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INTRODUCTION GENERALE

INTRODUCTION GENERALE

En basant son développement sur la grande indydtilérie a voulu se doter
des moyens susceptibles de provoquer une véritalpire avec la division
internationale du travail. Ainsi, la stratégie ditees « industries industrialisantes
» a été mise en ceuvre par certains pays a renteligée (Algérie, Iran, Irak)
dans les années soixante-dix, ces pays voulaieigerbrla dépendance
technologique a I'égard des pays industrialisés, famorisant d’emblée le
développement d’'une industrie lourde (sidérurgigrgrhimie) et d’un secteur de
biens d’équipements. Leur logique est celle d'uifileision vers 'aval des effets
d’entrainements résultant de la disponibilité enoamd'une offre de biens
intermédiaires et d’équipement bon marché. Ses adéthsont inspirées de la
planification centralisée des anciens pays comntesifl].

Toutefois dans la realité, cette démarche a étéorgine d’'une plus grande
dépendance aussi bien au niveau alimentaire que i@goport aux biens
d’équipement et de la technologie que les biererimédiaires spécifiques induits
par les nouvelles industries. Les certitudes quindfoent le modele
d’industrialisation ayant dominé dans les annéessgdtrouvent actuellement
totalement ébranlés, aussi bien sur le plan praigoar la réalité économique et
sociale, que sur le plan purement théorique. Leuimise en cause est a l'origine
de l'interrogation actuelle sur le développemennsides pays en développement
et d'une approche beaucoup plus pragmatique et sngiobalisante. Donc,
I'efficacité de la croissance ou du développementrdnsfert de technologie vers
les pays en développement, est largement peroepdidshs son impact sur le
niveau de connaissance et le processus d’'innova@@s derniers, sont souvent
contrariés par les capacités manageériales et le enmdjanisationnel : sélection et
formation du personnel ; sélection, installatiomaintenance et mise en
application de la technologie ; connaissance et laption des lois et des
directives de protection du personnel, des biengquipement et de
I'environnement, etd2]

Notant que, le principe “industries industrialis@st adopté par les pays
exportateurs du pétrole a pour objet, non seulemdatmoderniser le secteur
pétrochimique par une industrie de haut marché rphigdt de généraliser cette
modernisation a I'ensemble des secteurs industrétigue le secteur de Textile ou
le transfert de technologie est tres pratiqué.

Problématique :

1. Intérét du sujet:l'incompatibilité entre les technologies importées le
contexte organisationnel, dans lequel elles sorlisés, limite les chances
d’intégration dans les rouages de I'économie nailenPour cela, les entreprises

1



INTRODUCTION GENERALE

de ces pays en voie de développement traverseméiesles d’étranglements,
d’arrét d’activité ou des retards dans le remplaegindes piéces de rechange
défectueuses et rend l'installation de ces techesgimportées de plus en plus
complexd3]. Par conséquent, des conditions de travail de pluplus inadaptées
donc de nombreux et sérieux probléemes se propageité au transfert de
technologie. Certains de ces obstacles se sonésqldr de nombreuses atteintes
a la santé du travailleur, voire a des pertes de &t a des dégats matériels
considérables.

En outre, notre recherche se propose d'étudier leesion des alternatives
possibles a cet échec du transfert technologiqeilt@nt de I'émergence ou
l'accroissement de plusieurs risques industriglsques électriques, risques

incendie, explosion, etf4]

Les variables qui composent notre problématiqueéseiment par le systeme
sociotechnique (Homme-Machine-Environnement) et addent tant de
conceptualisation et sophistication tant sur lerptaéorique qu’analytique. Notre
collecte de donnée s’inspire des travaux de raitesur la question technologique
et ses effets sur I'opérateur dans I'industrie, qut été élaboré par d’éminents
spécialistes, (ex. Luca, 1988 ; Romer, 1990 ; Grass et Helpman, 1990,
Aghion-Howitt, 1992 ; Baldwin er Venables, 199%)sdu'a cette époque, la vision
de l'impact du transfert de technologie était ptut@rientée vers les raisons
stratégiques et économiques. Ensuite parviergflaxion de Mohamed Madi par
sa these de Doctorat «La confrontation des saveirsdes représentations
sociales » qui met l'accent sur le facteur humairsen adaptation face a une
technologie importée fondée sur une approche apttechnologique (Madi
1996), sous la direction de I'ergonome francais Wéis A. Ce résultat, sera,
ensuite, suivi de plusieurs autres travaux tels geex de : Fontagné, (2000) ;
Ibrahim Réfaat (2004) ; thése de doctorat de Halanfel 2007 « Stratégie
d’agglomération d’entreprises scientifiques et tealogiques dans la filiere
« Electricité-Electronique-Electroménager » qui édaule probleme du transfert
de technologie en Algérie et suggere le mode djmatéon des formules
d’agglomérations scientifiques et technologiqued’atcompagnement des PME;
nos données ont été complétées a travers les amions du séminaires
internationaux qui ont eu lieu les (23/24 juin 2DP@® I'université de Sidi Bel
Abbés Faculté des Sciences Economiques et dergeskiif a la problématique
de la difficulté du transfert de technologie daegiers monde, les pays avancés
adoptant souvent une attitude commerciale au lieun gbartenariat équilibré,
séminaire auquel ont participé d’éminents éconasisiigeriens de I'ensemble du
territoire national , marocains, tunisiens et deaRce ;( 22-24 novembre 2010),
ALEXANDRIE (Egypte), séminaire cré&mans le cadre de « 2010, Année Franco-
Egyptienne de la Science et de la Technologiedegtactions de I'Union pour la
Méditerranée de I'Ecole d'Hiver Internationale sua valorisation de la
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recherche, “ Transfert de Technologie et CréatioRndreprises”, ce séminaire
tentait d’accompagner et de soutenir les projets aéation d’entreprises,
innovants et viables, a travers une démarche dhation et d’essaimage et la
sensibilisation a I'entrepreneuriat dans le mili€lniversitaire.; (le 5 décembre
2011) dans le cadre de la série de séminaires @eghnisation Mondiale de la
Propriété Intellectuelle ( 'OMPI) consacrée a “Lcénomie de la propriété
intellectuelle», ce séminaire a axé entre autre legrmoyens d’incitation et les
obstacles au transfert de technologie dans l'omigu systéme des brevets ; aux
enseignements tirer de I'expérience pratique awareéglu rble des brevets dans le
transfert de technologie ; aux données nécessaitesfins de I'évaluation de
I'efficacité du systeme des brevets en rapport deettansfert de technologie ;
(novembre 2012), séminaire organisé par L’Agenatiddale de Promotion de la
Recherche Scientifique (ANPR) en tant que Programippui au Systéme de
Recherche et d’Innovation (PASRI) et L’'Institut iNaal de Normalisation et de
la protection intellectuelle (INNORPI), en coopéoa avec I'Union Européenne
et I'Organisation Mondiale de la Propriété Intelleelle pour le lancement des
Bureaux de Transfert de technologie (BUTT’s). Cmisaire a comme objectif
d'améliorer la contribution de la recherche et darovation au développement
socio-eéconomique et en fifQ2 novembre 2012) une 2e Conférence internationale
sur les textiles techniques et matériaux aura l&elChangsha, en Chine, ce
séminaire portera sur la science et de la techgieldextile,les Matériaux et
génie des textiles, des matériaux et des techredadgs matériaux de traitement
et d’autres themes connexes.

Tous ces travaux étés d’ordre stratégiques et éoamees et n’intégraient pas ou
peu 'lhomme sous l'aspect orienté (santé, sécurité etditons du travai) dans
leurs processus problématique, ou de décisiongrcéption de la these (Madi
1996), qui considérai le probleme du transfert @ehnologie sous I'aspect
anthropotechnologique ou adaptation de la technielagportée a ’lhomme.

Notre question sur le transfert de technologie danglaghreb et particulierement
en Algérie apporte donc un nouveau volet a cetigtentielle historique par son
approche pluridisciplinaire a I'étude des différentpistes menant a la résolution
des problemes liés aux risques professionnelgiyes issus des différentes
interactions des sous systemes Homme, Machinev@toBnement que constitue
ce monde professionnel lié au transfert de techgie)oen insistant sur I'hnomme
comme cible principaleNous situons notre travail dans un courant de reche
en gestion relativement récent proposant d'étutésrorganisations comme des
systemes d'activité socialement organigds Ce courant de recherche se
particularise par le fait de se centrer sur la rooti d'activité collective en
englobant a la fois les sujets connaissant et lectionnement collectif des
organisations. .
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Notre problématique nécessite une attention palidce a sa résolution. Son
apport est traduit a travers une poursuite de cesherches adéquates
susceptibles d’apporter un remede a cette lacuriened rentabilisation des
structures industrielles locales existantes, eé wmélioration du niveau de
gualification et de sécurité professionnelle denain d’ceuvre locale

2. Objectif de recherche :

Le but essentiel de cette étude est de mettre iat, pes solutions possibles pour
gérer I'échec de l'intégration (mauvaise adaptaj)iate la technologie étrangére
dans l'industrie algérien.

En effet les différences de niveaux (culturellegh@pologiques, géographiques,
climatiques...,) observées entre les populations desx types de pays
(importateurs et exportateurs de technologie) &t ¢enditions de travail plus
exigeantes attachées aux nouvelles technologiederg¢nl’installation de ces
techniques importées de plus en plus complexen Ifésulte I'émergence ou
I'accroissement de plusieurs risques professionnels

Certes des lois ont été votées pour la protecti@s travailleurs et des

organismes de prévention sont chargés de vérdidoinne application de ces lois
dans les entreprises. Cette protection des traail passe par les principes de
prévention des risques. Bien que ces principessaibligatoires dans les pays
exportateurs de technologie, ils sont peu appliqu@ee inexistants dans les pays
en voie de développement industriel. On observe &@uvent une mauvaise
adaptation des regles de sécurité et de gestiametnon-conformité aux normes
en vigueur conduisant & des dangers qui peuvene Rula sécurité des personnes
et des biens (électrocution, détérioration, inceneic.).

Partant de ce constat, nous nous sommes fixés carvbjeetif d'étudier et de
caractériser le probleme posé par le transfert @ehhologie et les blocages qu'il
peut induire au cours d’une analyse de risque. Dams seconde phase, nous en
déduirons des pistes pour développer une démarctboaologique complete
susceptible de permettre a I'entreprise étudiéaust PME en général, de réaliser
une bonne analyse des risques entrant dans le callne processus de
management des risques performant.

Pour mettre en exergue cette alternativetre réflexion consiste en I'application
de laréglementation de qualité qui est le fondementqiped d’'un ensemble de
recommandations ayant constitué l'appui de tous pags membres dans le
Rapport de 'OCDE* aux Ministres sur la réforme lderéglementation de 2010-
12; passant par les principes généraux de préventianriggues industriels et la
nécessité que la gestion de ces derniers se fodddas sur le réle du secteur

4
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public et sur le role du secteur privé. Les modesgouvernance des deux
secteurs, sont indispensables pour protéger la éanfa sécurité et
I'environnement, et améliorer le fonctionnement w@schés|5]

En effet, la réforme de la réglementation est umaioe novateur qui veille au
concours de la vérification et de la bonne aptlien des lois de protection des
travailleurs dans les entreprises passant par lesgpes généraux de prévention
des risques, énonceés par la directive européendeeca®89/391 du 12 juin 1989
et la loi n° 1414 du 31 décembre 1991 (cette lbimggrée au code du travail :
Article L 230-2)[6] et Loi n° 88-07 du 26 Janvier 1988 énoncé par iteafive
Algérienne (Annexe Olet 01’)

3. Hypotheses de recherche

1. En milieu industriel algérien, I'échec du transfate technologie, peut
engendrer des conditions de travail complexes etdaptées, vue
'incompatibilité technologique et le contexte ongzationnel entre
I'Algérie et le pays exportateur de la technologie.

2. Ces conditions de travail complexes et inadaptées/ent engendrer des
risques industriels,vue les différences -culturelles, anthropologiques,
géographiques, climatiques..., entre les pays en dei@éveloppement
importateurs et ceux développés exportateurs dersig technologies

4. Cadre général de la méthodologie retenue

Notre domaine d'observation et d'analyse s'appuie Is triptyque “Homme-
Machine-Environnement” qui sert de modéle pour décrire les processus car
l'approche pour traiter de la maitrise des risqua®fessionnels dans le cadre
d'un transfert de technologie est nécessairememiatiere systémique, méme si la
démarche analytique est aussi mise en ceuvre. Rouemr a ce résultat, nous
nous proposons de nous appuyer sur I'étude de @asne méthode de recherche
[7] en l'adaptant au contexte particulier de I'Algérige choix méthodologique est
doublement justifié. En effet, I'étude de cas est méthode bien adaptée pour
comprendre des systemes sociaux complexes indigsnaspects techniques et
porteurs de situations qui impliquent des personrEs comportements, des
contraintes organisationnelles, réglementairescatn®miques.

* OCDE : Organisation de Coopération et de Développ# Economiques
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Par ailleurs, I'étude de cas se préte naturellemantine recherche de type
exploratoire, ce qui est notre cas puisqu'il farditer le transfert de nouvelles
technologies dans un contexte spécifique (celuil'digérie) et face a des
exigences en pleine mutation (évolution économigtiesociale des pays
émergents)

Pour notre expérimentation, le choix d’'un modélacdident simple, testé et
validé par I'étude de cas, serait indispensable n@elele devrait en effet, pouvoir
étre aisément expliqué a l'entreprise et intégré palle-ci afin de faciliter
'analyse des risques par les opérateurs sur leaiar De plus, les méthodes mises
en ceuvre lors de I'étude de cas devaient intégeemodeéle pour assurer une
maitrise des risques reposant sur:

» La formalisation des étapes de I'analyse des risque

» La considération simultanée de l'installation, deomme au travail et
des écosystemes comme victimes potentielles dierisq

» La prise en compte des facteurs de risque de ggmblogique, humain
et organisationne]8-10]

Choix de I'entreprise soumise a I'étudePour clarifier la compréhension des
travaux réalisés dans cette étude il est utile dieiger, dés a présent sur quelle
entreprise ont porté nos investigations. C'esthage de préparation des études
de cas qui permet de faire le choix tout en reamssant les limites. Il fallait
disposer :

» d’une entreprise traditionnelle, d'un secteur teexidentogene, confrontée
a de nouvelles technologies importées, d’'une part ;

o dautre part, il fallait obtenir un appui fort deal direction, une
collaboration et une motivation des spécialistegdetins du travail et ingénieurs
en hygiéne et sécurité) et la participation effeetdes personnels sur le terrain
pour assurer la véracité et la validité des réstdface qui a considérablement
limité le choix des entreprises dans un pays odéeeloppement industriel ne
bénéficie pas d'une densité et d'une anciennetégtandes.

Finalementle secteur industriel textile a été retgmour cette étudpar rapport a
importance des données relatives au transferteddinologie:

L’industrie textile: Sur 35 entreprises de textiles de la région &st- 10

entreprises ont été choisies, en fonction du @it¥accessibilité, et de la volonté
de collaboration de leur direction et de leur médedu travail. Toutes sont
rattachées a I'Entreprise Algérienne du Secteur|'tdabillement COTITEX,

société en pleine expansion malgré la pressioradehcurrence internationale.
Le secteur représente 40% du total des exportatienkindustrie manufacturiére
et emploie prés de 204000 salariés répartis enemog sur 279 entreprises.

6
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C'est le secteur le plus exposé a l'impact du dfart de technologie, aux
accidents de travail et aux maladies professiomsellétant donné le grand
nombre de facteurs de risque (bruit, poussiéresitramtes physiques, travalil
répétitif, postures inadéquates, etc.). L'étudet@ énduite durant les années
2005-2008, dans des établissements des compleXES EX Batna et COTITEX
Biskra, seules zones industrielles accessiblea dégion Est-Algérienne, seules
les données de la COTITEX Batna ont étés retenues.

5. Plan de travail

1% étape: dans cette étape, sujet @hapitre un,nous abordons des généralités
sur la problématique de notre sujet et une propasit doutils
d’accompagnement pour un transfert de technolo@iessi et sans risques (santé,
sécurité et conditions de travail) dans les paydvthghreb : cas de I'Algérie, en
se basant sur une bibliographie diversifiée ett@otr sur le sujet en question.

2°™M étape: dans une deuxiéme étape, sujetatiapitre deux,sera présenté un
état de l'art sur la gestion des risques et sesliagppons dans les approches
proposeées.

3*M%étape :dans cette étape sera exposée notre contributidghadélogique, pour
la réussite du transfert de technologie dans legspen voie de développement :
cas de I'Algérie, sujet dohapitretrois.

4*Mgtape :dans une quatriéme étape, sujetchapitre quatre,nous présentons
une étude détaillée de notre terrain d’'expérimeatatet nos applications
constituées de quatre approches complémentaires :

lere Approche :Approcte Ergonomique et anthropologique (Stratégie de
SOBANE D.Lafond, B. Andeol, 2002/But: adaptatiodadeachine a 'homme :
santé, sécurité, confort et conditions de travailpus nous inspirons de la
méthodologie proposée par Malchaifgl] pour aborder les risques engendrés
par le transfert de technologie avec une visionhespotechnologique. La
méthode permet d'identifier et de quantifier systtigmement chaque facteur de
risque. Elle conduit ensuite a combiner les évatuest dans un indice qui permet
de caractériser la situation, d'effectuer des camjsons ou d'apprécier I'effet de
modifications. Enfin, la démarche s'appuie surttateégie SOBANEapproche de
prévention en quatre niveaux: dépistage, obsermatmalyse et expertise. Nous
nous proposons de réaliser concretement I'étudelesuerrain, a partir de la
méthode des profils de poste (SIRTES) mise au paina régie RENAULTCette
méthode autorise une double analyse a caractere sgabement ergonomique
mais aussi anthropotechnologigueans cette méthode, I'accident est considéré
comme la conséquence de I'inadaptation du coupherhe — machine.



INTRODUCTION GENERALE

2eme approche Ensuite, nous révélons par une approche systé@miigu
méthode MOSAR (Méthode Organisée et Systémiqualgsendes Risquegl?],
les processus de danger (aspects techniques ehisegmnnels) et les scénarios
d'accidents associés a l'activité de I'entreprisegaestion.

3eme approche :Nous proposons alors une approche complémentaire
différente, gérant le capital humain et visant aimse meilleure adaptation et un
meilleur rendement: c'est I'approche "Human Sif3].

Le choix de ces trois approches est justifié parfdé que leur utilisation
simultanée nous permet d’analyser les risques imgls liés a notre systeme
sociotechnique complexe composé d’un niveau tegbr{lgs machines, logiciels),
d'un niveau humain (les opérateurs, les concep)eues d'un niveau
organisationnel (I'ensemble de régles et des irtioas qui gouvernent le travail
accompli par le systeme). Chacune des composantesspond a une méthode

d’analyse de risque.

Nous proposons alors une démarche d’évaluation mgues professionnels
permettant d’associer ces trois approches.

L'idée consiste a appliquer une approche complémanta I'analyse de risque
classiqgue permettant d’approfondir les niveaux humat organisationnel
insuffisamment traités dans I'approche classiqusieté de fonctionnement.
4°™ approche :Enfin, nous analysons I'ensemble des résultagsnoisten prenant
en compte les écarts observeés, grace au modelgroquee[14]. Créé initialement
pour analyser les causes des dysfonctionnementdusamt a des accidents
majeurs et a des crises, ce modéle permet d'étualieavers les différents points
de vue, les blocages observés lors de I'expérinient&t de proposer alors des
pistes d’amélioration pour rendre plus efficacegiemarche d'analyse de risques
et les décisions qui en découlent.

Pour étre menées a bien, avec l'aide de tous lésues; toutes ces étapes
nécessitent, de mettre en place I'entreprise regenine démarche du type étude
de cas, principalement exploratoire puisque l'oappuie sur des méthodes
éprouvées pour chacune des étapes.

