Dispersé

Centrer

Réduire la
dispersion

Le processus

~—

Six Sigma

—

La variation dans 85 %
des processus
industriels
estcontrbléepar3 a6
paramétres maxi

\

Méthodologie:

Définirle projet
etlescritéres
critiques pour

leclient

» Charte de projet
» Woix du client

» Equipe projet

» SIPOC

Mesurer ces critéres critiques
et les capabilités
du processus
Evaluer le systéme de mesure

+ Cartographie des
processus

+» Sélection du Y
(indicateur)

+ Collecte des données
» Gage R&R

Analysercescritéres
critigues (Pourguoiet
comment obtenions-nous
ces critéres?)

» Régression

» Analyse de données
» Corrélation

» Tests d'hypothése

nfluence
ques sur

Quantifier
desentréescr

» DOE

» ANOVA

+ Simulation
» AMDEC

paramétres
critiquessur
le long terme

» Standard

+ Plan de contréle

» Maitrise statistique du
Processus

+» Carte de contréle
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La méthode 8D

Définition:
Le 8D estune démarche qualité qui permetd’éradiquer un probléme au

seind'une entreprise ou organisation.

8D estleraccourci anglais pour « eight do » (8 actions a réaliser).

Intéréts :

» Traiter les réclamations en équipe de fagon efficace

» Protégerimmédiatementle client contre d’autres défauts

» Renforcer la confiance du client par I'application d’actions correctives et
préventives

» Standardiser la gestion des problémes

Principes :

Le 8D s'attache aassurer la continuité
desfluxetdetrouver en méme
temps des solutions pour éradigquer
- les causesracines du probléme.

Elle nécessite un travail collaboratifentre les différentes fonctionsreliéges a
la production.

Les solutions trouvées aux problémes sontcontinuellement ameéliorées et
conservéesen tantque modéle.

_.‘&

Méthodologie:

+Identifier les meilleurs compétences disponibles
pour résoudre le probléme identifié

D2 | Définir le
probléme

*Description technigue aussi précise que possible

D3 | Contenir le
probléme

»Protéger le client d’autres livraisons défectueuses
+Mise en place de solutions intermédiaires efficaces

D4 | Remonter aux
CaUSES racines

rIdentifier la cause principale du probléme
rEvaluer I'étendue des piéces concernées

D5 | Concevoir des
solutions correctives

N

+Définir des actions pour supprimer la cause principale
»Contrdler et garantir |"efficacité théorique

D6 | Implémenter
les solutions

*Mettre en place les actions et vérifier leur efficacité
rSupprimer les actionsimmédiatesde « D3 »

D7 | Se préserver
d'un retour du
probléme

+S'assurer de ladisparition définitivedu probléme et
I'absence d'éventuels effets secondaires indésirables

D8 | Célébrer le
projet

»Clature officielle en équipe et parfois avecle client

Le QQOQCCP

Définition:

Le QQOQCC signifie :
Pourquoi ? ».

« Quoi, Qui, Oi, Quand, Comment, Combien,

Cet outil permet de définir de la maniére la plus compléte possible une
problématigue. Ce faisant, le QQOQCCP facilite I'identification des d’actions
préventives et correctives a adopter.

Intéréts :

Il permet de collecterrigoureusement les informations nécessaires pour
répondre & une problématique en suivant une logique de questionnement.

« Un probléme bien posé est a moitié résolu »

( ¥

Quoi: Service Médiocre | [ | I | |

b & Idée Relativement ~ Probléme
Oou: Au Royal Hotel vazLe précis précis
Quoi: Attente pour le service
Qui Service de chambre | | | 'l | |
(oli} Au Royal Hotel T ¥ i

i Idée  Relativement Probjéme

Combien : Trop long vague precis prec
Quoi: Attente pour le service
Qui: Service de chambre
ol Au Royal Hotel | | | | | | ‘|
Quand: Le weekend, de 6agh ot Relatiysment  ProblEme
Comment : Retard dans le service vague précis precis
Quand: Le mois dernier
Pourquoi:  Enraisond'un sous-effectif

Méthodologie:

+ De quoi s"agit-il?
» Qu'est ce gui caractérise la situation a probléme?

+ Qui est concerné par ce probléme?

+ Ol se passe la problématique?

+ A guel moment se produitle probléme?
+ Depuisguand le probléme existe?

+ Sous guelles conditions le probléme apparait-il?
+ Avecquel matériel/équipement?

+ Quelle estlafréquence?
+ Combien colite ce probléme?

Pourquoi ?

BRREEEE

+ Pourquoi est-ce un probléme ?
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ANNEXE B : Définition de la cellule SM6-36 :

SM6 est un ensemble de cellules homogénes équipées d’appareillages a coupure dans le SF6 ou dans

le vide avec une durée de vie de 30 ans.

Les cellules SM6 permettent de réaliser la partie MT des postes de transformation MT/BT de

distribution publique et des postes de livraison ou de répartition MT jusqu’a 36 kV. Les cellules sont

composées de 3 compartiments et 2 coffrets distincts séparés par des cloisons métalliques ou des

isolants.

Figure 3 : Cellules interrupteur et protection par fusibles (PM ou QM)

Appareillage : interrupteur-sectionneur et sectionneur de terre dans une enveloppe remplie de
SF6 et répondant au “systéme a pression scellé”.

Jeu de barres : en nappe permettant une extension a volonté des tableaux et un raccordement a
des matériels existants.

Raccordement : accessibilité par face avant, sur les bornes inférieures de 1’interrupteur (cellule
IM) ou sur les porte-fusibles inférieurs (cellules PM et QM). Ce compartiment est également
équipé d’un sectionneur de terre en aval des fusibles MT pour les cellules de protection.
Commande : comporte les éléments permettant de manceuvrer 1’ interrupteur et le sectionneur
de terre ainsi que la signalisation correspondante (coupure certaine).

Controle : pour ’installation d’un bornier (option motorisation), de fusibles BT et de relayage
de faible encombrement. Un caisson complémentaire peut étre ajouté si nécessaire a la partie

supérieure de la cellule.
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ANNEXE C : Synthése des résultats de quelques situations dangereuses liée a la grille d’analyse des

risque SST : avant et aprés la mise en place des mesures de prévention propose

Synthese des risques lié a l'utilisation du palan 1 avant la mise en
place des mesures de préventions.

= (Gravité e===Probabilit¢ =—=Priorité

R. Electrique
4
3
R. Lié au bruit R. Mécanique
R. Chute d'objet (Ceeur) R. Chute d'objet (cadre)

R. Chute d'objet (Moteur)

Synthese des risques lié a l'utilisation du palan aprés la mise en
place des mesures de préventions.

e GraVité ==—=Probabilité =—Priorité

R. Electrique
a4
3
R. Lié au bruit 2 R. Mécanique
R. Chute d'objet (Cceur) R. Chute d'objet (cadre)

R. Chute d'objet (Moteur)
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Synthése des risques lié a la manutention des cadres du poste
prépa.l au poste 0 avant la mise en place des mesures de
préventions.

e GraVite e Probabilité ==—Priorité

R. Chute plain-pied
a4

R. Liés aux équipements de

travail /

R. Chute d'objet

R. Manutention manuelle

Synthese des risques lié a la manutention des cadres du poste
prépa.l au poste O aprés la mise en place des mesures de
préventions.

= (Gravité e==Probabilit¢ ===Priorité

R. Chute plain-pied
4

3
R. Liés aux eqm_pements de ‘A R. Chute d'objet
travail

R. Manutention manuelle
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Syntheése des risques lié a I'assemblage des toits des cellules IM,
PM (poste 0) avant la mise en place des mesures de préventions.

e GrAVite === Probabilité ==—Priorité

R. Lié au bruit
4

R. Ergonomique R. Chute d'objet (Cadres)

R. Chute d'objet (Tole)

R. Chute de hauteur <

R. Lié au vibration R. Manutention manuelle

R. Liés aux équipements de
travail

Synthése des risques lié a I'assemblage des toits des cellules IM,
PM (poste 0) apres la mise en place des mesures de préventions.

= Gravité e==Probabilit¢ =—=Priorité

R. Lié au bruit
4

R. Ergonomique R. Chute d'objet (Cadres)

R. Chute de hauteur < R. Chute d'objet (Tole)

R. Lié au vibration R. Manutention manuelle

R. Liés aux équipements de
travail
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Synthése des risques lié au travail dans le poste cablage avant la
mise en place des mesures de préventions.

=Gravité ===Probabilit¢é =—Priorité

R. Chute plain-pied
4

R. Liés aux équipements de

R. Geste et posture .
travail

R. Ergonomique R. Manutention manuelle

R. Chute d'objet

Synthese des risques lié au travail dans le poste cablage apres la
mise en place des mesures de préventions.