5°M¢ étape :dans cette derniére étape, sujet du chapitre awogis nous proposons
de réaliser une analyse des résultats obtenus etqgas propositions en vue
d’'une amélioration de la gestion des risques indelst lies au transfert de
technologie (sujet de la 4eme approche)
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Chapitre Un

A propos du transfert de technologie

Introduction

L’approche macroscopique des transferts de teclgielpeut-étre située au début des années
70, quand l'expression est apparue lors de lindassation des pays nouvellement
indépendantd15].

Elle caractérise essentiellement les importatigas, ces pays, de technologies élaborées par les
pays industriels occidentaux.

On retrouve l'expression, a partir des années 80urpcaractériser dans ces mémes pays
occidentaux, le foisonnement des technologies aelugtion dérivées de linformatique :
Production, Bureautique, Télématiqy&6].

Le mouvement qui incite les pays en voie de dévefopnt & s’'industrialiser s’inscrit dans la
logique des faits : l'intense poussée démographiquierésulte de la médicalisation et des
progres de I'hygiene fait éclater les structuresiegles et artisanales traditionnelles et impose
une économie de type industridl7].

L'obtention de I'indépendance politique déclen¢lanorce de programmes de développement
massifs dans les pays du Tiers Monde, afin d’ergregre ces vastes projets et programmes. Les
mouvements des (p.v.d.i) firent I'expression, ddantain nombre de relations contractuelles
différentes avec des entreprises étrangeres, despeises étaient sollicitées pour la conception,
la planification et la construction des installati® requises et méme dans la formation du
personnel[18].

Cependant, les modes et les procédures adoptésariépas spécialement congus pour chaque
pays. En 1972 le Mexique a promulgué une loi il@@u« De I'enregistrement des transferts de
technologie de l'utilisation et de I'exploitatioresl brevets et des marquefk9]. Son principe
est d'imposer une déclaration préalable de touteadothe technologie avec comme objectif de
refuser l'autorisation d’importation si la techn@a@ est trop chere, si elle existe déja dans le
pays ou si elle n"apparait pas indispensali¥®)].

Nous abordons dans cette partie d’étude la définjti des généralités du transfert de

technologie, les caractéristiques d'implantatioruite nouvelle technologie, I'historique de

I'expérience Algérienne et un apercu sur I'appoet ld réglementation dans le développement
technologique comme sujet de recherche.
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1 Définition et caractéristiques du transfert de tehnologie

« Les transferts de technologies se définissamim® I'ensemble des échanges entre nations de
connaissances techniques opératrices et de sau@rdppliqués soit pour fabriquer des biens
soit pour rendre les services[£5].

Le transfert de technologie est une activité tresiemane mais qui a pris des dimensions
considérables depuis 50 ans.

Il se fait entre grandes et petites entreprisemmeaes, entre régions trés industrialisées et peu
industrialisées, entre pays industrialisés et maysoie de développement industriel ; (c’est ce
dernier mode de transfert qui intéresse notre étate premierement, comme l'a signalé
WISNER, [15]. «Le transfert de technologie concernant les payg.B.I est le transfert le plus
difficile et le plus délicat » ; donc ceci engendaucoup plus de difficultés par rapport aux
autres formes de transfert (Etude de l'impact éndfert de technologie pour une meilleure
gestion des risques industriels, cas de I'indaigttgérienne, face a ce mode de transfert est plus
évidente, et deuxiemement, parce que c'est la fagomieconcorde le plus avec la situation
industrielle de notre pays (P.V.D.l)).

1.1 Les différents niveaux de compétence techniqdes pays receveurs de technologie

Les exigences des pays importateurs ont rehaussisles résultats du niveau de transfert. Les
exportateurs ont alors accompli la demande du mdasualvant plusieurs étapes (Tableau I.1)

Tableau 1.1
Les différents niveaux de compétence techniquedgs receveurs de technologie.

Niveaux de
compétence DEFINITION
technique
Niveau | C'est la vente d'objet (sans aucune maitrise ieferit vient immédiatement aprés I'achat, il pst
représenté par la familiarisation avec I'objet aéhe
Niveau Il | Vers les années 70, l'exigence d'«usine clé emmévente d’'usine compléte mais sans augune

garantie du produit fini), c’est I'acquisition nésaire pour fabriquer des objets mais la mise ete o
de l'usine est souvent complexe, on voit émergsal®ir-faire.
Niveau lll | Vente d «'usine produit en main » (avec une gaaiu produit fini sans la garantie du marché)|, ce
niveau implique le savoir de maintenir 'usine @mdtionnement et aussi la possibilité de sayvoir
former des gens qui assureront cet entretien.
Niveau IV C'est la vente d’ «usine marché en main » avemanfe garantie du marché a ce niveau, pn a
la capacité de réparer I'objet, cette capacité dauble aspect technique:
— Savoir diagnostiquer.
- La démarche « thérapeutique ». Cette démarche sitecksdisponibilité en matiére de
pieces de rechange et de pouvoir réparer.
Niveau V | C'est 'émergence vers la capacité de reproductiobjets de plus en plus complexes.

Niveau VI | Il consiste a savoir adopter I'objet au climat etx anatiéres premieres disponibles et le plus
important c’est de savoir 'adapter aux travailkeur

10
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2 Facteur de succes et facteur d’échecs d’implantatiod’'un transfert de
technologie dans un pdv (cas de I'l'Algérie)

2.1 Caractéristiques d’implantation d’'une nouvelle tecmologie

De nombreux aspects séparent les conditions datiitin d’un systéme dans le pays acheteur de
celles qui existent dans le pays vendeur. Cesrdifties relevent de connaissances d'ordre
divers,[21] :

- Géographie: Climat, risques sismiques, ports, réseaux rmite ferrés, ressources en eau, et
en électricite, etc.

- Compétences techniguesIngénieurs, techniciens, ouvriers professionradatres techniques
et universitaires, expert.

- Ressources socialesLogements, écoles, aliments, systemes de semértance des maladies
endémiques parasitaires ou infectieuses.

2.2 Aspect socioculturel du transfert de technologi

« Apprendre une nouvelle technologie signifie apdre de nouvelles relations humaines, de
nouvelles pratiques de gestions et de nouveaux snddeprises de décisions. La raison pour
laquelle les pays du Tiers Monde ont été lents quéxir la science et la technologie, n’est
certainement pas due au fait que la science etetdnblogie posent des difficultés

insurmontables; mais la véritable difficulté quaaentrent les P.V.D.l réside dans la fagon
d’établir les institutions les organisations etpescédures qui stimulent 'apprentissag§22].

En effet bien que la science soit universellerdagfert pose des problemes patrticuliers, du fait
gue les machines et plus encore, les systemes a#@maa sont culturelsg toutes les machines
sont culturelles, elles sont le produit de la culte du groupe qui a pensé et réalisé ces
machines », [23].

En effet, les gens qui congoivent ces machinegwademment en téte les entreprises, les cadres,
les travailleurs de leur propre pays. De méme cgqlii a concu le systeme I'a imaginé
fonctionnant dans le tissu industriel propre awdtuce.

Un bon concepteur travaille le plus souvent patagi@ avec des situations qu’il connait ou croit
connaitre selon sa propre logique de conception,egti malheureusement différente de la
logique d'’utilisation qui sera celle des utilisatedans la situation concréte du systéme installé.

2.3 Aspect sociotechnique du transfert de technolig

La question de [lintroduction du transfert inter§éationnel des savoirs (TIG) dans

I'enseignement peut étre relevant d'un transfezhrielogique analogue a la livraison d’usines

clés en main dans les p.v.d.i (cas de I'Algériegs études menés par Wisner (1989, 1947),

Sur ce sujet montrent l'intérét de ne pas sépasetdchniques de I'organisation sociale de mise

en ceuvre. Cette organisation sociotechnique eshayen de resituer la question de la nature
11
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culturelle des processus de médiation dans I'aaalgsl’activité des enseignants et des éléves.
C’est dans cette dimension "écologique ™ que iilmnement sociotechnique d’enseignement-
apprentissage se propose de rendre compte de |gpulaion des dispositifs techniques

nouveaux. L'étude des usages scolaire des TIG lgars®ignement ne peut éviter de prendre en

compte les organisations sociotechniques et lenluion, [24].

2.4 Données a prendre en considération pour un trafert de technologie
2.4.1 Données extérieures a I'entreprise :

A- Données techniques et économiques :

i- Données préexistantes :

- Le site géographique ;

— Les voies de communication ;

- Le mode d’habitat ;

— La fourniture énergétique en matiere premiere ;

- Les conditions atmosphériques locales, vents damsna précipitation,
température ambiante aux différentes saisons ;

— planification économique industrielle.

I.1- Données Induites par le fonctionnement de I'dreprise :

Il s’agit des incidences éco-toxicologiques probabkn rapport avec les effluents solides,
liquides ou gazeux produits par I'outil de travadles effluents peuvent influer négativement sur
I'état de santé des populations directement etraentBment (par leurs effets sur I'agriculture
environnante).

i.2- Données Sociales et humaines :
On distinguera cing paramétres détaillés ci aprés

I.3- Parametres anthropologiquesTels que : La capacité physique au travail (antbmogtrie,
force musculaire adaptabilité) et la capacité pegwdntale au travail (symbolisation).

i.4- Les parametres EthnologiquesTels que : La relation entre le concept de ttalaivécu
culturel, religieux (par exemple, incidence du rdarg et la structure sociale du groupe.

i.5- Parametre de sant&ui relatel'incidence de la sous alimentation, de la suritétasur la
capacité individuelle de travail. En d’autres tesinae parametre de santé s’intéresse :

— aux Maladies endémiques, niveau d’hygiéne géné@sapdpulations intéressées ;

— al'Importance de la disponibilité hydrique ;

- a la Géotoxicologie, écotoxicologie, ergotoxicomgsur le plan de développement des
maladies liées a des expositions aux toxiqueapil én dehors de I'entreprise évaluer:

— a L’exposition naturelle = géologique ;

— al’exposition liée a I'extraction des matiéresrpigres ;
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— a L'exposition liée aux effluents industriels (gem théorie devraient étre maitrisés);
pollution phréatique, riviere, etc.

— a L’exposition non hygiénique : les travailleuromf pas a leur disposition de quoi se
laver (sur les lieux de travail) ni ou changer evétements de travail.

I.6- Parametres scolairesou lintérét est porté sur lemiveau de formation scolaire et
professionnelle des populations amenées a étfatles travailleurs ; adaptation des formations
aux débouchés locaux, nationaux, etc.

i.7- Parameétres non professionnels majorant la fague professionnelldels que :

— Temps de trajet, accessibilité des lieux de travail
— Qualité de I'habitat garant de la qualité de laupgration quotidienne.

2.4.2 Données intérieures a I'entreprise :
A- Données d’ordre technique Ces données concernent :

- Type de production : (par exemple : la mécanigypose plus a des risques physiques et
accidentels; la chimie plus a des risques toxigeess des maladies professionnelles : les
pathologies professionnelles attendues devronts@ieifiquement prévenues et, pour ce, avoir
été évoquées dés le départ) ;

- Organisation temporelle du travail liee a descpssus techniques particuliers (nécessité
technique du travail en continu) ou liée a des axigs seulement économiques (rentabilisation
maximum de I'outil de travail, au détriment de &t de la population).

- Conception architecturale de I'entreprise, enate compte des connaissances dans le domaine
d’éclairage, de la climatisation qui doit étre aéap au contexte climatique, voie de
communication a I'intérieur du complexe industriehtre les ateliers et dans les ateliers..

- Capacité de maintenance de l'outil de travaileligppement de la sensibilité de 'encadrement
dans le domaine de I'hygiéne et de la santé, oréales postes d’agents de sécurité compétents,
spécialisés dans I'entretien de ['outil.

B- Données d’ordre humain :Il s’agit :
- de la Formation du personnel,

- du Respect de la pyramide des ages (éviter I'estim des travailleurs ayant tous le méme
age),

- de la Mise en ceuvre d’une surveillance de I'hggiét la santé des travailleurs,

- de la Connaissance psychosociale sur la tolérdeselifférents types d’organisation du travail
en fonction du temps, en sachant qu'avec le dépelment industriel, le niveau général des
populations s’éleve, de méme que son niveau dexdesagion qualitatif.

2.4.3 Caractéristiques néfastes du transfert de tenologie :
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Comme il a été défini, le transfert de technolqiésente plusieurs inconvénients, nous citons
les plus importantg25]:

— Le probléme de langue et de compréhension ;

- Les différences de traditions culturelles et indabes (mceurs, religions,
coutumes...etc.);

— Les problemes du confort et du bien étre des ttaues (Les inadaptations des
conduites humaines sous ces différentes formeglescpsychophysiologiques, etc.)

A. Wisner évoque quelques aspects pouvant conddiéehec d’'un transfert de technologie:

— Sur le plan humain:

Le probleme socioculturel généralement présenté Igpaconception des machines « Toute
machine est culturelle », ceci nécessite une ntauvefjanisation correspondant aux conditions
locales, or cette extension nécessaire devientripatible avec le manque de qualification du
personnel, la pauvreté du tissu industriel envieonnetc.

L'inadaptation du transfert se manifeste plus Wsitent par I'atteinte a la santé des travailleurs:
du fait des accidents du travail ; des maladiegepsionnelles, favorisées par les mauvaises
conditions d’hygiéne, etc.

On peut, de ce point de vue, distinguer plusieiwsaux de réussite sanitaire du transf@]:

Niveau zéra

Risque maximum, tant sur le plan des accidents rduail que sur celui des maladies
professionnelles: Aucune notion d’hygiene, de g&eur Travailler représente un risque
immeédiat et permanent de blessure grave ou d’actcidertel.

Niveau 1:

L’hygiene industrielle et la sécurité sont mieurjnbien, développées, les travailleurs risquent
toujours de s’accidenter, ou de présenter des logfles professionnelles, mais beaucoup plus
rares et moins graves.

Niveau 2:

Les dangers et les risques inhérents au postedmaret a son environnement sont faibles, bien
maitrisés, le travailleur commence a pouvoir évodaenotion de confort au travail, les
revendications, peuvent étre d’ordre psychosociglegs que physiologiques ou de sécurité.

— Sur le plan technique:

Les insuffisances de la production tiennent auxdens techniques (détérioration accidentelle
du matériel liée au manque de formation du perdpen®), aux arréts et pannes des machines
(insuffisance de la maintenance, manque de pieeesahange, etc.), a la mauvaise qualité du
produit (défaut de contrble, etd2.7].

Le transfert échoue, soit parcequ’il est inadéguatait d’'une erreur initiale dans la commande
(le matériel choisi est inadapté au pays recevsai)) parcequ’il est incomplet, soit par défaut de
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communication entre les installateurs et les équipmcales (défaut de langue et de
compréhension).

En effet, le transfert de technologie est loin id&in processus de réussite garantie, méme si le
fournisseur est d’'une grande industrie; commegéiléasignalé, il implique des effets négatifs qui
peuvent se manifester au double plan de I'homnadle & technique.

2.4.4 Apercu historique de la politique Algériennale développement et importation de
technologie (1965 — 1978)

La Charte nationale, document promulgué en 1976adrigé en doctrine la ligne du régime
Algérien, définit en ces termes l'objectif poursuiv« Le développement doit créer les
conditions nécessaires a la construction et a lasalmation d’'une économie nationale
indépendante, intégrée et autocentrée, intensiéiargon sein les relations intersectorielles et les
échanges entre les brancHes].

Dégagée d’un discours qui cherche a la fonder sunadéle économique théorique (inspiré du
modéle des “industries industrialisantes” de Gesianne de Bernis]29]. La stratégie adoptée
pour atteindre cet objectif repose sur un raisorergraimple. 11 s’agit, par la valorisation sur le
marché international du pétrole et du gaz, prifepaessources naturelles du pays, d’acquérir
les devises permettant I'importation des moyensessrmires a la mise en place des bases
industrielles d’'un développement global autonomestea-dire d'un ensemble d’industries
lourdes qui fourniront I'appareil productif natidnan matiéres premieres, énergie, biens
d’équipement (raffineries, industrie pétrochimiquadérurgie, fabrications mécaniques et
électriques, etc.). Cette politique d’investissetaetevrait créer une dynamique générale de
développement. Du fait des valeurs d’'usage spéeficde leurs productions, les industries de
base doivent permettre d’élever la productivitétdwail dans I'ensemble de I'économie et de
renforcer I'intégration du tissu industriel.

2.4.5 Politique Algérienne contractuelle d’ « apprpriation technologique »

On peut caractérisgrar trois grands traits la politique algériennacduisition de technologies,
[30].

1) C’est une politique de type nationaliste, enseas qu’elle vis& assurer I'appropriation(la
propriété et la maitrise) des technologies parapesateurs nationaux et qu’elle s’inscrit dans une
stratégie économique globale sous-tendue par unatead’affirmation nationale.

2) C’est une politique de ‘type étatiste, c’estid-dine politique qui fait de I'Etat I'agent primpeil
du processus d’'industrialisation et de développénsshnologique.

3) C’est enfin une politique qui poursuit I'appr@tion des technologies par le moyen de contrats
commerciaux internationaux. Cette démarche contetlets’oppose, d'une pa#,une approche qui
mettrait 'accent sur la mobilisation des ressosire¢ capacités locales en vue d'une élévation
progressive du niveau technologique et scientifiguepays; elle s’oppose, d’'autre pard une
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politique libérale faisant appal I'investissement direct étranger ou aux accordsales-traitance
entre I'industrie nationale et les firmes multioatles. Dans I'Algérie des années soixante-dix, la
société mixte a capitaux publics locaux majorigicenstitue la seule forme d’implantation directe
de firmes étrangeres. Et cette formule a été tedsygilisée pour la réalisation d’investissements
industriels. Pour créer ses usines, 'Etat algégielonc eu systématiquement recours a la conclusion
de contrats entre les entreprises publiques ndtisret des firmes étrangéres. Examinons alors la
politique contractuelle qu’il a suivie. On peuttdiguer deux grands types de politique contractuell
en matiére de réalisations industrielles. Soitdigpeur de l'investissement (le maitre de I'ouvjage
procede en décomposant la prestation, c’est-astdresse par des contrats distincts a différents
partenaires (vendeurs d’équipements, bureaux déétudd’ingénierie, firmes spécialisées dans le
domaine de la formation). Soit le maitre de I'ogeaaglobalise la prestation en confiant & un seul
partenaire, qu’on appellera le constructeur, laoasabilité d’ensemble de la réalisatif8i,32].

2.5 Développement technologique, aspect lié au resp de la réglementation :

Un certain nombre de chercheurs ont entrepris tiévales possibilités qui s’offrent aux
autorités réglementaires en matiere d'incitationsurp encourager les entreprises, par
I'intermédiaire de leurs propres systemes de reéspadiliser les systemes disciplinaires internes
pour identifier les personnes responsables desdaliinobservation et pour mobiliser celles qui
peuvent changer positivement les cultures d’engept’objectif visé est de concentrer I'effort
de réglementation sur les personnes qui sont les gxt mesure d’empécher toute récidive et,
partant, d’augmenter |'efficacité de la réglemedotaties entreprises tant pour I'Etat que pour le
commerce[33].

Une importante question qui appellera des recherphes approfondies concerne la possibilité

d’offrir des voies de réglementation distinctes snabrmalisées aux entreprises ayant des
antécédents, des caractéristiques et une tradiifiénents en matiére de respd&y].

La voie offerte aux « innovateurs » serait pluspd®wet plus attrayante que celle que devrait
suivre I'entreprise moyenne, tandis qu’'une autrie,vassujettie plus lourdement a des mesures
de surveillance et a des exigences de rapportsrgibétre imposée aux « retardataires » ou a
ceux qui sont « en probation » aprés un épisoa®lo§ervation grave.