= Gravité ==Probabilit¢é =Priorité

R. Chute plain-pied
4

3
R. Geste et posture : R. Liés aux eqm_pements de
travail
R. Ergonomique R. Manutention manuelle

R. Chute d'objet
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Synthese des risques lié au teste de la cellule avant la mise en place
des mesures de préventions.

=Gravité ===Probabilit¢é =—Priorité

R. Electrique
4

R. Ergonomique R. Explosion

R. Geste et posture R. Incendie

R. Liés aux equipements de

R. Chute de hauteur )
travail

Synthese des risques lie au teste de la cellule apres la mise en place
des mesures de préventions.

= Gravité ==Probabilit¢é =Priorité

R. Electrique
a4

R. Ergonomique R. Explosion

R. Geste et posture R. Incendie

R. Liés aux équipements de

R. Chute de hauteur .
travail
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ANNEXE D : Matrice d’évaluation des risques :

4

Tres grave

3

Grave

2

Moyenne

Estimation de la gravité

1
Faible

Vert = Priorité 3
Orange = Priorité 2

Rouge = Priorité 1

Rare

2 3
Improbable Probable

Estimation de la probabilité
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ANNEXE E : Etude de cas - Mesure de prévention existante pour le risque (non-respect des

exigences : Produit non conforme) avec I’identification et traitement du produit non conforme
Etape 1 : Détecter ou identifier le produit non conforme :

Remarque 1 : La détection d’une non-conformité (produit ou systeme) peut se faire par toute personne

au sein de REMELEC, qui doit en aviser sa hiérarchie.
1.1 Contrdle lors de la réception :

Le contrbleur qualité fait un contrdle lors de la réception (Qualitatif) des piéces primaires dans la zone

de contrdle, le magasiner s’occupe du controle quantitatif :

- Pour le contréle dimensionnel les moyennes et équipements utilisés sont :

Figure 1 : 1- Pied a coulisse 2- Pied a coulisse entraxe 3- Rapporteur d'angle 4- Trusquin
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- Les résultats obtenus sont mentionnés sur la fiche de controle si dessous :

Rapport de contréle en réception

Vos Réf Commande:

Insp.Qualité N®:

. Contrélepar ... Le o
Mos R&f Commande:
Décisi
OF N°: du: [y -
Lot N°: Qtté Lot: Qtté echantillonnée: Piece N° :
Indice . . Révision - _ . Repérage Caractéristiques
Criticité Matiére | Réf. Piéce du Désig. Moy de vérific 2 contréler Cote Mesurée Remarque

01 Long support

Metre

1190+ 2

Pied
[Pied

Pied

[Pied a coulisse

coulisse (entraxe

= coulisse

0455+ 1.5

= coulisse

OV

ed a coulisse

ed 3 coulisse (entraxe)

ed a coulisse (entraxe

ed a coulisse

uin
coulisse

cO

coulisse

3 coulisse

2 coulisse

3 coulisse

Trusquin

Pied a coulisse T72x75+1-0
Pied a coulisse BY D6,7+02 (4x)
Pied a coulisse C6 D72 +0.2(10x)
Pied a coulisse (entraxe) | C2,C4,C7,C8 (2281

Pied & coulisse (entraxe) C5 254 +1

Pied a coulisse [o5] 3+02

Pied & coulisse Ep2+ 0,2

Figure 2 : Rapport de contréle en réception

- Pour le contréle des pieces peinte les moyennes et équipements utilisés sont :

Figure 3 : 1- Appareille de quadrillage 2- Testeur de surface 3- Testeur d’épaisseur 4- Appareil de pliage 5- Testeur
d’impacte
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Les résultats obtenus sont mentionnés sur la fiche de contr6le si dessous :

|Fournisseur :

N° de commande :

lRéférem:e H

Bon de livraison :

FICHE DE CONTROLE DES PIECES PEINTES

[item*]|Opération de contréle

Observations™

1 [Mesure de I'épaisseur : 50u = ep < 100p

Resultat de la mesure

OK/NC*

Piece N°1

Pigce N2

Piece N°3

[2 [Résistance au choc

| |Eprouvette N°1

3 Test de quadrilage

[o%3

Eprouvette N*1

Eprouvette N°2

Eprouvette N*3

[4 |Teinte et aspect sur éprouvette

| |Aspect conforme

[OKINC= I
[

B Test de pliage

OKI/NC™

Eprouvette N*1

Eprouvette N*2

Eprouvette N*3

*- Metire "OK™ si c'est conforme et NC si c'est non conforme

== Egrire un commentaire explicant la nature de la non conformité.