Une des interrogations centrales dans la rechesthiele role des tiers en matiére de
réglementation se rapporte a la question de savdes gouvernements peuvent travailler de
concert avec des tiers a améliorer le respectatgementations en obtenant des résultats quant a
la politique de fond et, le cas échéant, de quafjen. C’est la une importante question pour la
recherche puisque pour pouvoir y répondre completeml faudra nécessairement avoir une
connaissance approfondie des rouages des marchés sbciétés, dans un exercice utile, tenté
de classer par catégories les facons dont legutistis et les ressources non gouvernementales
préexistantes (y compris la société civile et lemrahés) peuvent étre engagées a appuyer le
respect réglementaire des objectifs de politiqua &alyse englobe a la fois les tiers mobilisés
par 'Etat & I'appui du respect et les entitésélementation non gouvernementale qui sont nées
spontanément et dont le fonctionnement est indegendi35]. Il propose les catégories
suivantes, classées par ordre décroissant endordti pouvoir coercitif de I'Etat :
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— Conscription : Les gouvernements obligent les ti@rsparticiper aux processus
d’observation des réglementatiorji36]. Par exemple, obligation de signaler certaines
opérations effectuées en especes.

— Le réle du gouvernement lorsqu’il travaille enlabbration avec les marchés et la
société civile. Comme le soulign§37]. Lorsque les gouvernements misent sur la
participation de tiers pour obtenir le respect egementations plutdt que de recourir a
des techniques de réglementation directe, celagmuéver des probléemes potentiels de
responsabilité, d’échec du marché, d’échec du étmir, d’abus d'influence excessive
sur la politigue gouvernementale, de conflits @&mts et de manque de cohérence de la
politique.

- Etc.

Cela signifie que les gouvernements devront meftrexeuvre davantage de moyens pour les
renseignements stratégiques, la supervision etdedmation.

3 Piste d’exploration retenue dans le cadre de cetttheése pour gérer le transfert de
technologie:

La diffusion des techniques a été, de tout tempstreés grand facteur de développement
économique et de progres social. Installations, hinas, produits, procédés: d'incessants
transferts de technologie s'opérent aujourd’hureetds pays industrialisés et les pays en
développement. Et I'on se préoccupe désormais gasimiter ces transferts a la connaissance
du mode de fonctionnement ou d'utilisation desaitedions, des machines, des produits ou des
procédeés, mais de les étendre a celle des effetsapx-ci peuvent avoir sur la sécurité, la santé
et les conditions de travail des hommes et des &smui les mettent en ceuvr@g].

L'Organisation Internationale du Travail a prisgpdwrs initiatives dans ce domaine. En 1985,
elle a convoqué un colloque interrégional triparsitir les transferts de technologie, envisagés du
point de vue de la sécurité, de I'hygiene et deslitons de travail. Dans leurs conclusions, les
participants souhaitaient que soit élaboré, ség&le de I'OIT, un recueil de directives pratiques
sur le sujet. Le Bureau International du Travair@paré un projet du contexte, qui a été discuté
et adopté en octobre 2001 par une réunion tripadiéxperts convoquée a Genéve selon la
décision prise par le Conseil d'administration dii 8 sa 308session (juin 2000)3p).

Dans cette partie de I'étude, nous avons recueillaide d’'une cohérence bibliographique un
contexte directif de prévention portant les priatgs modalités d’'un projet de transfert de
technologie répondant aux normes de I'OIT afin slmer une meilleure gestion des risques
procédant du transfert de technologie dans le€P.V.

1 Les experts suivants ont pris part a la réunion:

Experts désignés en consultation avec les gouvemism

M. J. I. Nkurlu, chargé du Commissariat du travaiinistere du Travail et de la Main-d'oeuvre, DsuSalaam (République-Unie de
Tanzanie);

M. J. Santos Reis, assistant du surintendant Berldation nationale brésilienne pour la sécurtggiéne et la médecine du travail
(FUNDACENTRO), ingénieur en sécurité et hygiéndrdwail, FUNDACENTRO, Sé&o Paulo (Brésil);

Dr S. Shahab, chef de la Sous-direction de I'hygintravail, Département de la main-d'oeuvre, daKindonésie);

M. J. Tainjuy, ingénieur en chef, chef du Départemmeoyens généraux, Chantiers du Nord et de la teiédnée, Etablissement de la Ciotat
(France);

M. A. Thomas, chargé de la sécurité et de I'hyg@n&avail, Air Mauritius Ltd., Phoenix (Maurice).

Experts désignés en consultation avec les travaite

M. C. Campos, chef du Département de la sécuritéadiail, de la sécurité sociale et du travail, &€&e des travailleurs, La Havane (Cuba);
M. S. Hisamura, secrétaire général des organisajaponaises affiliées a la Fédération internateédas syndicats de travailleurs de la
chimie, de I'énergie et des industries diversekyd@Japon);

Dr A. Khalef, expert en hygiéne et en sécurité, Unn générale des travailleurs algériens, Alger (Algie);
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3.1 Objectif d’'un transfert de technologie

Le but de cette partie de I'étude est de tracer plam schématisant I'architecture générale
d’'implantation d'un projet de transfert de techrgido les dispositions générales, les différents
modes d’installations, les champs d’applicatiod’atilisation, les différents acteurs concernés,
les différents facteurs pris en considération, Attaide des outils reglementaires et normatifs
pour la prévention des risques humains, technigiesrganisationnels que les transferts de
technologie peuvent comporter pour la sécurité sahté des populations expos¢48-42].

Le présent recueil de directives pratiques,

« Vise:

1. a faire en sorte que les nouveaux matériels, péscéd projets transférés aux pays en
développement, ainsi que les produits qui y sosb@és, soient congus de maniére
appropriée, installés convenablement, exploitéstibsés conformément aux exigences
de la sécurité;

2. a offrir le moyen d'analyser, au point de vue dedeurité, de la santé et des conditions
de travail, les technologies existantes import@dgs pays en développement, et de les
modifier grace a cette analyse en vue d’'une meélgestion des risques découverts;

3. a fournir des conseils pour ['établissement du eaddministratif, législatif et
éducationnel nécessaire a la mise en ceuvre desengsaventives et correctives.

* Indique:

1. la maniere de faire face aux problémes de sécatitde santé au travail associés au
transfert de technologie;

2. les principes de sécurité et de santé au travedrdeprésider au transfert de technologie,
grace a une prise de conscience de toutes legpartéressees, et notamment grace a la
formation.

3.2 Facteurs a prendre en considération lors d'urransfert de technologie :

Le transfert de technologie souléve de nombreuklpnoes que I'on envisage habituellement
sous I'angle politique et économique ; mais lagaa compte de ces deux variables semble
insuffisante.

En effet, certaines caractéristiques des paysriigoirs paraissent tout aussi importantes, car le
transfert de technologie ne peut se réaliser conmeesimple transplantation d’'une technologie
d’'un pays a un autre ; il faut que celle ci s’adagux caractéristiques des pays importateurs et
de leurs travailleurs. Voici quelques directivgg@ndre en considération :

1. Pour assurer la sécurité lors d'un transfetiedenologie, toutes les adaptations appropriées
Ou nécessaires devraient étre apportées a la tegmaoriginale de fagcon que les procédeés,
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les installations et les matériels prennent sufiisent en compte les différences existant
entre le pays receveur et le pays exportateur.

2. Un transfert de technologie ne devrait pas d&eidé en fonction de critéres purement
économiques ou techniques.

3. On ne devrait transférer une technologie gqusaveir étudié de maniére approfondie tous les
facteurs concernant la sécurité, la santé et ledittons de travail.

4. L'utilisation convenable et la mise en ceuvresdias conditions de sécurité des procédés, des
installations et des matériels, par le pays quoite@ technologie, devraient étre assurées
grace a une formation et a des directives appregrié

5. Les moyens nécessaires pour procéder convenatiedmla réparation et a l'entretien des
procédeés, des installations et des matériels dawréire disponibles dans le pays qui recoit la
technologie ou étre mis a sa dispositi@3-45].

3.3 Conception de l'usine, des machines et des aegrmatériels

Les travaux du PUMA* sur la réforme de la régleraénh, menés depuis dix années, ont
apporté une contribution fondamentale et un appsemtiel a la définition, a I'organisation et a
I'orientation des programmes consacrés a la réfatena réglementation dans les pays Membres
de I'OCDE. PUMA met I'accent sur la qualité dedglementation, qui consiste a combiner a la
fois la réglementation de qualité lorsque celanésessaire pour protéger la santé, la sécurité et
I'environnement, et améliorer le fonctionnement dearchés, ci-dessous, quelques points
critiqgues a respecter :

1. L'acheteur d'une nouvelle technologie devrait &ti@meé clairement, par le fournisseur,
des normes techniques en matiere de sécurité srdé qui ont été observées lors de la
conception de cette technologie.

2. De méme, les organisations de travailleurs intéessglevraient étre informées des
normes techniques de sécurité et de santé quit@nitiésées lors de la conception de la
technologie.

3. On devrait associer a la conception d'une techimldgs spécialistes des problemes de
sécurité et de santé diment qualifiés et apparteselon les cas, au pays qui exporte la
technologie ou a celui qui la recdu46, 47].

PUMA* : Promote Unit and Media Actions
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3.4 Implantation de l'usine

La planification, la conception et I'implantatiofrude usine s”effectuent en tenant compte des
contraintes et directives d’hygiene et de sécutiés, reglements et normes techniques suivant les
trois principaux axes :

1. Avant gqu'une nouvelle usine ne soit construite,stées risques que peut présenter
I'emplacement envisageé devraient étre évalués.

» Lors de I'évaluation des risques, on devrait exanlgs plans et les spécifications
ainsi que les renseignements fournis par l'analgseaisques effectuée au stade de
la conception.

» L'évaluation des risques devrait étre effectuée yrargroupe de conseillers
spécialisés indépendants de l'exportateur de fntdogie et choisis, en cas de
besoin, en dehors du pays qui recoit la technologie

2. Les criteres a appliquer pour fixer I'emplaceméunnel usine devraient tenir compte des
aspects suivants:

» conditions météorologiques: pluie, ensoleillemésnpérature, humidité, vitesse
et direction du vent, smog,

» dimensions du site;

* nature du sol;

» facilité d'acces et modes de transport;

* mesures a prendre en cas d'urgence et facilitépiations de secours;

» autres facteurs liés a I'environnement, tels que ptaximité de zones
résidentielles, industrielles ou agricoles.

3. Lorsque le site d'une usine est €éloigné de toubetdieon, de tout transport et de tout
établissement de restauration convenable ou dedautres facilités nécessaires, des
mesures devraient étre prises pour que les trauasllpuissent avoir facilement acces a
de telles facilités sur les lieux de I'entreprisedans son voisinage.

3.5 Aménagement du site :

Lors de l'aménagement du site, on devrait prendrecansidération les aspects suivants:
dimensions du site; emplacement des batiments ®tzdees réservées au stationnement des
voitures; voies de circulation, chemins de fer asgages pour piétons a l'intérieur de l'usine;
emplacement des unités de production; acces aux lie travail, zones de stockage, de
chargement et de déchargement, emplacement desitrarésentant des risques importants;
bruit; lutte contre le feu; voies d'évacuation @s d'incendie; propagation du feu; opérations en
cas d'urgence et sauvetage; passages et passet@tasieur des batiments; espaces nécessaires

pour la maintenance; aménagement des atelierskagtecdes bouteilles a gaz; risques
d'intempéries, etc.

3.6 Analyse des risques :

Chacun des stades de la conception, de la conetrugt de la mise en service d'une nouvelle
technologie devrait comporter une analyse des esgonsistant en:

20



Etude de UImpact du Transfert de Technologie En Vue d’une Amélioration de La Gestion des Risques Industriels :
Cas de UIndustrie Textile Cotitex-Batna

1. une étude préliminaire des risques potentiels antér aux matiéres premieres et aux
matériaux mis en ceuvre dans le procédég;

2. une analyse détaillée des risques potentiels dasdgs composantes et des principaux
matériels de l'installation ainsi que du diagramues canalisations et des instruments, a
l'aide de méthodes appropriées générale telle legmeméthodes d’analyse des risques
participatives, dont les objectifs sont d’identifiel’évaluer et de maitriser a priori les
risques d'une installation telle que la Méthode dhigée et Systémique de I'Analyse des
Risques (MADS-MOSAR);

3. une vérification, avant la mise en service et gamiembre principal de la direction, en
consultation avec les représentants appropriés tidesilleurs, pour s'assurer que les
mesures décidées lors des phases antérieuresarétbiappliquées;

4. une inspection de l'usine, avant la mise en seryee les concepteurs et les personnes
chargées de I'exploitation, en consultation aveadprésentants appropriés des travailleurs,
visant a vérifier si les obligations |légales et legles de sécurité pertinentes ont bien été
respectées;

5. un controle de sécurité final aussitét aprés laen@ia service visant a s'assurer que le
fonctionnement répond aux critéres de préventia risgjues majeurs et qu'aucun risque
nouveau n'a été introduit a la faveur des modificat effectuées lors de la mise en service
de l'usine. D'autres controles de sécurité senddaidvraient étre effectués périodiquement,
[48].

3.7 Utilisation d'une liste de contréle de sécuritét d'hygiéne: contrdle des risques

Lorsque le transfert de technologie porte esséerieint sur la conception et la construction
d'une machine, d'un procédé, d'une installatiord'ane usine complete, le pays qui recoit la
technologie devrait utiliser une liste de contr@ie sécurité et d'hygiéne pour s'assurer que la
machine, le procédé, l'installation ou l'usinelgqetoit ou concgoit sont raisonnablement sdrs et
exempts de risques. Une liste de contréle devgategnent étre utilisée lorsque la technologie
implique la mise en ceuvre d'une nouvelle substahiceique dans un procédé existant.

En plus des problémes de sécurité et de santé@waailtrelatifs au transfert de technologie qui
sont traités dans les recueils de directives prasiget les guides du BIT49].

3.8 Application de normes techniques

Pour protéger les travailleurs contre les risquattainte a leur sécurité et a leur santé, les pays
receveurs de technologie devraient avoir recoullesanormes internationales reconnues telles
que celles de I'Organisation internationale de madigation (ISO), plus particulierement celles
destinées aux pays en déeveloppement, et celles @erhmission électrotechnique internationale
(CEI), [50].

Les pays receveurs de technologie peuvent égaleimieatusage de normes nationales ou de
normes industrielles telles que celles qui sori@@es par les organismes]]|

Lorsqu'ils le peuvent, les pays importateurs deénelogie devraient établir leurs propres
organismes de normalisation. Ceux-ci peuyg6j :
1. adapter les normes existantes de maniere qu'épesident aux besoins nationaux;
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2. établir de nouvelles normes basées sur I'expérieines conditions locales.
3.9 Réglementation

Toute réglementation adoptée par un pays receeteahnologie devrait faire référence a I'un
ou a plusieurs des textes ci-apres:

1. conventions et recommandations internationalesalail et recueils de directives pratiques
adoptés par I'OIT;

2. législations, réglementations et directives natiesia

3. normes régionales émises sous forme de directives pes organisations
intergouvernementales.

L'adoption et I'application des dispositions réghataires qui fixent les principes assurant la
sécurité des transferts de technologie devraieategicouragées et préconisées aussi bien par les
organisations d'employeurs que par celles de tlaves.

3.10R0le des organisations internationales
3.10.1. Réle de I'OIT
L'OIT devrait poursuivre ses efforts en vue 88 [

1. favoriser les mesures prises pour rendre plus eamadt et plus facilement accessibles les
informations techniques sur la sécurité, la saritdes conditions de travail qui sont
indispensables aux utilisateurs de technologie temngays en développement;

2. contribuer a l'identification et au renforcemens destitutions s'occupant de la sécurité, de la
santé et des conditions de travail, pour les adeévelopper leur capacité de faire face aux
transferts de technologie;

3. faciliter les échanges d'informations et la prépamnade programmes, de manuels, de moyens
audiovisuels et d'autres matériels didactiques;

4. préter son assistance aux pays en développemesd# gr&es programmes de coopération
technique.

3.10.2. Réle des organisations internationales egmgral

Les activités des organisations internationales damlomaine de la sécurité, de la santé et des
conditions de travail devraient notamment cons&tge] :

1. fournir des informations techniques;

2. tenir en permanence une liste de conseillers dggmlfouvant préter leur concours aux pays
en développement,

3. conseiller et assister les pays en développemestijatides problémes de sécurité, de santé
et de conditions de travail;

4. fournir une assistance technique pour la mise aceplle systémes de lutte contre les risques
professionnels.
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L'élaboration de normes internationales telles lggeconventions et les recueils de directives
devrait étre poursuivie en tenant compte de l'emt#® des transferts de technologie sur la
sécurité, la santé et les conditions de travail.

Les projets financés par des organisations intemaes devraient comporter des spécifications
en matiére de sécurité, de santé et de conditietisadail.

La coopération entre les diverses organisatiorgsnationales en matiére de sécurité et de santé
au travail dans les transferts de technologie de#ti@ renforcée.

3.10.3. Réle des organisations d'employeurs
A. Promotion de la sécurité et de la santé au traya

Les organisations d'employeurs devraient contigudeévelopper et a promouvoir, parmi leurs
membres, la prise de conscience des problemescddtégde santé et de conditions de travall
associés aux transferts de technologie ainsi gsecdmnaissances techniques propres a les
résoudre.

Cette prise de conscience devrait étre stimuléd'qganisation de séminaires, de colloques et
de campagnes de sécurité ainsi que par la crédgicentres de formation.

A cet égard, les congres, conférences et colloguganisés par les organisations d'employeurs
devraient accorder davantage d'importance auxigunesde sécurité, de santé et de conditions de
travail.

B. Rdle des organisations de travailleurs
i. Promotion de la sécurité et de la santé au travla

Les organisations de travailleurs devraient comtiraudévelopper et & promouvoir, parmi leurs
membres, la prise de conscience des problemescddtégde santé et de conditions de travall
associés aux transferts de technologie ainsi gsiecémnaissances techniques propres a les
résoudre[53].

Cette prise de conscience devrait étre stimuléd'qganisation de séminaires, de colloques et
de campagnes de sécurité ainsi que par la crégicentres de formatiofg3].

A cet égard, les congreés, conférences et collogrgamisés par les organisations de travailleurs
devraient accorder davantage d'importance aux ignestle sécurité, d’hygiéne et de conditions
de travail,[53].

Les travailleurs et leurs organisations devraignirde droit[53] :

1. de prendre contact en cas de besoin avec les tespeau travail, conformément aux
dispositions de la recommandation (n° 164)* swgdeurité et la santé des travailleurs, 2010;

2. de procéder a des échanges de vues et a des atingsltavec les travailleurs d'entreprises
similaires;

3. de prendre contact directement, si nécessaire,lafearnisseur de la technologie.
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Les organisations de travailleurs devraient coaparéétablissement de comités conjoints de
sécurité et d'hygiene dans l'entreprise, conforrméraex dispositions de la recommandation (n°
164) sur la sécurité et la santé des travaill&0%0,[53].

4 Synthese de la problématique du transfert de tedologie figure I.1:

Dans la figure ci-dessous est synthé la problématdy transfert de technologie, telle que nous
I'avons considérer dans le cas de notre étudeistitt les différentes étapes du transfert de
technologie et les outils d'accompagnement spémfca chaque étape :

Rappelant que, notre question sur le transfertedbnilogie est rattachée a la maitrise des
impacts liés aux technologies que I'on met en ceetveair lesquelles repose le progres de nos
sociétés en voie de développement industrielles?leSdéveloppement économique doit
s'accompagner inexorablement d'une prolifératiorisdgies que I'on juge non maitrisables, alors
il faut se demander s'il mérite d'étre vécu ? @strau contraire que si l'on estime, et qu'on
prouve, que ces risques peuvent étre domptés eneaTa un niveau acceptable pour toutes les
parties prenantes que l'on peut justifier le pregrei les engendre. La capacité a maitriser les
risques de nos entreprises industrielles confregnéée impacts du transfert de technologie est
ainsi I'objectif de notre recherche.

Nous verrons que l'analyse des effets du trangémtinologique pour un développement
economique réussi empreinte le seul chemin ouifeipe de "prévention des risques” est la clé
de vodte, selon lequel, comme nous le verrons apitth 3, "le contrble des risques" doit étre
intégré a chaque activité de l'organisation, cegpligue qu’il doit étre une priorité pour
I'entreprise et intervienne le plus en amont pésgie la vie des systémes transférés ou d’'une
transplantation industrielle (voir chapitre 3, Stizélll.1)

Outils d’'accompagnement Etapes du transfert

Etude de la faisabilité du TT et

Etape 1 du TT : Définition des objectifs >

\ 4

évaluation des impacts attendus

A 4
Etape 2 du TT : Réalisation et mise en ceuvr

Etude : d'aménagement du site,
d’'implantation de l'usine,...

A 4

A 4

Etape 3 du TT : Exploitation et REX

Maitrise des impacts attendus du T[T

\4

Schéma I.1Synthese de la problématique du transfert de téobio
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A. Les différentes étapes du transfert :
A.1 Etape 1: Définition des objectifs

Pour le GIEG, un transfert de technologie réussi est donc pies que la simple transposition
d’'un matériel dans un pays en développement. tlidéalement comprendre plusieurs éléments:

* Un transfert de connaissance et de savoir-fairelgiipermettre :
- Une meilleure utilisation de la technologie trangés;
- Une adaptation de cette technologie aux besoiosretitions locaux ;
- Une reproduction sur place de la technologie ;

* Une intégration large des différentes parties prasa

Lors de la CdP% tenue & Marrakech en novembre 2001, les Partiesiécidé de créer un
groupe d’experts du transfert de technologie atrder un cadre pour la mise en ceuvre d’actions
judicieuses et efficaces propres & renforcer li@pfibn du §4.5 de la convention (UNFCEC
2001a)[54]. Dans ce cadre, 5 themes clés sont dégageés :

* La détermination et I'évaluation des besoins enaratde technologie qui a pour but de
cibler les priorités en matiere de technologie ;

* L’information technologique qui a pour but de metn place un systeme d’information
a I'appui du transfert de technologie et a stimldesirculation de I'information ;

e La création d'un environnement propice au transfit technologie (assurer des
pratigues commerciales loyales, élimination destamss techniques, juridiques et
administratifs, ...) ;

* Le renforcement des capacités (développement degpéatences et des structures
scientifiques et techniques des pays en dévelopmgme

* Les mécanismes relatifs au transfert de technolffgliter la promotion d’activités
financiéres, institutionnelles et meéthodologiquegrd pour but de renforcer la
coordination entre partenaires des différents pyde les amener a entreprendre des
actions concertées pour le transfert de techndlogie

Cette résolution répond a l'identification par I€EG (GIEC, 2000), des principaux obstacles au
transfert de technologie : le manque d’informatibinsuffisance des capacités humaines, les
obstacles politiques et économiques (manque detacapi importance des colts de
transaction,...), les barrieres commerciales et diequee générale, le manque de compréhension
des besoins locaux et les limitations institutidiase[55].

GIEC' : Groupe Intergouvernemental d’Experts sur les Gaarents Climatiques
CdP7:7éme Conférence des Parties a la Convention CadtessOhangements Climatiques (CCNUCC)
CCNUCC : Convention cadre des Nations unies sur les claages climatiques.
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A.2 Etape 2 du transfert de technologie : Réalisain et mise en ceuvre : regles et reperes

La réalisation et la mise en ceuvre d’'un projetrdesfert de technologie consiste en la création
d’'un environnement propice procede de la CCNUC@natiére de transfert des technologies et
incorporent les politiques publiques qui visenttéation et la soutenance d’'un environnement
macroéconomique nécessaire pour conforter les dignas et les fournisseurs de technologies
(le marché). Le GIEC (2000) précise que pour qu'iit promotion réussie de transfert de
technologie au sens de la CCNUCC, il faudrait quaiit au préalable des conditions propices ou
un environnement habilitant dans et entre les pqys s'accordent aux transferts des
technologies. Cet environnement habilitant comptea@léments suivants :

1. L’existence des institutions nationales pour I'imation technologique ;

2. Lintégration de transfert des technologies dansadre macroéconomique ;

3. Des conditions favorables pour I'entrée et 'émamgedes marchés pour les technologies
écologiquement durales (TED) ;

4. L'existence d'un cadre institutionnel qui élaboteapplique des normes et codes pour
assurer la réduction des risques industriels liésa amanipulation des matiéres,
installations ou procédés dangereux

5. Un cadre pour le développement de la recherchesstethnologies innovantes ;

6. Des moyens et voies pour résoudre les questioas kél'équité (entre les acteurs du
marché).

A.3 Etape 3 du transfert de technologie Exploitation et REX

La gestion des risques, dans le cas du transfetéatmologie donne lieu parfois a la mise en
ceuvre de mesures dans des délais courts ou le trj@nalyse des situations est restreint par
la nécessité d’'une intervention rapide. Dans I'cfifede capitaliser cette expérience et de la
mettre a disposition de tous, il est important efitifier les difficultés de nature diverse afin de
repérer les axes d’amélioration et de faire resst@t mesures positives qui pourront étre
réutilisées.

Cette méthode a donc pour objet, a partir de I'agpée du secteur textile, de proposer une
méthode simple et opérationnelle pour mener a leemnetours d’expérience, dits « REX», pour
les événements non souhaités ou a impact non $éshail niveau central ou déconcentré.

Le dispositif de vigilance et d’anticipation implig le retour d’expérience, c’est-a-dire le
recueil, 'analyse et le partage des informatiansnseignements tirés des accidents ou incidents
pour que les améliorations nécessaires puisseatndises en ceuvre : mesures techniques,
aspects organisationnels. Le retour d’expériencentibe en premier lieu a I'exploitant.

L'objectif de REX, couplé a l'outil "gestion desques”, était la gouvernance de tous les
incidents, c'est-a-dire I'ensemble des actionsvgmit de la déclaration des incidents a leur
cloture en passant par leur analyse et leur traiténbe tout avec une partie publique permettant
a tous et a chacun d'accéder aux principales denc@cernant ces événements. Le retour
d'expérience n'était alors qu'une partie de cetséian des incidents dont il se nourrissait.
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B. Outils d’accompagnement des différentes étapesidransfert de technologie :

B.1 Etape 1 : Etude de la faisabilité du transfertle technologie et évaluation des impacts
attendus

Pour parer a cette premiére étape du transfegatmologie, nous avons réalisé une large revue
de littérature essentiellement dans le domainéderiomie du développement et la maitrise des
risques industriels, qui traite du probleme deelzhhologie et de son transfert a des entreprises
émergentes des p.e.d en générale et de I'Algéragitulier, et précise les conségquences de la
mondialisation des industries pour le développeneziinologique des pays en développement.
Il apparait que face aux difficultés croissantexportations ou de réalisation d'investissements
productifs a ['étranger, le transfert de technapgisolution résiduelle” peut présenter
certainement de nombreux avantages pour nos PMifa@uarieres dans la seule possibilité de
maitriser les risques inhérents aux installationsaex fonctionnements de ces technologies
transférées.

La figure 1.1, montre aussi que la vie des systeimesstriels liés au transfert de technologie se
décompose en plusieurs phases au cours desquedlemddes de gouvernance des risques
évoluent. Cette gouvernance des risques industrigdique de résoudre un certain nombre de
paradoxes :

- Méme si leurs performances se sont considérableame@liorées vis-a-vis des systemes
"pionniers” qui les ont engendrés et alors que leantribution au progres n'est plus
nécessairement aussi visible que dans leur phasémet, ces systémes industriels présentent
des risques souvent considérés comme plus intbdérgh'auparavapbb];

= Au fur et a mesure de leur développement, lestdithniques et les organisations se
sont petit & petit complexifiés et I'étre humainj g été fortement impliqué dans ce
développement, se trouve souvent écarté de leududenalors méme qu'il reste
indispensable pour récupérer leurs défaillanéay,;

- Des ajustements sont indispensables pour maintangquilibre difficile entre culture et
savoir faire, centralisation du contr6le et décdigation de la connaissance, utilisation de
technologies éprouvées en parallele au développeaeesystémes techniques innovafis].

B.2 Etape 2 : Etude d’aménagement du site d'implaation de l'usine : voir § 1.4

B.3 Contribution et Zoom sur I'étape 3 : Maitrise des impacts attendus du transfert de
technologie

Pour pouvoir étudier les modes de gouvernance wgsies industriels engendrés par les
transferts de technologie, nous nous sommes imnaage différents contextes de travail. Au
cours de cette phase d'exploitation, nous avonstanque la notion de "gestion des risques"
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était devenue incontournable chez les praticielesethercheurs pour indiquer la voie a suivre
afin de faire progresser la gestion des risquessiniels dans le cas du transfert de technologie.
En mobilisant sciences de gestion et sciences Bedsnovation industrielle et projet de
transfert de technologie et a partir de ce queentrrain COTITEX nous aura apporté, nous
nous proposons de décrypter cette notion de "ged#s risques” a partir de trois hypotheses :

- La notion de "gestion des risque" dans un projaralesfert de technologie est autant un
objet anthropologique que la synthése d'un projghagérial relatif a la maitrise des risques
industriels ;

- L'analyse des processus et des activités liesngaltrise des risques mis en ceuvre dans
les organisations d’'un projet de transfert de tetdgie permet de décrypter ce projet et d'en
expliciter les composantes ;

- L'action sur certains de ces processus, notamradotrhation du personnel et le retour
d'expérience, permet d'observer comment ce progtagerial particulier se concrétise et
contribue a la gouvernance des risques industiliels projet de transfert de technologie et au
développement économique du pays.

Nous nous sommes appuyer par une méthodologiefigp@cila systémique) en considérant
l'installation industrielle comme un ensemble thames reliées entre elles par des flux
d'information ou de matiere significatifs qui serdmnent pour fournir un produit matériel ou
immatériel important et bien défini (chapitre figure 111.6)

La notion de représentation systémique inspirémddele MADS, permet de rendre compte des
constituants de l'action collective, des partiesnpntes et des modes de coordination. Cette
représentation nous sera particulierement utiler mmalyser le fonctionnement des macro-
systemes et les différents mécanismes permeti@sguter la maitrise des risques industriels au
niveau d'une entreprise ou d'une usine de produdiiotée de technologie importée. En
complément a cela, cette représentation systémigiel'installation nous permettra de
comprendre les orientations stratégiques qui ntustarent les décisions et les actions dans le
domaine de la maitrise des risques. Nous nousesg®érons ainsi a I'analyse des risques et a leur
acceptabilité, a la responsabilité des acteura gtiacipe de prévention et enfin aux principes de
définition et d'implantation des barrieres de séeuPerilhon, 2003). Nous promenerons ainsi
notre regard dans les différentes dimensions dgueisindustriel lié a I'implantation de
technologie étrangeres (risques pour la santé,uasqpour la sécurité, risques pour
I'environnement) et les différentes composanteledaeprise (le Groupe, les usines, les ateliers
de production, les dirigeants, les managers, |ésabgurs, les experts) afin de pouvoir définir le
projet managérial "gestion des risques". Nous auramsi de quoi répondre a notre
problématique.

Il nous restera encore a tester nos quatre hypegheslon lesquelles des actions de recherche et
d’intervention au cours de notre stage pratigue @DTITEXE de Batna, permettent d'observer
comment le projet managérial véhiculé par la notlerfgestion des risques" se concrétise. Pour
observer comment les différents acteurs de l'osgdion contribuent a ce projet, nous
deviendrons a notre tour acteur en intervenanciineent dans les situations de maitrise des
risques. Cette posture de "recherche-interventioasge sur les travaux d'Hatchuel et du Centre
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de Gestion Scientifique de I'Ecole des Mines dentSziienne,[59]. Et également sur certains
travaux de sociologie des organisations relatifs &duansfert de technologie'[60]. Nous
permettra d'étudier en détail ce qui est orgartis@i®en place dans les sites de l'industrie textil
et dans d'autres contextes techniques pour faire @ projet "gestion des risques" escorté par
quatre approches complémentaires MADS-MOSAR, SIRTEBJMAN SIDE et la
CINDYNIQUE.

4.1 Cadre pratique de la recherche : réguler et mayger I'activité pour faire
face a I'impact du transfert de technologie :

L’analyse des transformations organisationnelleseemes d’intensification (divers surcharges)
dd a I'impact du transfert de technologie pourcaibduire a une condamnation sévéere et sans
inventaire des nouvelles formes d’organisation. Degtte perspective d’analyse, le contexte de
mise en place de nouveaux dispositifs innovantprdeuction industrielle et tertiaire depuis
deux décadeg61], conduit & une situation dans laquelle, non seulémaecontrainte classique
de la productivité-débit (cadences, vitesse d’etiénu.) ne se relache pd$2], mais d’autres
contraintes (qualité, innovation, réactivité...) wient s’y ajouter qui aboutissent, en plus de
I'intensification physique, a une intensificatioagnitive ou subjective du trava[3]. Dans le
méme esprit, certains dispositifs comme le managepe projetsj64], ou le management total
de la qualité[65], font I'objet de critiques particulierement apprafises qui aboutissent elles
aussi a dénoncer la multiplication des contrairieespntréle renforcé et « la discipline de fer »,
[66], se cachant derriére ces dispositifs se présed¢amianiére a priori émancipateurs.

Finalement, ces nouveaux dispositifs occasionnarai@ durcissement des trois contraintes
industrielles, marchandes et événementielles. Latr@iote industrielle et objet de notre
recherche; la contrainte marchande s’exprime a&tsakimpératif de satisfaction du client avec
lequel les opérateurs sont de plus en plus sowrenbntact ; la contrainte événementigla),

se formule en termes de réponse rapide a l'aléa.ct®hul des contraintes” conduirait a ce que
les salariés soient souvent confrontés a des itigorsccontradictoires ce qui accroit la tension
psychologique, la vitesse immaitrisée, les effeujgplémentaires, la mise en danger de soi et des
autres... Dans cette perspective, les nouvellesderd’organisation apparaitraient donc comme
des lieux privilégiés de développement du stress,athgoisses, de la fatigue et de la souffrance
au travail, conduisant a des accidents de travailatadie professionnelle§8].

Il faut rappeler pour commencer que les nouvellegiques peinent a se constituer en un
nouveau modele unique mais se combinent au sephudesurs modeles aux impacts différents
sur la santé et la sécurité comme les approchdgyaoationnelles tendent a le montrfg9,70].

Il faut ajouter ensuite que, si I'on en croit |le&ssultats de I'étude de Philippe Askénazy, sur
I'expérience américaine, les nouveaux modeles ditisgation du travail feraient preuve d'une
capacité remarquable a s’amender et a progresasrleldens d’'une meilleure prise en compte
des conditions de travail et des questions de stnidé sécurité au travail. Selon l'auteur, le "
miracle américain " se produit & compter du mililes années 90, moment auquel les entreprises
américaines loin d’abandonner le modéle du " prodisme réactif " le généralisent et
développent, sous l'effet de multiples mécanismexwxitation (réglementaires, économiques,
technologique...), de meilleures politiques managgsid’accompagnement de la nouveauté

29



Etude de UImpact du Transfert de Technologie En Vue d’une Amélioration de La Gestion des Risques Industriels :
Cas de UIndustrie Textile Cotitex-Batna

conduisant a une amélioration remarquable desittomsl de travail et de santé des salariés. En
ce sens, le nouveau modele ne serait pas mauvaisi,ece sont les désorganisations générées
lors de sa période de mise en place qui auraiedeseffets déléterggl].

Il semblerait donc que I'on puisse concevoir dedatites d’accompagnement des nouveaux
modes d’organisation de telle fagon que les indisiguissent s’approprier de fagon positive le
cumul des contraintes di aux effets négatifs dustest de technologie. Les tenants des théses
sur l'intensification du travail ne récusent d’ailfs pas ce qui, au long de leurs travaux, pourrait
apparaitre comme un paradoxe. Ainsi, comme l'ingigMichel Gollac, toute tentative de
synthese est délicate et ne doit pas conduire ianigess 'intensification a une dégradation
générale du travail et du rapport au travail’impact moyen de l'intensité du travail sur le
rapport subjectif au travail n’a rien d’évident aipri », [72].

4.1.1 Spécificité et limite des impacts liés au te&in du transfert de technologie : cas de
l'industrie textile

Nous considérerons donc que les dispositifs gastioes divers qui se déploient massivement
dans les organisations, ne s’accompagnent passagesent d’effets négatifs sur la santé et la
sécurité au travail. S’il convient de ne pas adoptee vision déterministe des effets des
politiques de modernisation organisationnelleslauwanté et la sécurité des personnes, il faut
néanmoins considérer que la mise en place de noxindigpositifs gestionnaires introduits au
sein des organisations un nombre croissant de ufgctde risque, de contradictions, de
dépassement, voire de paradoxes. Les industriésxtile sont caractérisées par leur trés grande
diversité tant au niveau des matiéres premieréiséds qu'au niveau des procédés appliqués. De
ce fait les répercussions sur ’lhomme et les étéByess sont diverses en passant de la teinturerie
a la confection. Pour cet axe de recherche, ndostisuant notre intervention par les approches
complémentaires de "gestion des risques”, SIRTBFAE®S-MOSAR,[11,12].

Dans les activités de la filature, du tissage etadeonfection ou I'on n'utilise pas d'eau, les
incidences se situent au niveau de l'air et deteiécsolides. Par contre dans les activités
d'ennoblissement du textile (désencollage, teintrampression, etc.) la quantité d'eau usée est
importante, la pollution sonore et la pollution l@gr par les agents chimiques volatils peut étre
non négligeable. Ces effets vont peser sur l'aétides ouvriers de nouvelles contraintes
obligeant a frayer des compromis d’activité nowslentre taches de fabrications et taches
administratives ou gestionnaires. S’il n'y a pagideerminisme simple, les conditions de la prise
en charge de ces risques influents sur la facohldsmpersonnes parviennent a construire le sens
de leur travail et leur implication dans celuiddans cette perspective, il nous semble intéressant
de faire I'hypothése que la santé et la sécuritérawail est le résultat d'un processus de
production du rapport de l'individu a son travai§ processus étant plus ou moins embrouillé,
géné voire empéché, par la fagon dont le managepagatent ou non a s’emparer des risques
qgue les nouveaux modes d’organisation ont pu ®rsde la capacité (ou de l'incapacité) de
celui-ci a prendre en charge ces risques, et mugcplierement a leur donner des moyens de
s’exprimer, de se rendre visible et d’étre recosndépend la santé et la sécurité au travail des
personnes. Pour ce volet de recherche de "gestismishjues”, nous avons choisie de solliciter
I'approche Humain sid¢13].
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En fin une attention toute particuliere doit étoe@dée alors d’'une part aux différents péles de
notre installation de I'industrie textile qui, aeirs de I'organisation, donnent une chance aux
tensions vécues de trouver un lieu d’expressiateatésolution, et d’autre part a la facon dont
ces lieux sont investis et considérés par le manage (organisation du cite ; des espaces de
travail; interfaces homme / machineeffets résultant des opérations de transport pour
I'approvisionnement et la livraison de ses produgts. ). Dans cette perspective, il s’agit en
guelque sorte de repérer quels sont les modes gidatén locale de I'activité au sein de
I'organisation considérég/3] ; et plus précisément les "dispositifs de réguldtipit] ; c’est-a-
dire la fagon dont les régulations du travail ceb@ont outillées et animées pour produire au
niveau local des ordres négociés adaptant l'ordreak aux exigences de la technologie
importée,[75]. L'hypothese générale est donc que la facon denpéesonnels vont considérer
leur travail, dépasser les contradictions donsilgorteur et nourrir la perception qu’ils se font
de leur santé et de leur sécurité, dépend de lacitépdu management a ouvrir et rendre
pertinents des « espaces de discussion » suvilif@6].