Date :
Nom du contrdleur :

Signature et Tampon :

Figure 4 : Fiche de contrble des piéces peintes

Remarque 2 : Tous ces controles se font par échantillonnages, selon la norme NF X06-022 :

PLAN D'ECHANTILLONAGE

TYPE SIMPLE

d'aprés norme NF X 06 022

Niveau Effectif du lot
1 1 26 91 151 281 1201 3201 10001
25 90 150 280 300 1200 3200 10000 35000
NQA
] 1 ) E) 3 4 5 &
Onoz (JRDB QRD13 Uanu URDSZ’ URDSU O
25 RE5 R 20 R 32 R 50 R 80 R 125
RF & RF 32 RF 32 RF 50 RF 80 RF 125
1 1 1 1 2 2 3 4 s
U U URDZ} b URD 13 URD 20 RD 32 RD 50 (J
1,5 »R S5 R 32 R 50 R 80 R 125
RF 13 RF 50 RF 50 RF 80 RF 125
1 1 1 1 1 E 2 E] 4
[ [© ) Yo Y o0 Hano Hrose
1 R 13 R 50 R &0 R 125
RF 20 RF &0 RF 80 RF 125
1 1 1 1 1 1 2 2 3
(& [© [© @ Yo Y s HYapes @
0,65 »{R 20 » R 80 R 125
RF 32 RF 125 RF 125
RD: prélevement réduit R: prélevement normal RF: prélevement renforcé
DECISION
(1) 6)) GJ ©) 16 (s)
RIRDIRF| R |IRD|RF| R |RD(RF| R |RD|RF| R |[RD|RF| R |RD|RF
Accepté 0 1] (1] 0 1 1 1 2 1 1 3 2 2 5 3 3 i 5
Refusé 1 1 1 2 2 2 3 3 2 4 4 3 S5 [7) 4 [ 8 6

Figure 5 : Plan d’échantillonnage type simple
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Remarque 3 : Avant de procede au contréle des pieces primaires avec les équipements mentionnés

ci-dessus, une étape (exigé par ISO 9001) trés importante doit étre faite, qui est 1’étalonnage des

équipements.

L’étalonnage peut se faire en interne avec des étalons qui sont étalonner a leur tour ou bien faire appel

a un organisme d’étalonnage externe (LAMEM pour REMELEC) et ce dernier doit étre agrée et

accrédité.

§ N° D'identification:‘f‘

- o\ ot

N° ] Y

£ 2 ,‘) *-““ N\ (
4 / Certificat N° : DD 2, .RYIL. W .\
b Etalonner le ? L

LAMEM A Etalonner le: &

R "- e
Siége social : Lotissement Pins Maritimes, N°228 , Mohammedia, ALGER
Mobile: 0560.40.72.55 / 0560.40.73.41 - Email : sarl.lamem@gmail.com

° \\,\\; ° ”_' JX

oM

Nom du vérificateur: LA AT A

Etalonner le: 3 ojaaf 20A

A étalonner avant le: €3 |naj L6
Couple d'utilisatioir. , . e m.. :

Figure 6 : Etiquette d’étalonnage

-Un certificat d’étalonnage est délivré a la fin de 1’étalonnage pour chaque équipement.

-Apres I’acquisition de tous les certificats d’étalonnage un plan ou un tableau de suivi d’étalonnage est