4.1.2 Spécificité et limite liée a I'action : notin d'activité collective pour gérer I'impact du
transfert de technologie:

Nous situons notre travail dans un courant de reblerelativement récent en "gestion des
risques” liée au transfert de technologie, proposhétudier les organisations comme des
systemes d'activité socialement organisés et cot@eoa une technologie concue pour une
population différente. Ce courant de recherche aticplarise par le fait de se centrer sur la
notion "d'activité collective” en englobant a lasfées sujets connaissant et le fonctionnement
collectif des organisationd,77]. Le postulat est que la compréhension des phéresnén
organisés passe par la compréhension des fondengentfactivité dans sa dimension
individuelle, par exemple I'apprentissage et lastwction de la connaissance des personnes,
mais également dans sa dimension collective, pample dans les modes de production de sens
des organisations.

Hatchuel propose d'ancrer les sciences de gestisrchemin entre I'économie, dont l'opérateur
classique de conception de l'action est le saebila sociologie, dont I'opérateur classique de
conception de I'action est la relation. En oppositi ces totalisations du collectif, Hatchuel pose
le "principe de non-séparabilité” (ou principe S@gpstitutif de toute action collective humaine
qui affirme qu'il n'y a pas de savoir absolu (inelégiant des relations) ou de société absolue
(indépendante des savoirg)8]. Il y a ainsi "gestion” lorsque I'action colleatine se réduit pas

a une métaphysique, c’est-a-dire a un principdisataur ou a un sujet uniqye9.

La question de l'activité collective apparait ddnadamentale dans la compréhension des
phénomeénes organisés. Pour ce qui concerne lespasés, Hatchuel précise méme que ces
dernieres se confondent avec leurs actions et d'antres réalités que ces actions elles-mémes,
[80]. C'est ainsi que, dans cette optique, les sciemdeegyestion trouvent leur véritable
perspective, non seulement de générer des doculmesanagement, mais aussi d'éclairer les
processus par lesquels nous apprenons a mobiksedattrines de I'action collective sans que
ces doctrines déterminent I'action.
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En un certain sens, les travaux relatifs a l'agtiwollective se rapprochent de ceux de
I'apprentissage organisationnel ou de celui du gement par les compétencd8l]. Les
travaux concernant l'action collective n'‘ont cemandpas les mémes ambitions d'efficacité a
savoir qu'ils ne cherchent pas nécessairement @rifgjues organisations de leurs routines
défensives ou a développer des compétences styaésgians les entreprises.

Il est important de noter que la notion d'actives mobilisée par des domaines de recherche
divers. Dans les sciences de gestion, dans ladigaélaylor et de la division du travail, I'actévit
correspond a la maille de base du pilotage opénmaiode la performance réalisée a un niveau
local par une équipe, dans le cadre d'un mgégaf,

Les philosophes, tout comme les linguistes, onhggaaux analysé les liens entre les actions des
individus et les actes de langage selon le pringpe, sans I'accompagnement du langage,
I'action ne perdrait pas seulement son caractarélatbire, elle perdrait aussi son sujet, pour
ainsi dire ; il n'y aurait pas d’hommes mais debats exécutant des actes qui, humainement
parlant, resteraient incompréhensib[@8)]. Le langage est alors considéré comme un dispositi
permettant d’accomplir un certain type d’acte sp@amme c'est le cas par exemple avec les
énoncés performatifs. Il permet la construction sg#ms dans l'action et la constitution du
collectif. Les sciences de gestion se sont d'aslénuspirées de ces travaux. Citons par exemple
Girin, qui mobilisait la notion d'acte de langagend la construction de sa notion d'agencement
organisationnel84].

La notion d'activité est également liee a la notitenculture. Goodenough définit ainsi cette
derniere[85] : tout ce qu'on doit connaitre ou croire pour @jine maniere acceptable pour les
membres de I'ensemble social auquel on apparkentomplément de cette vision statique de la
culture et de maniéere a prendre en compte les niséoas de ses évolutions, Hutchins a proposeé
la notion de "processus culturel”, dans cette misipgnamique de la culture, différents processus
de différentes durées sont ainsi a I'ceuvre etntdéeculture a I'activité :

- Le processus de l'activité en cours (travail oueaptatique) ;
- Le processus du développement de I'acteur congcerné
- Le processus de transformation de la culture demgelle est immergé cet actel@6].

Weick, faisant lui-aussi le lien entre les scienoegnitives et la gestion, a construit la notion de
sensemaking dont un des fondements est I'ensenddeirderactions des individus dans
lesquelles ces derniers créent leur environnenj@ii, Weick situe ainsi I'engagement dans
I'action comme un préalable a toute constructiopaies que le langage via la narration pourra se
diffuser dans le collectif. Nous verrons dans latipasuivante que, dans le domaine de la
maitrise des risques, la notion d'activité, et dégalement la notion de sens emaking, est
€galement une notion centrale.

4.2 Outils et méthodes mobilisés pour gérer les impts liés au transfert de
technologie :

4.2.1 Outils : principe de la recherche — intervembn comme mode de production de
connaissance sur I'activité collective
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Parmi les différentes démarches développées dardormaine des sciences de gestion et
s'intéressant a l'action collective, nous avonsstierecherche-intervention telle que décrite par
Hatchuel, [80]. L'objectif est d'analyser et concevoir les distiisside pilotage de l'action
organisée non seulement en générant des doctenemdagement, mais également en éclairant
les processus par lesquels nous apprenons a meoliiés doctrines de “l'action collective* sans
que ces doctrines déterminent I'action.

La recherche-intervention correspond a une aidexigé apportée au terrain pour construire de
la connaissance scientifique souvent traduite pger récits apportant au fur et a mesure ses
propres éléments de justification, le chercheutippe donc a l'action organisée et contribue a
modifier les apprentissages en étudiant les camditi les formes et les effets de ces
apprentissages. Cette forme de recherche se distinqsi d'autres formes plus classiques
d'analyse des organisations. David a défini deuxéres permettant de caractériser les
principales démarches de recherche dans le dordaitzegestion :

- Le degré de formalisation, qui indique le degréddénition formelle des changements
produits ou a produire par la recherche ;

- Le degré de contextualisation, qui indique le dedliétégration au contexte des
changements produits par la recher¢84).

La gestion devient plutdt l'art de modifier les negentations qui déterminent une action
organisée et lancer des apprentissages collef@®$, Dans ce sens, les outils de gestion
(tableaux de bords, bases de données, etc.) @isfassitifs organisationnels (division de travail,
systeme de rémunération, etc.) doivent étre ammalgsdnme objets visant l'apprentissage,
principe de I'approche américaine Humain side.

4.2.2 Méthodes (ce paragraphe sera détaillé au chap suivant) :

La méthode Sdf[88, 89,90].

La méthode ergonomigl 1].

La méthode ergonomie cogniti\j8,1,92].
Sciences du danger et cindyniqyéd).

Conclusion

Les transferts de technologie peuvent connaitrerégssites plus ou moins grandes selon divers
criteres :

— Sans vouloir obtenir une production au niveau dedeur nominale ce qui est dangereux
pour le maintien en bon état du dispositif de piithn, on peut connaitre des déceptions
dans le domaine du volume de la production.
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- Dans certains cas, la qualité de la production téait pas un niveau qui permet son
exploitation éventuelle, c’est une situation quindoit les industriels a réclamer le
protectionnisme, qui a terme, est dangereux passbr industriel.

— Pour obtenir une qualité de niveau internationkst nécessaire que le dispositif technique
ne se dégrade pas et encore moins qu'il soit aigfroins rentable).

- Le maintien en bon état du dispositif, la prévamtde sa détérioration, de son atrophie
exige non seulement une grande attention a la maamice, ce qui ne fait pas toujours
partie de la culture des régions peu industrialséenais elle exige aussi des
réglementations douanieres et des ressources fi@@squi permettent I'acquisition des
matieres premieres et des pieces détachées né@sssai

- Parfois ceci peut codter trés cher, mais la maiatece restant une préoccupation majeure
pour obtenir un bon niveau de qualité et de durég idstallations, il faut alors trouver une
autre issue pour parvenir a régler ce probleme derce de la maintenance : il faut
développer des recherches permettant de trouvealdotent des matiéres premiéres et
découvrir des procédés de fabrication des pieceactiées...).

Tout cela montre que I'importation d’'un systeméiteque ne suffit pas seul, « Le transfert n'est
réussi que s'il est actit>, [28].

Aussi, I'étude de la prévention des risques querbessferts de technologie peuvent comporter
pour la sécurité et la santé des populations exgesgermet ainsi de gérer un certain nombre de
problemes situés en amont et liés aux choix tedgmples, aux choix de l'implantation de
l'unité, a la faiblesse du tissu industriel, etc.

Ces carences / faiblesses sont transférées daplsipart des cas a I'opérateur /utilisateur qui
déploiera une activité de compensation et tentepalber ainsi a des insuffisances provenant
des choix technologiques inadéquats.

Le réle de la réglementation par le biais des pangsnbres de I'OCDE apporte une contribution
fondamentale et un appui essentiel a la définitianl'organisation et a l'orientation des
programmes émis dans les pays Membres de 'OCDEIAPhiet alors I'accent sur la qualité de
la réglementation qui consiste a combiner a I& fairéglementation de qualité lorsque cela est
nécessaire pour protéger la santé, la sécuritéegtvironnement, et ameéliorer le fonctionnement
des marchés.

Compte tenu, des limitations constatées, la gedles impacts liés aux transplantations des
technologies étrangeres, qui releve essentiellemehitngénierie se doit de dépasser ses limites
conceptuelles pour évoluer vers un état d’art pdubaustive d’approches pluridisciplinaires.
Sujet du prochain chapitre.

“On entend par transfert actif, systeme techniquetfonnel sans aucun handicap ; mais cela ne peatgbssible
que si I'on dispose d’un cadre théorique et d’urnghndologie nous permettant la réussite de ce tesihs
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Chapitre Deux

Etat de I'Art sur la Gestion des Risques et ses
Applications dans les Approches Proposees

Introduction

Dans notre projet de recherche des difficultésapriduisent a des blocages apparaissant suite
a I'impact du transfert de technologie, lors dentéise en ceuvre des analyses de risques dans les
entreprises de fabrication de coton, la deuxienagpetconsiste a mettre en place les définitions
et concepts reliés a I'analyse des risques teldgabnt vus et reconnus par les institutions de
prévention.

Notre problématique est de I'ordre, a réduire legidents, les incidents et les risques (matériel
et humain) pouvant apparaitre lors d’'un transfed technologie et a adapter une démarche
systématique pouvant faire face aux problemes gumées conditions difficiles imposées par le

transfert de technologie, associant les individuste(nes ou externes a l|entreprise),
I'organisation, les écosystémes et les procéddsitques.

Dans ce cadre nous serons ameneés a tester desdrétpooposées dans I'administration, qui
s’inspirent fortement de 'une des méthodes pré&ssnpar le type “approche Ergonomique du
systeme homme-machine®, la méthode « SIRTESar & fype “slreté de fonctionnement, la
méthode « MOSAR ».

Ce chapitre expose un état sur I'analyse des risqaeses composantes fondamentales), précise
les domaines de notre action dans le capital dodfart de technologie, les contraintes prises en
compte, les victimes envisagés et les critereshdx @les deux méthodes d’analyse « MOSAR »
et « SIRTES».

Le dernier point du présent chapitre aborde un pegressai, au sein de I'industrie algérienne,

d’'une approche de gestion humaine des risques akail; concue pour aider les managers a

faire face plus efficacement et objectivement gapodunités et aux problemes posés par les
guestions humaines, cet outil repose sur deux {p&sc.

* Résoudre les conflits interpersonnels du managense2ant un meilleur travail d'équipe et
un accroissement de la profitabilité.

» Identifier des managers a haut potentiel@iaevoir des plans pour utiliser leur talent.

Il repose sur une approche "par systéme" pour ipéiser la solution et rendre I'organisation
indépendante.

1 Impacts potentiels du transfert de technologie

Le processus du transfert de technologie se siams tb champ de nombreux risques, qu'ils
soient "traditionnels” (risques techniques, risgé@snomiques ou risques sociétaux) ou en
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eémergence (risques informationnels ou risques psgrhaux). Face a ces risques, les modes de
gouvernance mis en place au sein des firmes doipenhettre a ces derniéres d'assurer
durablement leur développement. Parmi les risques gous allons cités, nous nous
intéresserons aux risques engendrés par les astivitustrielles et susceptibles de causer des
dommages aux personnes physiques ou morales,vardlemement et aux biens et a ce qui
participe a leur gouvernance dans les entrepri8dk

Avant d’arriver au concept d’analyse des risquesyit définir la notion de risque et ce que nous
allons y inclure lors de notre étude pour obtemirchamp d’investigation suffisamment limité
assurant aussi une bonne cohérence pour I'étudasde®s propres au concept du transfert de
technologie .

Cette cohérence réside dans la nature et dansribraae risques envisageés, afin d’effectuer un
travail réalisable dans un temps limité mais cetteérence garantit également que les risques
étudiés correspondent prioritairement aux objedifs organismes de prévention.

. Nature de ces impacts : Risques et maitrise des gises HSE

Nous aurons l'occasion de décrypter en détail laomode risque tout au long de notre
cheminement, notamment dans les chapitres 3 ebds Nous contenterons ici d'une définition
simple : le risque est la possibilité qu'un dargjactualise,94]. Wybo propose une distinction
entre deux types de risques : les risques de domsretdes risques de crises qu'il distingue de la
maniere suivante (p.22)les risques de dommages correspondent a des sigatjui ont été
étudiées et pour lesquelles des mesures de prémenti de protection ont été prises par
I'organisation En d’autres termes, il existe un plan d’actitses risques de crises, au contraire,
correspondent a des situations pour lesquellesalgu peu d’anticipation et il n’existe aucune
expérience antérieure. Il n'y a pas de plan d’astmu bien il est inadéquat ou inopéraffy|.

La figure suivante (Schéma IlI.1) illustre ces deggpologies de risques.

Risques dg Dommages

Risques

d’Accidents Majeurs
+

Risques i Risque§
d’Accidents Maitrise [l de Maladies
du Travalil Professionnelles

b

A

Risques
de Crises

Schéma Il.1 Typologies des risques industriel85][
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Dans le cadre de notre travail, nous ne nous sgérens qu'aux risques que nous appellerons
"risques HSE" dans la suite du texte :

» Les risques "Hygiene industrielle”, ayant comme séguences les maladies
professionnelles ;

» Les risques "Seécurité", ayant comme conséquenceatieintes aux personnes ou aux
biens ;

» Les risques "Environnement”, ayant pour conséqueeleseaccidents majeurs provoquant

les atteintes a l'environnement au sens largeréiive milieux naturels, installations
industrielles voisines, zones résidentielles, etc.)

Ces risques HSE correspondent ainsi aux risquesmenage décrits par Wybo. Concernant les
aspects liés a l'environnement, nous excluronsaotie retude ce qui a trait en particulier a la
gestion des déchets (solides, liquides, gazeusqlm ceux-ci n‘'ont pas de conséquence en
termes de maladie professionnelle ou d'accidentisN@® nous intéresserons pas non plus aux
risques naturels qui font I'objet de démarchesdifitel Nous ne nous intéresserons pas, enfin,
pour les mémes raisons aux questions de malvedllah@ la sécurité informatique. Nous nous
intéresserons par contre entre autres aux risgéesall contexte social et psychologique dans
lequel s'effectue le travail, c'est-a-dire a ce cpmcerne la santé mentale au travail (stress,
épuisement professionnel, le travail répétitif, nfiei, la monotonie, etc.). Nous nous
intéresserons aussi aux risques liés aux condipbgsiques et aux postures anti ergonomiques.
Nous nous intéresserons enfin aux risques liésoactibnnement des systemes de production
(outils, machine, systéme de machines, etc.). isgsies financiers seront quant a eux considérés
comme les conséquences potentielles des risques pi8tEipalement lorsque l'activité de
I'entreprise ou son image de marque peuvent damtas.

* Sources et cibles-Flux et Champ d’'impacts du transft de technologie : formalisation
par le biais de la systémique

L'approche systémique n'est pas une approche neuv&tlle-ci est apparue au siécle des
lumiéres et était plutbt orientée "objets". Unexdeme forme d'approche axée sur le vivant est
apparue avec la biologie du vingtieme siécle. Enéinjourd’hui une troisieme génération
d'approche systémique, apparue vers 1970 est mweks les systémes sociaux (équipes,
entreprises...). Nous retrouvons la le schéma dekitémos des démarches sécurité : dans un
premier temps l'objet est en cause, puis son cdaempent et enfin la totalité de la structure
utilisatrice. D'un point de vue plus global l'iréérde I'approche systémique est que dans ce
contexte de pensée, un systéme peut étre défita fecon la plus générale comme un tout
organisé de composants en interaction. Cette tiéfinires générale met en évidence les trois
catégories d'entités nécessaires pour décrire sterag générique: les objets (composants), les
réseaux de relations (interactions) et la globalitésysteme (entité existante au sein d'un monde
plus vaste). L'approche systémique actuelle sgegé&r non seulement au relations et
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comportements dans le systeme mais aux influeneescelui-ci peut avoir subir vis a vis du
monde dans lequel il évolue.

Le principe de modélisation des processus de daesfecelui du modéle Source-Cible-Flux-
Champ. Le principe en est que le domaine est dgarit'ensemble des processus qui S'y
déroulent. Tout processus émet des flux. La notenflux est indissociable de la notion
complémentaire de champ, le flux participant awcessus actif, et le champ a I'environnement
actif. Le champ est vu comme "une capacité d'infteg: c'est I'ensemble des éléments qui
influent sur le processus sans en faire partieélg sur un incendie, le stress dans une erreur
humaine). Le flux, dans un processus est vu conmeahemin de transfert entre deux processus.
Il relie donc deux sous-systemes, appelé sourcilet qui caractérisent le processus au méme
titre que le flux et le champ. L'ensemble pouvanteprésenter schématiquement voir Figure
.4.

Les flux sont essentiellement des flux de matidié&nergie ou d'information mais la typologie
peut étre étendue par exemple aux flux cognitiess processus de source ou de cible sont des
processus de forme (transforme le flux) ou de eafinansmute le flux), les processus de champs
sont des processus de temps ou d'espace.

Les "sources et cibles" que nous allons prendreaegnpte avec les méthodes d’analyse des
risques sont certes un des criteres pour la consparales méthodes, mais elles sont d’abord
éléments a protéger (en partie par le biais d'wstign des risques).

Les cibles qui préoccupent les organismes de préu@n (comme les CNA%) sont les
hommes dans le contexte de leur travail. Les ciblesuxquelles s’intéressent aussi les
pouvoirs publics (comme les DPRE® sont les écosystémes et les hommes situés hors de
« installations de travail ».

Nous avons donc retenu ces deux types de cibkebolmmes et les écosystemes, pour y ajouter
celles plus ciblées qui concernent tout partical@ent les entreprises et que nous découvrirons
dans le chapitre qui leur est consacré.

Pour notre entreprise les préoccupations esdestisbnt dictées par leur survie et leurs
performances qui sont le résultat de relationsedid@ntreprise, I'environnement, la vie sociale et
le contexte économique (voir Figure 11.2).

1 Il n'est pas possible d'agir a la source du darege matiére de risques naturels alors que c'estestt possible en matiére de risques
technologiques (Glossaire MEDD).

CNAS : Caisse Nationale des Assurances Sociales

DPREP : Direction de la Programmation de la Rechercke|Bvaluation et de la Prospective
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Notre domaine d’investigation est ainsi plus étegda celui des analyses classiques de risques
(qui prennent dans la plupart des cas en compseuirtype de victimes).

En effet nous voulons étre en mesure de dire nalersent quels sont les facteurs de réussite
d’'une analyse de risque dans une entreprise inéllstimais de dire aussi si cette analyse peut
intégrer plusieurs victimes. Cette vision est c@ndstigue d'une approche globale ou

systémigue de notre étude.

Banques,
. . Assuranc Actionnaires
Pouvoirs publics Investisseur
(CNAS,
DPREP....) \
. Donneurs d’ordre
Entreprise distributeurs
Associations / )
média: Fournls_seur
Transporteurs Sous-traitants

Figure 1.2 Parties intéressées en relations avec I'entrefjéisg

Le survie de I'entreprise et ses performances safestent par des sources de revenus et de
dépenses, mais dépend aussi du bon fonctionnenerdedréseau mettant en son centre
I'entreprise (en excluant le cas de spéculationsles capitaux uniguement). Ce contexte amene
I'entreprise manufacturiere a considérer commenaes potentielles a protéger :

= Son systeme de production pour satisfaire ses clisnmaintenir ses sources de
revenus et répondre aux attentes des banques ietvdstsseurs.

= Son systeme humain pour faire fonctionner son syste de production et
satisfaireles exigences des organismes institutionnaisie nous avons exposées
ainsi que celles des associations et médias quumnimpact de moins en moins
négligeable.

» Les écosystemes entourant I'entreprisajont la protection devient, elle aussi une
source d’inquiétude croissante des pouvoirs publies medias et des associations.

» Les populations vivant dans cet environnementelgréprise
Ce bilan nous conduit a envisager les « victimasrilles » suivantes :

* Les hommes au travail
* L’environnement (appelé aussi les écosystemesieuntsra I'entreprise).
* Etles populations susceptibles d’étre touchéesgtantermédiaire.

* Les systémes de production de I'entreprise (matérierganisation).
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Cette détection de la ou des victimes des dangeenfiels, est un point essentiel a définir pour
chaque méthode d’analyse des risques. Cela degiamdde nos criteres de comparaison des
méthodes.

Une fois que I'on peut décrire intuitivement lesaad@smes du risque et les éléments importants
qui apparaissent primordiaux a nos interlocuteargahismes de prévention et I'entreprise), on

découvre l'intérét que peut avoir I'analyse degjues pour préserver ces éléments importants
dénommeés ci-dessus les victimes potentielles danger,[96].

= Analyse de ces impacts: grandes tendances actugllen matiere d’analyse de ces
impactes

- Méthodes du type « Audit »

Les méthodes « d’audit » constituent les pratidasglus anciennes de diagnostic a priori des
risques.Leur objet est clair : il s’agit de repérer, dans une situation de travail existante, des
manques, des anomalies ou des insuffisances con@arnen particulier les dispositifs
techniques des installations ou des modes opératesr par rapport aux dispositions
réglementaires ou aux regles de l'art.

Elles consistent donc a observer un écart par rappan référentiel préalablement défini. Pour
certaines, le risque est équivalent a un défayiptieation de la réglementation susceptible de
provoquer, souvent tres directement un accidents@a cas, la notion de risque est souvent trés
proche de celle de « danger » le danger étanticg&ayére (dans ce cas) par nature incompatible
avec une présence humaine, de telle sorte quariendge naitra nécessairement de sa rencontre
avec ’lhomme.

Ces méthodes se matérialisent par une check-lisinoguestionnaire. Le référentiel qui lui est
adjoint est quant a lui issu de pré-analyses dasgquklles on identifie des conjonctions
particulieres entre un homme et un objet (machmeyens techniques) provoquant dans un
grand nombre de cas des blessures. Ce référemtitl §re la réglementation, mais certains
cabinets d’audit développent leur propre référéntenrichissant la réglementation (ex: le
systeme SIES de la société DN97]).

Selon cette logique le souci d’améliorer la préimmtonduit a renouveler et a développer les
aspects reglementes.

Ces meéthodes ont confirmé leur efficacité par letéaobservée des accidents uniquement
matériels (lorsque la réglementation est respeci@®) Mais elles montrent, selon les experts,
une efficacité maximale dans deux cas extrémekfauti:

Baisser rapidement un niveau de risque trop élevdans des situations de travail trés
précaires (le secteur du batiment appartient sdlveatte catégorie)

Maintenir un niveau de risque faible en évitant lesdérives dans l'application des
procédures et l'utilisation du matériel par exemg@ea peut alors a partir de ces constats
mieux cibler les programmes de formations ditesté&tien ou « piqires de rappel ».
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Mais leur efficacité est moindre dans les situsimtermédiaires a ces deux das].

Pour résumer, on peut penser que les méthodesitdsard plutét destinées aux entreprises a
hauts risques ou fortement automatisées. Dans ué®gsaentreprises [l'utilisation en tant
gu’indicateurs de suivi reste possible, mais pa&s a@ernieres, les accidents sont principalement
dus a des conditions épisodiques ou I'observatotadéglementation se révele insuffisante. La
complexité d’'une installation est aussi I'un despeetres influencant négativement les résultats,
la prise en compte des risques non listés étaruseiple.

- Méthode du type « Ergonomie »

Une autre approche consiste a s'intéresser a Yaeales conditions de travail. Cette vision du
risque consiste a considérer ’homme comme éléfanamental.

Le risque devient le symptéme de dysfonctionnemdatss I'entreprise (conditions de travalil,
absence de marge de manceuvre, systéemes de cast@iganisationnelles, etc.).

Nous proposons de décrire deux méthodes issues cmicant, la premiére proche des méthodes
d’audit mais pour laquelle les éléments et écardgtacter sont a composantes principalement
humaines et applicables dans le champ du posteadailt la deuxiéme quant a elle est plus
large, sans référentiel et basée sur I'inadéquatiocouple homme-machine.

- Analyses des risques en termes de conditions dangeses et d’actions dangereuses.

Dans cette méthode proche d’'une démarche d'avaitidlent découle d’actions dangereuses
qui peuvent elles-mémes provenir, soit d'une camditdangereuse, soit d’'une déficience
humaine (voir Schéma 11.3). Cette vision du risaiablit une distinction entre le domaine
technique et le domaine humain. La mise en pratdgieette méthode passe souvent par des
outils de type check-list.

Actions dangereuses
- Agir sans autorisation
- Utiliser anormalement

un outillage
|
Conditions dangereuses Déficiences humaines
- Défaut de conceptions - manque de connaissange
- Outillage défectueux - mauvaise attitude
S - inadaptation physique

Schéma 11.3 Principe d’'une étude de sécurité basée sur lesipes de I'action dangereuse
d’apres Heinrich en 1957, Favaro et Monteau 1§84],
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- Approche Ergonomique du systeme homme-machine

Dans les méthodes ergonomiques actudlbs;ident est considéré comme la conséquence de
I'inadaptation du couple homme — machinel’adaptation de 'homme a la machine pouvant
se traduire par le fait que ce couple assure unetitm requise sans nuire a 'une ou l'autre de
ses composantes :

Humaines : absence de fatigue de stress, d’acaoendrels, etc.
Technique : absence d’incidents, de pannes, de,cziss

On ne considérera pas ici I'évenement dangereuxmeiha résultante d’'un simple écart entre
I'action prescrite et l'action réelle. Le fait deepdre en compte toutes les inadaptations
possibles entre 'homme et la machine fait quettaugté n’est qu’un des objectifs de I'approche
ergonomique. Cela comprend la prise en compte sigscts techniques organisationnels, des
facteurs d’ambiance etc. Considérés comme factaunses d’'accidents.

On utilise toutefois dans l'industrie des outilsiplprécis pour optimiser le rapport amélioration /
colt (des analyses standardisées pour des posteasvel# évoluant peu, des guides construits
par des institutions spécialistes des conditiondraeail, des groupes de travail, des grilles
d’analyse pour sélectionner les postes a probleetesPour notre cas nous optant pour la
méthode “SIRTES" de la régie RENAULT, (8 I.§).1].

Ces méthodes ont I'avantage de ne pas restreifalreident a des composantes techniques,
cependant leur vision tres large de I'accidentdfitile a mettre en ceuvre dans un temps réduit
pour une installation complexe comme une entregmise dans sa totalité, (c’est pour cela que
des outils basés sur des check-list ou grillesaliéation par exemple ont été développés afin de
réduire le temps de mise en ceuvre).

- Méthodes du type « slreté de fonctionnement » :

Les méthodes du type « slreté de fonctionnemesgroupées egalement sous la dénomination
«sécurité des systemes » font partie des approchesdaminante technique du risque
industriel, mais elles peuvent dans certains castégrer le facteur humain. Ces méthodes
utilisent, en principe, pour la définition du risqules notions de gravité et de probabilité
d’apparition d’un événement indésirable.

Les institutions chargées de la prévention desieisge posent la question de I'adaptabilité de ce
type d’approche au contexte des entreprises indliss: Les méthodes pourraient-elle étre
appliguées dans ce contexte ? Pour répondre aquetstion, il nous est nécessaire de mettre en
ceuvre I'une des méthodes issues de ce courantmalgser les blocages apparaissant a cette
occasion.

Les interrogations des institutions concernentefgaht une méthode particuliere de ce courant,
la méthode MOSAR, [12]. Qui a conduit & de bons résultats dans le contéate grands
groupes » (EDF.CEA).
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2 Méthodes explorées pour l'analyse des impacts diéau transfert de
technologie :

Comme il a été évoqué au (chapitre I, 84.11); algse des risques d'une installation

industrielle du transfert de technologie est unmaléhe complexe car cette derniere est elle-
méme une structure complexe constituée de macimmesrtées, de stockages, en interaction
entre eux, avec les opérateurs ainsi qu'avec lfenmement. Pour se donner le maximum de
chances de mettre en évidence la majorité desessdiune installation liee au transfert de

technologie, plusieurs méthodes logiques sont [a&gm

= Méthode "MADS/MOSAR" pour I'analyse des impacts liés au transfert de technologie
en termes de risques :

La méthode MOSAR répond a une éthique permettastadsurer qu’une installation a pris en
compte les risques qu’elle peut générer. Pour dalagémarche procéde a une approche
déterministe complétée par une approche probabitians la mesure ou il a été possible de
quantifier les probabilités de scénarios d’accidenmtajeurs mis en évidence. Elle permet
d’introduire une phase de négociation sur les difgea atteindre impliquant tous les acteurs
concernés et facilitant ainsi la communication @sttes niveaux. Elle integre la réglementation
applicable mais va plus loin en identifiant des em®/de prévention et de protection pour des
événements qui ne sont pas pris en compte pardi@méntation. Elle integre le retour
d’expérience dans la genése de scénarios et damsHarche de barrieres permettant de les
neutraliser. Elle construit une forme de démonistnade la sécurité d’une installation qui permet
d’établir une confiance aussi bien des acteursrieteque des acteurs externes. Elle permet de
disposer d’'un document de référence qu’il est pbsgle tenir a jour en cas de modification et
qui constitue un suivi de performance a traversst@ance de la pérennité des barrieres par leur
qualification dans le temps. Elle fait apparaige modalités de management et d’organisation
nécessaires pour le choix des barrieres et leurgbitité. Elle conduit tout naturellement a la
construction du POl (Plan d’Opération Interrmey d’autres plans d’'urgence) a partir des
scénarios construits et retenus.

Elle permet aussi de coordonner les outils mis enreedans les démarches d’analyse des
risques (voir les Schémas 1.4 et I1.5). Grace adanarche systémique on n’entre pas dans
I'analyse des risques directement avec des owldssque 'AMDEC ou HAZOP ou les arbres

logiques, ce qui évite de travailler tout de sulitas le détail avec le risque de dispersion que
cela entraine. L'approche systémique a aussi pwantage de créer plusieurs niveaux de

'analyse, du global au détail, avec possibilité slarréter a une profondeur préalablement
choisie et donc de consacrer un temps donné admtiere.

Elle fait appel a la modélisation systémique qarea avoir décomposé linstallation en sous-

systémes et recherché systématiquement les dgmgsentés par chacun d’entre eux, ces sous-
systemes sont remis en relation pour faire appardiés scénarios de risques majeurs. Cette
partie de l'analyse est une APR (Analyse prélimmailes risques) évoluée car elle ne se
contente pas de passer l'installation au criblgriles préétablies issues du retour d’expérience.
Elle construit, a partir d'une modélisation dedélidnts types de dangers par le modele MADS
(Méthodologie d’analyse de dysfonctionnement destésyes), les scénarios possibles. La

négociation d’objectifs permet de hiérarchiser seénarios. La recherche systématique de
barrieres permet de neutraliser ces scénariosuetglgalification dans le temps en assurant la

pérennité.
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Cette méthode a été mise au point par Pierre PEGNLIAu CEA. Comme elle a évolué au cours
du temps, on prend ici comme référerje8].

Dans ce chapitre sera présenté d’'une facon détéallénéthode d’analyse MOSAR qui concerne

principalement les risques techniques. Elle assiocdieux modules A et B d’analyse proprement

dit, un module de recherche de solutions pouretrdéds risques jugés inacceptables. Ceci est
obtenu en considérant les barrieres de sécurit&sageables, en les classifiant par catégorie
(active et passive, mais aussi préventive et liagaou encore technique et organisationnelle)

puis en les validant. Nous avons pu, grace a ngtbode:

Identifier les sources de dangers, principalement

Identifier les risques principaux et les scénaassociés évaluer ces risques en termes de
gravité et de probabilite,

Définir avec I'entreprise la limite d’acceptabiligé établir une grille gravité / probabilité
par rapport a 'homme et par rapport a l'instadiafi

Identifier enfin les meilleures barrieres a meéneplace : choix, validation et évaluation
de la réduction du risque associé a chaque scenario

Dans le dernier chapitre nous envisagerons alsrenledifications que I'on peut apporter pour
que I'analyse de risque avec MOSAR ou une autrdodét du méme type puisse étre utilisée
efficacement dans une entreprise, tout en attetighem objectifs de celle-cet ceux des
professionnels du risque dans un rapport tempsaeifé acceptable.

Il s’agit d'une méthode d’analyse des risques rappsur un modeéle d’accident qui a été
développé dans le cadre d’'une approche systémiguaodele, MADS (Méthode d’Analyse des

Disfonctionnements des Systemes) proche de celDiainaine et formalisant un grand nombre
des étapes de 'analyse des risques. C’est uneod®timécessitant la réflexion d’'un groupe de
travail concerné par le systeme étudié. Ce tradmilgroupe est aussi souvent implicitement
préconisé dans la plupart des méthodes précitées.

Le modele d'accident nommé MADS (Modéle d’AnalysesdDysfonctionnements des
Systemes) définit I'accident comme un événement garhaité résultat de l'atteinte d’'une ou
plusieurs cibles de danger par un flux de dangem&me issu d’une source de danger (voir
Schéma 11.4). Des événements internes ou non aensgLtudié peuvent aggraver la situation.
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EVENEMENT

champg
RENFORCATEUR

EVENEMENT INITIATEUR Effets de champs INTERNE OU
INTERNE OU EXTERNE EXTERNE

/1\

FLUX DE IMPACT DU FLUX SUR

DANGER LA CIBLE OU
EVENEMENT INITIAL EVENEMENT NON
SOUHAITE

Schéma 1.4 Le modele d’accident selon P.Périlhon : MADR].
Ce modele repose sur les notions :

De systeme(s) source : systeme(s) a 'origine llesde danger donc des événements
non souhaités.

De systeme(s) cible : systeme(s) sensible(s) aux fle danger et subissant des

dommages. Il existe quatre types de cibles d&e<it

D’événement initial : événement qui caractérisenangement d’'un systéme qui passe
d’un état ou une situation normal a un état owasibm défaillante.

D’événement non souhaité: ensemble de dysfonaiments susceptibles de
provoquer des effets non souhaités sur les systéimles.

De flux de danger : vecteur du danger déclenchééamement initiateur.
D’événement initiateur qui va déclencher I'événenieitial.
D’événement renforcateur qui accroit la vulnérébitie la cible ou augmente les effets.

Cette méthode a priori, développée en France (aAt @Edans les installations d’EBFntégre
I'approche déterministe du risque et I'approchebpliliste lorsque cela est possible. On peut
considérer un grand nombre de types d’accidentgpeid’on appligue ce modeéle d’accident
(basé sur le processus de danger) sur le ou lespshd’application qui nous intéressent. On
aboutit a la construction de scénarios dans lesquepeut ensuite mettre en place des mesures

. Commissariat & I'énergie atomique.
2 Electricité de France
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de prévention ou de protection en les définissaitipément dans la durée et dans leur action
sur le systeme.
Les étapes principales de la méthode sont carsébdrpar :

- Un module de définition du systéme s’appuyant suiek principes de la systémique.
On considére alors le systeme a étudier, son emément extérieur et ses interactions
avec les autres systéemes. Si le systeme est trpprtamt, on le décompose alors
rigoureusement en sous-systemes ayant les mémmasepss.

- Un module d’identification des risques qui passe pd’identification des sources et
des cibles du dangerOn peut utiliser les arbres logiques pour repr&sdas processus
d’accident (ef. TAMDE).

- Un module d’évaluation des risques qui utilise la @me grille gravité/probabilité
gue 'AMDEC a laquelle on associe la limite d’accepbilité de Farmer permettant
de distinguer alors les risques acceptables demiass inacceptables. Les risques
inacceptables feront alors I'objet d’actions ptiaires de prévention.

- Un module de proposition de solution pour rendserigques inacceptables acceptables.
On sort alors du domaine de l'audit. On défini ¢atactérise) ensuite les solutions
choisies (quoi, par qui, comment, fréquence defications, etc.)

- Un module de vérification de I'efficacité et done ehlidation des solutions choisies.
Si ces solutions ne sont pas satisfaisantes, anaelalors la méthodg,00].

Cette méthode contient une deuxiéme partie, laep8rt qui utilise les outils de la sdreté de
fonctionnement tels que larbre des causes afinratdgrer dans le détail des scénarios
inacceptables établis précédemment. Cela est enkgble lorsque le degré de décomposition de
I'accident n’a pas été suffisant pour définir lales mesures de prévention a mettre en place qui
répondent aux exigences que I'on s’est fixées fivae sécurité, colt).

- Schéma général de MOSAR : modules A et B

Rappelons que le module A consiste a faire uneya@amacroscopique des risques d’'une
installation. Le module B rentre dans le fonctiameat dit “microscopique” de celle-ci pour
rechercher l'origine des risques principaux et fammmels mis en évidence par le premier
module.

Module A

La méthode reprend le modele MADS et l'utilise palentifier les sources de danger, les flux,
les cibles, et les événements qui sont a l'origlas flux. Le but est alors de savoir, si le flux
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atteint la cible, quelle est la probabilité de eettteinte, la probabilité de I'événement initi,
connaitre la gravité des accidents potentiels agés. Selon la limite d’acceptabilité que les
autorités se fixent, le risque ou danger maintemigfini par sa probabilité et sa gravité des
accidents potentiels envisagés. Selon la limiteaBptation que les autorités se fixent, le risque
ou danger maintenant défini par sa probabilitéaegmvité est acceptable ou non. S’il ne I'est
pas, MOSAR fournit (grace a MADS) un outil pour idéf des barrieres de protection ou de
prévention afin d’enrayer les processus de damgeceptables.

Ce module se décompose en cing étapes présentdesSgaéma 11.4.

Représenter
et modéliser -
Identifier les
l'installation
dangers et Evaluer
les scénarios les risques .
o Négocier le
d’accidents principaux objectifs Définir et
principatx globaux qualifier les
moyens de
prévention > Vers
o Module B
principaux
Schéma I1.5 Structure simplifiée de MOSAR module A
Module B

Pour les accidents potentiels inacceptables, MOBARRoIt, si ces risques sont principalement

technologiques, un module tres proche de la s@et®nctionnement et des méthodes du type
AMDEC permettant de définir précisément I'originesdévénements initiateurs et de mettre des
barrieres alors plus efficaces et souvent moinsecss.