mis en place :
o . Nom organisme . .
Famille N Désignation Constructeur Type N° série Etalonné d’étalonnage ou Etalonné Périodicité A étalonner Obs.
ident. a g o Le avant
de vérification
TDOL | Tournevis dynamo | TOHNICHI RGNozﬁz 438965E | 02N.m LAMEM 26/11/2016 | O06mois | 25/07/2017 | RAS
Tournevis T.VIS dynamo a
TDO02 déclanchement FACOM A-442 G030139 1,21 N.m LAMEM 26/11/2016 06 mois 25/07/2017 RAS
Visseuse 3CRT25
. VP03 pneumatique a PNEUMAT 11504 13N.m LAMEM 26/11/2016 06 mois 25/07/2017 RAS
Vlsseus_es angle 90 LR400
pneurensathu DSELP
VP14 Visseuse pistolet DOGA A35G14 1408013 2.8N.m LAMEM 26/11/2016 06 mois 25/07/2017 RAS
00
Clés CD02 Cle, . TOHNICHI QSPL2N 913635E 3.8N.m LAMEM 26/11/2016 06 mois 25/07/2017 RAS
. dynamométrique 4
dynamomét Clé 10 N.m—
rique CD14 o FACOM J.208-50 P060108 ' LAMEM 26/11/2016 06 mois 25/07/2017 RAS
dynamométrique 50 N.m
TO1 Trusquin MITUTOYO HD 100 192-615-10 0-1000 LAMEM 26/11/2016 lans 25/11/2017 RAS
i -AX mm
Outillage de
métrologie 0-600
PCO1 Pied a coulisse MITUTOYO CD-60C 0049801 mm LAMEM 26/11/2016 lans 25/11/2017 RAS

Figure 7 : Tableau de suivi d’étalonnage.

-Un PV de fin de prestation est signé par le responsable contréle qualité.
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1.2 Controle sur la ligne de fabrications :
- Lors de la chaine de montage, d’éventuelle pieces non conformes peuvent apparaitre.

- Le contréleur qualité de REMELEC a mis en place sur chaque poste des bacs rouge spécialement

congues pour les pieces non conformes.
- L’opérateur est former a détecter une piece non conforme, soit visuellement (dégradation, rouille,
couleur...), soit dimensionnellement (Piéce qui ne correspond pas a son emplacement définit, piéce

tordue, trou plus grand que la norme...).

- Un autocontrdle (a chaque fois que I’opérateur termine sa tache, il contrdle son travail) est fait sur la

ligne de fabrication par un contréleur de ligne ;
1.3 Controle sur le produit fini :

- Une fois que le produit est fini il est soumis a un contrdle trés minutieux qui se fait dans la zone de

teste de contr6le spécial :

NSE D’ENTRER DANGER DE N

Figure 8 : Zone de teste des cellules SM6
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- Selon la procédure de tests et les instructions de teste, sur les check-lists de contréle, en cas
d’apparitions de default, ces derniers sont mentionnés sur le relever journalier de défaut :

Releve journalier des defauts Processus

Produit : SM6 | Date 1 4
N° Types de defaults Défauts 36Kv™™ | Total™
1 | Default filerie

2 | Manque serrage au couple

3 | Manque serrage cloche

4 | Default de gravure

5 | Default de branchement

6 | Default de cablage

7 | Manque de rivet

8 Defaul_t de_ montage

motorisation

9 | Default d’assemblage

10 | Manque de composant

11 | Default de signalisation

12 | Default composant

13 | Autres

Remarques :

* Cette fiche est remise chague fin de journée aux services qualité et méthode pour action et mesure de MDR
** pMettre un baton pour chaque default rencontreé et inscrire le total a |z fin de la journge

SARL REMELEC

Figure 9 : Relever journalier des défauts processus

Le relever est transmis chaque fin de journée au service de contrble qualité pour faire une analyse
statistique des defaults qui vas servir au suivi des indicateur de performance et d’analyse statistiques.
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Etape 2 : Enregistrement :

- Une FNC est enregistré dans le registre des non conformités gérées au niveau des chantiers ainsi que
sur le fichier des FNC de la structure.