Dans ce module, on reprend les événements primedassarbres logiques élaborés dans le
module A pour lesquels on construit des arbreséailthnce afin de déterminer leurs causes
possibles. Il est alors envisageable de calculerdaabilité des ENS finaux si on connait celle
des événements primaires. Ce module vient a la duitprécédent et se compose également de
cing étapes (voir Schéma 11.6).
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Identifier de
—_» 3
maniere

Résultats détaillée les Evaluer les
du risques de risques en @

fonctionnement construisant , )
module A Négocier
de

des arbres d biectifs |
de’st O.“J,ecd' S| | Définir les moyens @
défaillances clailies de de prévention [

prévention complémentaires

Gérer les
risques

Schéma Il.€  Structure simplifiee de MOSAR module B

* Points forts de MOSAR (méthode intégrée d’analysees risques) :

Les méthodes intégrées d’analyse des risques,téndéveloppées pour compenser certaines
limites des outils d’analyse simples tels que 'APRMDEC, etc. Elles visent avant tout a
organiser l'utilisation des outils dans une démarglobale d’estimation des risques. Elles ne se
limitent donc pas a l'identification des scénar@sa I'estimation rapide de la probabilité mais
integrent des étapes d’estimation de [lintensités gihénomenes d’identification et de
qualification de barrieres de sécurité, de présemtale résultats dans des formats adaptés a une
utilisation dans le cadre d’'un processus décisibtoené.

La démarche systémique part du principe qu'il éaibord chercher a identifier les problémes a
résoudre avant de modéliser le phénomene. La démaystémique va donc chercher a produire
un modeéle projectif de référence a partir duquelmedélisateur va établir un projet de

représentation du phénomene observé. Le modélel@st obligatoirement lié a I'association

modele projectif — modélisateur. C’est I'objecté ¢h méthode MADS qui propose un cadre
permettant d’identifier les sources potentiellespdebléemes (les champs de danger) afin de
modéliser leur influence sur le comportement diésgs.

L’objectif de la recherche a donc été de proposerméthodologie et ses outils sur la base d’'une
approche entierement systémique, c'est-a-dire air pdn comportement, permettant de
conceptualiser un systeme indifféeremment a paetiseb caractéristiques intrinseques qu’a partir
du résultat de son comportement. Pourquoi systé@qDar, cette approche pose que le systeme
trouve sa stabilité dans sa finalité et que la gpaite du ou des projets est maintenue par des
évolutions de son organisation. L'organisatiorestrelations que nouent les €léments actifs entre
eux font émerger de nouvelles propriétés mais @wrement peuvent induire la perte de
certaines potentialités intrinseques de ces parmiesis retrouvons la les préoccupations des
méthodologies de la sécurité qui considérent queytde complet de la sécurité doit aussi
intégrer les prescriptions relatives a un suivsgsteme pendant sa phase d’exploitation.
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= Méthode "SIRTES" pour I'analyse des impacts ergonorigues :

On nomme ergonomie « l'étude scientifique de latim entre 'homme et ses moyens,
méthodes et milieux de travail» et I'applicationcgs connaissances a la conception de systemes
« qui puissent étre utilisés avec le maximum defarbnde sécurité et d'efficacité par le plus
grand nombre[101]. »

* ['Analyse ergonomique du travail (A.E.T)

Créée depuis plus de 40 ans par PACAUD (1949) OMBRYE et FAVERGE, (1955) elle est
par définition située vers un but : connaitre ahsformer les obstacles de tout genre qui génent
et empéchent les activités satisfaisantes. Ellerdontrer, concernant les opérateurs, comment
ceux-ci constituent les problemes afin de pouvesrrésoudrd17].
L’A.E.T est une méthodologie de I'ergonomie gui sel'analyse des activités, en étudiant:

- Le comportement de I'opérateur sur I'outil ourachine.

- Les postures

- Les comportements de prise d’information (eripalier des
mouvements de la téte et des yeux).
- Et enfin l'autoconfrontation.

e L’Anthropotechnologie :

A. Wisner concevait I'anthropotechnologie comme @ngonomie du transfert de technologie
des pays industrialisés vers le Tiers-monde, dquitajait 'anthropologie physique, cognitive et
culturelle aux disciplines empiriques traditioneellent mises en ceuvre dans les recherches
ergonomiques, la physiologie, la psychologie eo@ologie.

L’anthropotechnologie, c’'est I'ergonomie qui traites difficiles questions du transfert de
technologie appartenant aux sciences de 'hommkeatidl Elle est réalisée en pratiquant
I'analyse ergonomique du travail.

Les situations de transfert de technologie étudigas L’anthropotechnologie nécessitent
'A.E.T. compte tenu de la dégradation fréequents despositifs techniques et du caractére
hétérogéne des deux cultures en présence de t'dsdiopérateur.

Quand le dispositif technique est transféré d’'ugspa un autre, les sources de variations se
multiplient et agissent plus fortement encore surdvail.

L’approche « anthropotechnologique » permet de reemcaux causes économiques, sociales et
anthropologiques des difficultés observées et dhep[102].

e Critére du choix de la méthode "SIRTES":

L’intérét fondamental de cette approche est deésyatiser un diagnostic primaire des

conditions de travail en analysant systématiquereantritéres les plus importants et

en prenant du recul par rapport aux perceptiongstines a la foi de I'examinateur et
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des opérateurs concernés. Ce diagnostic primarragbale faire le bilan et de sérier
les problemes dans une situation de travail donnée.

Aborder rapidement le plus possible d’aspects dsitlaation de travail (telles les
situations du transfert de technologie).

Ne requérir aucune connaissance spéciale en s&cargonomie physiologique ou
cognitive, mais étre basé seulement sur la corarassintime de la situation de travail
des opérateurs.

Etre dirigé vers la remise en question de la sdnatle travail et la recherche
d’améliorations.

La méthode Renault pour l'analyse des activitestitpes a tenté de conserver
'approche « charge de travail ». Elle corrigedégauts constatés en intégrant I'activité
de décision et de régulatigad,1].

* Comparaison de la méthode Renault et des méthodBgparis (Dépistage Participatif
des Risques) et 'AET (Analyse Ergonomique du Trau8:

» Renault et Déparis
e Entermes de colt et de temps nécessaire :

La préparation de l'intervention ou de l'action derde du temps pour convaincre la
direction et la hiérarchie de s’engager dans catie et acquérir la collaboration des
opérateurs. La méthode Déparis, utilisée tradigtlement par une personne
extérieure sollicitant peu les opérateurs, ne iegtjypas cette préparation, parce
gu’elle impligue beaucoup moins ces opérateursprésente sous forme de 18
tableaux abordant 18 facettes de la situationalail; cela demande aussi beaucoup
de temps et d’effort.

La méthodeRenault ne mobilise que le préventeur qui conduit I'étugese
éventuellement des questions aux opérateurs, tmtqges mesurages qu'il juge
pertinent, détermine les scores dits « objectiés$ sapporte les résultats. L’expérience
montre que cette opération ne demande que 2 jaurdédravail d’une personne
extérieure a la situation de travail.

e Entermes de résultat :

Le profil de poste analytique dressé au terme den&hode Renault est
considérablement parlant et les solutions proposgeisusuelles et faciles.

Les résultats de Déparis sont relativement varsab$elon la fagon dont le
coordinateur a animé la réunion et selon la culde€entreprise.

Dans plusieurs cas, les participants se sont kmit& nouveaux a un constat,
discutant essentiellement si tel aspect est satsfa ou insatisfaisant. Les
opérateurs ont tendance a s’autolimiter dans leppséciations. Les résultats de
Déparis ont alors été proches de ceux obtenus par la méBRenault.

Méthode "Humain Side" pour la gestion humaine des isques
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On peut dire que l'opérateur est le créateur daddee, car il ne peut étre I'exécutant d’'un progrengui

ne correspond pas a la réalité technique et lurassmis dans un langage obscur et inadapté aQailtr
considérable de l'opérateur lui permet de se toansr progressivement d’'un paysan en un ouvrier
efficace au sein d’'un groupe de travalil.

Une telle représentation de l'activité des opératedravaillant sur le systeme technique importé de
I'étranger a I'avantage de montrer de facon prégigel'on ne peut utiliser une technologie acheties

s'en saisir de facon approfondie en tenant compte rdalités de tous ordres propres au pays. Cela
correspond bien a la double relation qui existeediatpersonne et la société qui d’'une part, luirid des
technologies, et d’autre part, agit par son orgditn sociale.

En pays en voie de développement industriel, lfcdlfé se pose par le fait que c’est une société
étrangére qui fournit la technologie et la sociét@le qui impose son organisation sociale. Onprend
que, dans ces conditions, I'organisation du tradawWient le moyen majeur pour la gestion de ces
difficultés.

Le r6le de I'approche de gestion du facteur Humast alors de lever un certain nombre de cont&inte
qui feront face a I'opérateur dont I'exécution @etdche, et d’intervenir dans la production etatesen
étre au travail.

L’objectif de cette Partie d’étude est de soulighiEnportance du facteur humain dans un
systeme de Production (systtme Homme - Machineucpar une technologie importée.

Ce paragraphe précise donc l'importance du fadbemnain dans la réussite du transfert de
technologie et son interaction dans le systemeosatinique congu par une technologie
étrangere, en premier lieu, des notions historigaéiséoriques sont signalées.

Quelgues concepts de la méthode humaine des risques

- Le systeme "HOMME- MACHINE " La mission de L'ingénieur dans L’industrie, ne se
limite pas a fabriquer des machines neuves, il @galement et surtout approprier cette
fabrication aux hommes appelés a la manipld€3]. Ce qui I'oblige a réaliser le couplage des
opérateurs avec leur matériel technique, ou eredatme, a élaborer des modeéles du systeme
Homme - Machine.

- Historique

Depuis bien des millénaires, le travail avec oatilmain ne s’était pas modifie. Mais la
technologie avec le temps suscitée les deux rédeokitde la mécanisation, puis de
I'automatisation, des modes industriels de proadncti

Mais les soucis des créateurs de ces systemesdlingtsat pas a leur fabrication, ils en résultent
des complications techniques suite aux anomaliggéwues au cours du fonctionnement et a
I'incompatibilité du couplage Homme - Machine. lténvention de I'ergonomie s’avére alors
nécessaire, dans la mesure de réajuster ce cowggagrl moment de sa conception ou bien en
le corrigeant aprés sa fabrication.
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La substitution se fait aujourd’hui, progressiveinges machines aux hommes (adaptation de la
machine a ’'homme).Bright et Teani, décélent 1&aiwx de la progression technologique :

Niveau 1 : Est celui du travail sans outil;

Niveau 2 : Celui de I'outil a main ;

Niveau 3: A ce niveau la mécanisation s’amorce’autii manuel est couplé
avec une force motrice mécanique.

Niveaux 4 a 7 : sont ceux des machines outils.

Niveau 8: (mise en marche spontanée de la macpareintroduction de
matériau), la machine commence a prendre de ltimddion. C'est le premier
stade de l'automatisation totale : la machineapdte les données recueillies et

se regle d’elle méme en fonction de cette déduction

Le travail humain a alors disparu, il ne s’agitlgue d’'un fonctionnement d’enginpi,03].
Utilisé, selon le type mécaniste le premier modidda relation Homme-Machine a été défini
comme suit «I’hnomme et le dispositif matériel sdes entités en contact, mais indépendantes,
un peu dans la fagon des roues d’'un engrenage ».

Il s’agit donc d’homogénéiser le complexe, c’'eslir@, que les deux éléments sont absolument
complémentaires a un degré égal, mais indépendzausndant la charge de I'hnomme est réduite
au détriment de la machine. Puis succede par pgsdechnique le modéle « cybernétique », ou
le travail humain devient un systéme, c’est a dimeccomplexe d’éléments en interaction »; ou

les éléments représentent un homme (un comportgrenn environnement (une situation de

travail) qui est a la fois technique (outils, maa)iet naturel (matériau).

Dans le premier modéle, Homme - Machine, la prestate 'homme était énergétique
('opérateur commande la machine par force physgiqdans le second, elle devient
informationnelle, c’est a dire, 'opérateur recod la machine un certain nombre de signaux, il
réagit par un certain nombre de réponses qu'’il danta machine, celle ci s’en trouve modifiée
et envoie a I'opérateur des signaux également nésdiét ainsi de suite.

«La machine est trés rapide, précise et puissalues, que 'homme est lent et capable seulement
d’efforts modérés, mais il posséde par contre deditgs de souplesse et d’adaptation que n’a
pas la machine. En combinant ’'homme et la macbimpeut obtenir un systeme trés productif a

condition d'utiliser judicieusement leurs qualitéspectives>{,103].

Jusqu’a une date récente, le contréle des machm@®sait pas de gros problemes. Maintenant
avec le développement de I'électronique, la mis@pa@at de commandes plus élaborées, et le
développent de la production, la nécessité évidénige interprétation précise des informations

affichées rend la tache de I'opérateur plus ddéieafplus complexe.

- Définition du facteur humain dans le systéme « Homm- Machine »
« Le facteur humain est un élément qui concourt eegultat »[104].

Ici, le résultat, ce sont les performances du systqui sont d’ordre : économique, sécuritaire et

sdreté de fonctionnement. Si on décortique ce syst& Homme - Machine », on constate qu'il

s’agit d’'un «facteur humain » et d’'un « facteurhtigique » congu par une technologie importée,
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or les facteurs techniques dépendent bien de leepbion et de la fabrication des matériels que
fait ’'homme par rapport a sa société; donc leglachumain est intimement lié aux parties du
systeme et que la performance du systeme dépegichede partie diacteur Humain. Dans le
cas de notre étude, on parle du « facteur humaimtant qu’exploitant du systéme (conduite et
maintenance) face a une technologie étrangere.

A- La diversité de « Facteurs Humains » (Schéma I11.7)

Le « Facteur Humain » est loin d’étre une spéd¢dicnhais une grande diversité de « facteurs
humains » ; a chaque « facteur humain » ses projprensions.

DIMENSIONS :

PHYSIOLOGIQUE «—— _ , COGNITIF < » AFFECTIF

|

Phénomeénes émotionnels

Caractéristiques . - Peur
- de la vision Activites - Haine
_ de I'audition Intellectuelles - Joie

— Musculaire - Dégoit

— Dimensions du corps , etc.

, etc.

Schémall.7 La diversité de « Facteur Humain[204].

Historiquement, seul, les caractéristiques phygiglees des opérateurs étaient prises en compte
dans I'exploitation des systemes, mais la psycheldg travail a imposée son intervention par
l'importance du comportement psychique de l'opémattace a sa machine; car bien des
phénomenes émotionnels (anxiété, stress, etc.)epewerturber notablement le comportement
de l'opérateur en situation accidentelle; car entalle situation, I'opérateur devient sujet a
risque, s'il ne maitrise plus ses interventionsnfieniere dont le personnel percoit les risques et
le phénomene émotionnel qui peut en découler; eistg) mettre 'opérateur dans une situation
tres perturbée qui peut engendrer des conséquédeauses concernant sa sécurité et celle de
ceux qui I'entoure).

Il faut aussi s’intéresser aux activités intelletes (cognitives), qui jouent un réle important
dans ses interventions.

L’opérateur n’est pas isolé, il travaille dans @wpect collectif; autour de lui, il y a I'équipe et

I'institution. Les aspects collectifs sont partiésément importants dans les équipes. La qualité
de l'organisation du travail, la qualité de la commication entre les mesures de I'équipe, la
confiance qui s’établit entre eux influent surslareté et la sécurité de la collectivité; mais
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I'équipe est-elle méme insérée dans une institutidlunité de production (usine, systéme
matériel, composant); I'opérateur est donc entoluwé systéme sociotechnique (voir figure ci-
dessous).

Svsteme
matériel

Svsteme sociotechnique

Schéma 1.8 Systéme sociotechniqué04].

Le systéme sociotechnique est I'ensemble formél'ppérateur ou 'lhomme et le systeme
technique (Systéme sociotechnique = homme + sydi@chaique).

- Le comportement de I'opérateur face a une anomalie

Le nombre et la diversité des taches que l'on pmrifier a 'homme sont infinis, son
adaptabilité est tres grande. Face a une sollmitatonnée, ’hnomme peut avoir une multitude de
réactions. Cela dépendra de sa personnalité, defectivité, de ses préoccupations de son
passé, de sa culture, de sa formation et de seeunféimilial, etc.

Ainsi, les connaissances et les modes de raisomtewnhe I'opérateur n’expliquent par
entierement son comportement. Au cours des hedessjours et des mois, il s'organise, |l
planifie son activité, il change d'objectifs, ilirferrompt ou perséveére, il se hate ou prend son
temps.

L’organisation de l'activité de l'opérateur est loiad une planification, dont il cherche a

modifier en cas de perturbation qu’entraine l'inysibilité des événements (arréts brusques,
déviations, alarmes, etc.). « En cas d’anomdbeglateur ne va pas commencer par n'importe
quelle hypothése, ni I'abandonner sans raison emsocdexploration... Certains en particulier,

vont s’obstiner sur une hypothese initiale en mgeglnt les informations contradictoireq 205].

En effet, une pareille intervention des opérateems interprétant les informations sur les

situations des dysfonctionnements du systeme ectibmnd’hypothése fausse de départ, peut
engendrer des conséquences facheuses.
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L'approche du facteur humain a partir du modele "human side"

Les concepteurs de toutes les approches managepiaposées depuis trente ans (de P. Ducker
a E. Deming, de H. Mintzberg a H. SéryeifdP6]. Ont toujours soutenu qu’une condition
essentielle du succes de leur mise en ceuvre @mimeilleure compréhension et maitrise des
facteurs humains au sein des entreprises et usgpnde fiabilité des décisions les affectant.

Le systeme de Management Humain Side a été conguanber les managers a faire face plus
efficacement et objectivement aux opportunités @t problémes posés par les questions
humaines.

Le systeme "Human Side" de management de quadit&lappé par R. DosfElL07]. En 1973, se
focalise sur les opérateurs considérés comme ktagtritable source de qualité. Nous étendons
cette approche au domaine de la sécurité lorsahsfert de technologie. L'analyse est centrée
principalement sur le poste "Opérateur" (voir ch@pi3 figure 111.6). On caractérise la
qualification exigée par le poste (capacités coggstrequises) et on évalue l'adéquation entre le
poste et la personne a partir des capacités pogioks de l'opérateur. Cette évaluation améne
a definir les "déterminants du succes" qui garantite niveau de sécurité a atteindre.

e L’approche sciences du danger et cindyniques

La science du danger se définit comme le corpsodaaissances qui a pour objet d'appréhender
les événements non souhaités. La constitutiontdlucorps a trouvé sa justification dans le fait
que l'appréhension est centrée sur I'homme, lalgbgu, la nature ou le patrimoine, les centres
dintéréts se déplacant, les techniques d'étudede gbrévention deviennent nécessairement
différentes, et, si ces activités coexistent, el@gmorent ou se cloisonnent. La science du danger
se définit plutt comme un courant de pensée féeldramais pas forcément unificateur, des
différentes connaissances. La réflexion menée paursn triple objectif pédagogique,
opérationnel et culturel. L'objectif pédagogiqusgmmpar des stratégies de formation intégrant
I'aspect transdisciplinaire. L'objectif opératione@ppuie sur la mise en ceuvre d'une méthode
appropriée d'analyse des risques (méthode MOSARI@bailtérieurement). L'objectif culturel
par une généralisation de la perception par I'sxbendes critéres scientifiques, techniques et
économiques de qualification du risque aux critéresitutionnels, écologiques et culturels;
c'est-a-dire une extension a des notions de salejrg ou méme d'éthique.

Les cindyniques représentent une approche purermgstemique. Le développement de
I'approche cindynique s'établit suivant deux axks :cindyniques considerent la forme la plus
globale possible d'un systeme, rendant compte dagtigité humaine, de la fagon dont elle est
organisée, conduite et contrblée.