- 5> - Rel. PM2FORS Réf: PM2FOR/03
e %\ o R TeMEn T by e T [version © CAED > FICHE DE NON-CONFORMITE ET
= = Bage 15U =T § Version: B
g Remelec Y TRAITEMENT DU PNC S
—— age 2 sur
FNCN®: [ Emise par - [ Endate du -
VoletA : (a renseigner par [a personne ayant dentifie la NC).
Nature du Produft Noh-Conforme
Matiere premiére 1 Produit sem-fini 01 Produt fini 0} Systeme O Vérification de Iefficacité de I'action :AC n” Responsable de la Vérification
Origine de la non-conformité : Date:
Fournisseur O Réclamation Client O Réglementaire O Normative O Interne O O Efficace
Rappel —Clause(s) de la norme et fou de Pexigence spécifiée 0 Peu efficace
0 Pas du tout efficace Délai:
Description de la non conformité ou du Produit Non Conforme Commentaire :
Evaluation risques / consequences ____ - I - ___
Veérification de ['efficacité de I'action : AP n' Responsable de la Vérification
Date: Nom et visa :
Analyse des causes possibles O Efficace
Q Peu efficace
Redigeé par © Date - Délai -
élai :
Fonetion : Viea: 0 Pas du tout efficace
VoletB : Tt
ition de de la NCP B Je Tanalyse Commentaire :
Fonction © Nom et visa ©
0 Demande de dérogation (Interne ou Externe)
O Reprise / Remise en conformite
0 Déclassement
O Rebut Volet C : Cl6ture de la FNC RMQ
O Retour au fournisseur Date - Nom & visa :
Faction(s) - _ Correctives O &ventives O R de Ia mise en ceuvre
Date: Nom et visa
Délai: Date
Contréle aprés reprise / remise en conformité ( * ) Responsable du Contréle de la reprise
Date: Nom et visa ©
Client 0 Oui O Non Note : ()= joindre copies enregistrements (SO 9001 22008- § 4.2.4)

Figure 10 : Fiche de non-conformité et traitement des PNC

Etape 3 : Isolement :

-Le produit non conforme doit étre isolé par le responsable concerné dans la zone réservée a cet effet :

Figure 11 : Zone de non-conformité

117



Etape 4 : Evaluation de la non-conformité :

- La NC détectée doit étre analysée par le responsable concerné et ses collaborateurs, en concertation

avec le responsable controle qualité pour décider d’engager les actions curatives nécessaires au

traitement adéquat de la NC et/ou du PNC.

-Si I’étude de la/des causes de cette non-conformité et particuliérement de la NC produit démontre

qu’il y a risque de répétition, il convient alors de décider d’une action corrective.

Etape 5 : Discision de traitement & enregistrements :

- Le traitement des produits non conformes se fait selon la source de détection de la non-conformité.

- Chaque structure doit établir des méthodologies de traitement du produit non conforme selon la nature

de leurs produits par les types de traitement proposés dans ce qui suit :

Traitement du PNC : Tous les types de non-conformité présents sont traités par :

- Dérogation.

Fiche de Dérogation

Le .. /_/12011 (signature/cachet)

7 @] Réf - PM2/PRO/D5 FEO _vj//',{;/ 5 Fiche de Dérogation Réf : PMZIPRO/DS
2 (Interne | _Externe) Version : A Remetec @ (Interne / Externe) Version A
Produit Non Conforme Page :112 . -
( ) (Produit Non Conforme) Page :212
Produit Non Conforme Concerner
DECISION CLIENT Ointerne [ Exteme
Référence Contrat/Commande
Proposition
Code Projet/Contrat/BC
D Acceptée (D) Acceplée sous réserves [ Rejetée
Désignation TRéférence du
Produit Non Conforme
Quaniie concemée (*) Observations-Commentaires-Réserves du Client :
PROBLEMECONSTATE:(Rappel de la Non-conformité enregistrée/FNC N...)
PS - Joindre en annexe, si nécessaire, schéma de la NC observée
ACTION PROPOSEE- Description de I'action - (*) - Barrer les mentions inutiles
Client : (Nom/ Prénom-Fonction/Organisme)
Rédigée par : (Nom/Prénom-Fonction/Structure) le / i . (Signaturefcachet)

Anoexe(shointe(s)

Figure 12 : Fiche de dérogation
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- Remise en conformité
- Reclassement

- Retour au fournisseur
- Rebut

Remarque 4 : toutes les actions sont suivies par le RMQ qui s’assure a la fin des délais fixés, de leur

efficacité de mise en ccuvre.

Le RMQ tient a cet effet un répertoire de suivi des non conformités conformément au modele présenté

dans le registre des non conformités.

— - REF - PM2/FOR/04
i REGISTRE DES NON CONFORMITES Sy —
- = o Page 1/1
.......... ! (Mois)......../ (Année)
N® L. Actions correctives mises en Date de mise Structures Actions préventives mises en Date de mise
Date d’émission
FNC ceuvre en ceuvre concernées ceuvre en ceuvre
Redige par Verifié par Approuvée par

Figure 13 : Registre des non-conformités

Les manieres et les responsabilités du traitement sont détaillées dans le mode opératoire traitement du

produit non conforme. (Voire figure étape 2).

Etape 6 : Bilan et évaluation de P’efficacité du traitement :

- Les fichiers de non-conformité sont renseignés par les responsables concernés au niveau des

structures.

- Copies de ces fichiers sont transmises au RMQ qui doit suivre I’efficacité du traitement proposé et
de toutes actions adaptées associées ; en particulier les fréquences des éventuelles récurrences et
I’efficacité¢ des AC/AP décidées.
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-Les traitements des produits non conformes et mesures associées feront périodiquement 1’objet d’une
évaluation par les responsables concernés au niveau des structures (revue de processus & revue de

direction).

Organigramme de maitrise du produit non-conforme de REMELEC :

Qui Fait quoi Comment
Personnel REMELEC Identification du A la réception ou I'utilisation
PNC/détecter un preduit NC d’un produit jugé non-
- conforme aux exigences du
¥ > Fiche de non- client ou de I’entreprise.
Personne ayant | Enregistrer le PNC |— conformité
détecté le PNC — | Une fiche de non-conformité
+ doit étre résignée et transmise
Personne ayant | Isoler le PNC | ala hiérarchie et le RMQ pour

détecté le PNC Registre des NC enregistrement et suivi dans
+ les registres des NC.

Evaluation de
Controleur qualité degré de laNC Dans le cas d’un PNC celui-ci
est identifié par un marquage
(étiquéte, marquage...etc.)

Contrbleur qualité/
(projet) chef de projet.

Lorsque cela est nécessaire,
le produit est isolé dans la
zone réservée a cet effet afin

Décider du
traitement de la

Non Qui d’empécher son utilisation
non intentionnelle.
Acteurs concernés Iii:':;:i';enr ::r - Fiche de Definir les actions curatives a
Pilote de processus dérogation Lt dérogation mettre en ceuvre.
Chef de projet
Contréleur qualité Trois voies possibles de
RMQ traitement :

-libération aprés dérogation
v -reprise/remise en conformité
Acteurs concernés

-déclassement /Rebutage
Pilote de processus Remettre en Documenter les
Chef de projet conformité reprises L’acceptation en I’état du
Controleur qualité produit est acquise par

RMQ dérogation externe/interne
avec le client/la hiérarchie.

Y

Déclasser Lorsque cela est possible la
fou rebuter

Contréler la

Personnes habilitées remise en remise en conformité du PNC
Pilote de processus conformité le PNC est faite suivant les actions
Chef de projet curatives et/ou correctives
Directeur technique FNC.

Personnes habilitées Controler la remise Le produit est déclassé ou
Pilote de processus en conformité mis en rebut avec I'accord du
Chef de projet client ; il est remplacé et/ ou
Directeur technique retourné au fournisseur.

h 4

Personnes habilitées La libération du produit est
et/ ou le client Libérer le produit faite aprés accord du client/
utilisateurs et aprés controle
de conformité.

Récurrence de la

NC et/ou
necessité Déclencher la procédure
AC/AP.
Non
Acteurs concernés Mise en ceuvre des
Pilotes de processus AC/AP
Chef de projet Suivi des FNC et du registre
Contréleur qualité des NC, garder tous les
RMQ h 4 enregistrements relatifs a
Etablir le bilan et enregistrer « toutes les actions entreprises
sur le PNC.

les non-conformités

Figure 14 : Logigramme de maitrise du produit non conforme. Source (Manuel qualité REMELEC)
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RESUME

La nouveauté la plus remarquable qui touche directement la qualité opérationnelle dans les nouvelles
versions des systémes de management, est I’intégration de I’approche risque dans le management et a
tous les niveaux de I’entreprise. Dans ce travail, au niveau de 1’entreprise REMELEC nous avons
analyse des processus opérationnels et élaboré un outil d’aide a la décision, baptisé OADRI, dans le
domaine industriel pour I’amélioration de la performance opérationnelle intégrée (qualité, santé et

sécurité au travail et environnement).

Mots clés : SMI, Management des risques, Aide a la décision, Ameélioration de la performance

ABSTRACT

The most remarkable novelty that directly affects operational quality in the new versions of
management systems is the integration of the risk approach in management and at all levels of the
company. In this work, within REMELEC, we analyzed operational processes and developed a
decision support tool called OADRI, in the industrial field for the improvement of integrated

operational performance (quality, health and safety at work and environment).

Key words: IMS, Risk management, Decision support, Performance improvement
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