Dans l'approche cindynique proposée par G.Y. Kary&4], le systéme n’est plus analysé sous
ses seuls aspects constructifs ou procéduraux enat®nsidérant le systeme comme un réseau
d'acteurs évoluant sur un hyper espace danger ipad espaces (données, modeles, objectifs,
regles, valeurs). L'analyse cindynique est condsiite une architecture a 7 niveaux : la base
axiomatique, la structure de représentation (hyperee cindynique voir figuré/.1.4), les
situations comportant les opérateurs de transfoomale potentiel cindynique, 'évenement, le
domaine de validité, l'intensité cindynique.
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Le potentiel cindynique du systéeme représente tgpgmsion d'un systéme a engendrer des
dysfonctionnements, incidents, accidents, ou qafaisés, c'est-a-dire des Evénements Non
Souhaités.

Les cindyniques ont identifié que les ENS, ont pousrigine :

 Un ensemble de facteurs réduit, généralisés sousrtae de Déficits Systémiques
Cindynogenes (DSC) vus comme des trous dans legiigpde connaissance et de
pilotage des risques associés a un systeme,

» Des dissonances entre réseaux d'acteurs d'un ny8téeng ou de systemes différents.
Les Déficits Systémiques Cindynogenes sont classeé&®is grandes catégories :

» Déficits culturels : infaillibilité, simplisme, nooommunication, nombrilisme,

« Déficits organisationnels : subordination des famg de gestion des risques aux
fonctions de production, dilution des responsaislit

« Déficits managériaux : manque de retour ekpérience, de procédures écrites, de
formation et de préparation aux situations de srise

Pour compléter cette approche succincte il estaag@ant de citer les cing lois du danger définies
par Kervern. L'intérét de ces lois est qu'ellesnfalisent quelques principes qui resteront sous
jacents dans la modélisation et dans I'étude deesyes modélisés.

Loi de la réticularité cindynique : Le danger qui menace un individu est une fonctiéfinie
sur I'ensemble du réseau qui I'entoure. C'est-@-qliril n’est pas possible d’apprécier le danger
isolément mais qu’il faut tenir compte de I'enseentdéé son environnement.

Loi de I'anti-danger : La gravité d’'un danger est accrue par la sotisraon de sa probabilité.
L’accident est d’autant plus catastrophique quevigigmes sont inconscientes du danger.

Loi d’invalidité cindynogéne : L’excursion d’'un dgse hors de son domaine de validité est
cindynogéne. Nous retrouvons la un des grandsipaadale la sécurité ferroviaire qui veut qu’'un
systéme ne puisse étre de sécurité que sur sonrimd®mfonctionnement.

Loi de I'éthique cindynique : La qualité des redat dans un réseau est un facteur de réduction
de danger. En d’autre termes, les taches et Ig@meabilités sont elles clairement définies et
comprises par I'ensemble du réseau.

Loi d’accoutumance au danger : avec le temps, tsaence d’'un danger de faible probabilité
diminue.

Conclusion ;

Apres cette description des différents courantmalgse des risques, nous avons alors choisis
les méthodes que nous utiliserons lors de notréraxentation. C'est a dire les méthodes que
I'on va mettre en ceuvre dans I'entreprise COTITRYUr étre ensuite capable de décrire les
blocages apparaissant lors de leurs application.

Pour la méthode MOSAR, ce choix consiste en prefigara vérifier 'adéquation de la
méthode proposée par les institutions aux besansalre expérimentation caractérisée par la
présence nécessaire de quatre criteres principaux :
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La formalisation des étapes de I'analyse des risque

La considération simultanée de l'installation, deoimme au travail et des écosystemes
comme victimes potentielles du risque,

L’utilisation formelle d’'un modéle d’accident,

Le concept systémique,

La prise en compte des facteurs de risque techigpleg, Humains et organisationnels.

La méthode MOSAR répond fort bien a nos attentest donc celle que nous emploierons au
cours de cette étude.

Quand alapproche ergonomiquepermet de souligner les difficultés d’adaptatioBeb aux
conditions locales: conception du poste de travailyironnement physique, charge physique,
charge mentale, aspect psychosociologique.

Les causes entrainant ces difficultés sont direetgniées aux conditions délicates de mise en
ceuvre du transfert de technologie. Celui-ci révete différences notables entre les systemes
culturels de représentation des peuples importatetirexportateur de technologie. Notre
problématique concerne donc, a ce niveau de I'étl@eaptation ergonomique du poste et de
I'espace de travail, concu lors d'un transfert @elinologie, pour un opérateur algérien de la
COTITEX de Batna.

Pour terminer ce chapitre, on a escompté notreatéhe méthodologique par une approche
humaine de qualité, pour son premier usage damsllistrie algérienne, cet outil américain
“Humain side“, sert ainsi de gérer le facteur humadans sa variété et sa complexité,
d’examiner ces opportunités et ces obstacles, dendéiver dans sa tache, d’évaluer ses
capacités cognitives et psychologiques, ce systnelanification génére la participation,
I'engagement et l'implémentation effective des plde I'organisation,améliore le travalil
d'équipe et construit la profitabilité.

Ainsi notre apport pluridisciplinaire irrigue touseles discussions autour de I'organisation de la
prévention des risques (voir dates clés en basatge)p La pluridisciplinarité est une facon
d’aborder la santé et la sécurité au travail paapport de différents points de vue, en faisant
contribuer des disciplines et compétences compliines, cognitives, techniques et
organisationnelles. Elle permet ainsi de compreretrd’agir sur les risques professionnels.

Plusieurs éléments confirment I'exhaustivité derenatpport pluridisciplinaire. D’une part, la
double complexité de notre systéme a étudier stodeprocessus de prévention, jamais fini, ni
complet. L'approche pluridisciplinaire permet deemx appréhender cette complexité et d’'aller
jusqu’au plan d’actions, passant par une démarcké¢hmdologie pléniere de gestion des risques
liés aux impacts du transfert de technologie desdpcas de I'Algérie. Sujet du prochain
chapitre.

Dates clés

1989: directive européenne relative a 'amélioratide la sécurité des travailleurs et de la santérauail1991: neuf principes généraux de préventitggrant les
différentes approches

2000: accord des partenaires sociaux sur la santéravail et la prévention des risques professidanBases de la pluridisciplinarité
2001: document unique. 2002: loi de modernisatincisde

2003: création de la fonction d’intervenant en pétion des risques professionnels (IPRP)

2004: plan santé travail

2005-2009 : plan santé au travail

2007: premiere conférence nationale sur les coodgide travail

2008 : TRAVAIL ET CHANGEMENT, le bimestriel du eésAnact pour I'amélioration des conditions de v

2009 : Séminaire sante sécurité Montpellier — Agilgp10 et 11 décembre

2010-2014 : Plan santé au travail, Ministere duvad, de la solidarité et de la fonction publique & République Frangaise,
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Chapitre Trois

Proposition d’'une Méthodologie de Maitrise des
Impacts du Transfert de Technologie Basée sur
une Analyse Globale des Risques

Introduction

L'industrialisation de pays émergents est factear dbveloppement économique
[108, mais s’accompagne probablement d’effets néfastesassanté et la sécurité
des opérateurs. L’anthropotechnologie fondée Y#liers. G (1984 [109 témoigne
des difficultés rencontrées lors des transfertstelghnologie de pays développés
industriellement vers des pays en voie de dévetnpptindustriel. Wisner indique
gue les échecs de ces transferts portent sur meisaux : la santé des opérateurs
(accidents du travail et maladies professionnelasnombre élevé...), la production
(faible volume de production, qualité médiocre @esduits...) et le plan financier
(résultats insuffisants liés aux problémes de potion).

Ce chapitre schématisera notre contribution, quingiete a développer une
méthodologie de gestion des risques liés aux isghctransfert de technologie

Notre intérét, dans cette partie de recherche destuérir une piste nous conduisant
a une démarche simple et adéquate afin de mininiéseimpacts du transfert de
technologie conduisant a son échec, cette alteraaliacquisition d’'un transfert de
technologie réussi est basée sur une analyse gated risques en vue d’'une maitrise
des impacts du transfert de technologie des paysrgants : cas de l'industrie
algérienne. En d’ autres termes, notre intérét viesgre autre la santé et la sécurité
des opérateurs, leur environnement technique earosgtionnel en passant par la
gestion des risques professionnels, qui a jusqu&sent fait 'objet de nombreux
travaux, en sciences de gestion et dans d’autresnpl disciplinaires, qui pour la
plupart d’entre eux ne la considerent, cependante gle maniére partielle ou
périphérique, sans réellement prendre en compteffess du transfert de technologie
et son impact sur 'ensemble de la politique d’eptise.

Cette approche est basée sur un type de réglatmntétablissant des normes de
comportement pour un groupe cible (Le groupe ciptésente une catégorie
spécifiqgue telle que les ouvriers appelés a trdeaildans les entreprises
manufacturieres).
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En général, ces réglementations sont adoptées @ttenaes parce qu’elles sont
censées permettre la réalisation d’objectifs coteigpui améliorent la qualité de vie
de I'ensemble de la société — par exemple, par dlamration de la qualité de
'environnement, de la santé et de la sécurité eladorotection des travailleurs.

1 Analyse de I'existant en vu d’'une formulation métodologique :

Lors de notre recherche de terrain, nous avonaraggnés, a visiter plusieurs unités
industrielles de fabrication de coton. Nous aveétgsinterpellés par les situations de
travail observées et leurs similarités avec legatia d’A. Wisner[110] sur le mode
de fonctionnement dégradé des équipemdéMBD) dans les pays en voie de
développement industriel lié aux impacts du tramsfe technologie.

Forte de ce constat, les entreprises des (pvdipsent de développer des nouvelles
formes de management pour maitriser au mieux ksiéme. Cela implique une tres
bonne connaissance de I'organisation et des malispenibles (capacité, capabilités,
etc.), mais également une parfaite maitrise declenduite.

Les entreprises des (pdvi) sont plus que jamaidra@oi@ées a un environnement
incertain, variable. Cela implique que les décisigmises ne puissent uniquement
répondre a un seul processus établi préalablerh@émipact du décideur humain est
alors incomparable, c’est lui qui orchestre ce pssas.

La modélisation des entreprises est une des pigies répondre a ces exigences.
Cette discipline fournit des outils et méthodes rpouollecter les informations,
modéliser, analyser et aider a concevoir (dimemsgnlocaliser) les composants de
tout systeme sociotechnique.

C’est dans cette optique que notre réflexion aépafin de simplifier la vue globale et
confuse du transfert de technologie, de ses eff¢tsle développer ainsi une
meéthodologie spécifique de gestions de ces risques,

Une recherche bibliographique effectuée, rassemybeoximativement I'aspect des
trois grands axes de notre recherche : a savoudéde la spécificité du terrain de
travail présentée par les systemes de productiporiés (le transfert de technologie)
dans les pays du Magrebe en générale et une pariti€we I'Algérie ; la proposition
de méthodologie d’analyse des risques liée a seteificité de terrain et en fin son
adaptation dans l'industrie Algérienne (cas de RTOEX Batna). Un recueil
bibliographique, (voir tableau lll.1)avait permis de mettre en exergue le manque
d’'outils et de méthodes suffisamment puissants pépondre a la problématique
observée et de confirmer 'originalité de notrdexébn. Ceci nous a confrontés dans
notre volonté a développer une action de rechetéhste dans ce chapitre.
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Tableau 111-1
Synthése des travaux de recherche (réalisé paonus)

Auteur /Année Théeme et Résumeé synthese

« La confrontation des savoirs et des représentations sociales : une
Mohamed Madi | source d'entrave a la coopération dans les organisations du travail :

1996 étude dans [l'industrie cimentiere algérienne : approghe
anthropotechnologique ».

Soulévent le probléme socioculturel des technidomg®rtées et so
influence sur la prise des décisions des hommesnsespulant, c¢
qui engendre, d'apres l'auteur des pertes de tefagzroduction su
les systémes industriels

W=

=

« Contribution & une démarche d'intégration desgesus de gestio
Schéhérazade | des risques et des projets : étude de la fonctamifigation »
Bakir 2004

-

Propose une approche dynamique d’intégration deegsus de
gestion des risques dans la planification de projet

« Contribution a I'analyse des risques : Propasiiane méthode pa
Laurent Froquet| Scénarios et capitalisation de la connaissance »

2005

=

Evoque la nécessité de mise en place des méthzaedyde des
risques garantissant le suivi des normes en vigysaur les
procédures critiques de production (exemple dedalgnentaire)

« Méthode MOSAR D'analyse Des Risques »
Thivel Pierre-

Xaviera 2005 Applique I'analyse de risques par la méthode MOSAlh procédeé

pilote de combustion de la biomasse

« Analyse des dysfonctionnements des systemesucascteaire »

A pour but de présenter des développements métbgidakes (EDF|
Duval Carole INERIS et le CRAN) pour analyser les risques d'uysté&me

2008 industriel couvrant a [l'opérateur humain sous Niehce de
I'environnement physique et réglementaire (casiguatintéressan
I'exploitant nucléaire)

—

« Amélioration de la performance industrielle :s/an systeme de
production Lean adapté aux entreprises du pol@ohgpétitivité Arve
Industries Haute-Savoie Mont-Blanc »

Barbara Lyonnet| . _
2010 Cite les problémes d’ordre géographique, technigties

organisationnels pouvant freiner I'évolution dedaptions et les
ajustements nécessaires a I'application d’une démeaspécifique
dite “Lean”. Et envisage d’introduire les principges la culture
européenne dans une démarche d’amélioration
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facilitant la réussite d’'une démarche de progres

« L'activité collective et la réélaboration deslesg:

des enjeux pour la santé au travail »

Sandrine Caroly
2010 Suscite I'enjeu dela combinaison du travail collectif et du collegtif

de travail, favorise le développement des compétengi peut étre

une ressource pour la santé individuelle et le ldgpement de la

vitalité du collectif de travail.

=  Commentaire du tableau Ill.1

Les travaux cités n’intégraient pas ou peuwihme sous I'aspect pointu (santé,
sécurité et conditions du travai) dans leurs processus problématique, ou de
décision, ceci a été le premier point de dépal¢ éndement de nos réflexions. Ce
terrain de recherche, nous a amené au cours de stage pratiquau Centre “CITE"

de I'Ecole Nationale Supérieure des Mines de Saiigrne, France, (2007-2008), a étudier
les travaux réalisés par différents laboratoiraadais sur la modélisation d’entreprise comme
le G.R.A.l (Graphes & Résultats et Activités Iralées, Bordeau) et SCOP (Stratégie,
Conduite et Organisation des systémes de prodyctarette époque, l'influence des théories
systémiques était importante et bon nombres dadsamenés s’en sont inspirés. Pour notre
recherche, le modéle systémique a été un autré gioiterét.

Homme-Machine —Environnementou systéme de Pilotage (décision)-systeme Opérant-
systéeme d’'Information. Tel que :le systeme de pilotage ou de décisioapose sur un
ensemble de régles, de procédures et a pour bumatdifier, par seglécisions
'évolution du systeme afin de maintenir un nivede performance correct
(production, santé, sécurité et conditions du itava

Notre considération problématique se confirme asorsun double aspect, justifiant,

en effet, que la complexité des systémes industniahsférés rend difficile les prises
de décision ou de pilotage des opérateurs humaginisde part leurs dimensions

abstraites, sont a leur tour également complextesse basent sur des variables
gualitatives intégrant notamment les aspects ps$gglgues et socioculturels. La

place de 'lhomme désignée par cette perspectiveesgtuelle : 'homme occupe un

espace de plus en plus ouvert, au regard des ewitde fiabilité, de sdreté,

d’efficacité, de performance, d'utilité, d’optimidj d’automaticité. Notant bien ;

aussi, que dans chacun des systémes cités (qui siéits dans ce chapitre) I'acteur
humain est omniprésent.

Autrement dit, notre observation de I'opérateur himdans un systéme tlansfert

de technologie est de l'ordre a étudier les différents flux denger émient par
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I'interaction des sous systémes sur la cible, epgsant une méthodologie d’analyse
globale des impacts du transfert de technologie des suggestions préventives.

[11.3 Présentation de la Méthodologie proposée poulanalyse globale
des impacts du transfert de technologie :

On se propose de recenser et d’examiner les peatigules méthodes dont I'objectif
est d’identifier les risques d’accidents du travail faisant connaissance du panorama
des méthodes existantes afin de répondre a I'abgeriotre recherche qui se divise
en cing principaux points :

— ldentification du systéme a étudier.

— lIdentification des risques liés aux différentedipardu systéeme.

- Recensement et classement des méthodes d’analgse ridques
professionnels (panorama des principales méthodeslad sécurité des
systémes : mise en ceuvre, intérét et limite).

— Identification des domaines privilegiés d’inveatign des meéthodes
recenseées. (voir Schéma lll.1)

— Application de la démarche retenue au secteur dtie du coton en
Algérie.
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= Présentation générale de la méthodologie concuectgma 1.1

Approche du facteur humain (Modéle* Human Side" Dos 1992) :
Management de qualité, gestion et évaluation despacités intellectuelles
et mentales de I'opérateur dans la réalisation deastache, interaction des
trois systémes / but : sécurité, confort et produain

|\
Chef d'équipe

SO nvironqement S
\ ‘-iiﬁque \
Hiérarchie Dossiers
techniques

Approche slreté de fonctionnement
(MADS-MOSAR P.Périhon, 99) :
gestion des risques issus de
l'interaction des trois systémes/ But :
gestion des risques du trvail

Le modeéle cindyniques (Kervern, 99) /
But : minimiser les conflits et combler
les carences provoquées par I'impact
du transfert de technologie.

Approche Ergonomique et
anthropologique (Stratégie de
SOBANE D.Lafond, B. Andeol,
2002/But: adaptation de la machine a
I’'homme : santé, sécurité, confort et
conditions de travail)

Schéma lll.1 Approche pluridisciplinaire pour une gestion glebades impacts du
transfert de technologie
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» Interprétation graphique du Schéma Ill.1

Le Schéma lI1.1, illustre une démarche définissantarcours général des différentes
séquences (et de leurs relations) nécessairesapaiyser les risques générer par le
transfert de technologie (et définir leur prévemfioCette installation, (usine clé en
main) peut étre préexistante ou a I'état de pr{pbiase de conception). Des lors,
«analyser les risques» consiste, notamment enumiligustriel, a identifier, évaluer,
maitriser, manager et gérer les dysfonctionnensegsystemes.

Notre systéme est divisé en trois grands axesephrais d’échanges horizontaux et
verticaux : systemes techniques, humains et orgimmnels, ce systéme est ensuite
influencé, par le biais d’échanges transaction(igdsire 111.6), par des contraintes
externes : les contextes de I'environnement naairéé I'organisation.

- Dimension techniguel’analyse technique est réalisée a l'aide de lahou
MADS-MOSAR, qui s'appuie sur une modeélisation MAP&ur construire une liste
des sources de danger et un graphe représentastdearios. Chaque entité est
analysée par rapport a une grille de sources dgedagénérique et on construit un
modele boite noire comportant en entrée les évéamsmiadésirables pouvant
déclencher 'accident lié au risque analysé etetiiedes événements genéerés par cet
accident.

- Dimension humaine cette dimension caractérise [Iefficacité d’action
humaine. Cette efficacité se mesure en comparanpéeformances réelles et les
performances ciblées. Ces actions sont classéeewen catégoriesles actions de
conduites(supervision, diagnostic, etc.) qui permettent dedgr le systéme dans son
état de fonctionnementles actions de maintenancegii sont toutes les actions
techniques et administratives et de gestion. L'agipe de modélisation de ce niveau
est basée sur la gestion du capital humain permtetia renforcer le concept de
sécurité, de gérer la mobilité interne du persorirseh-vis des contraintes du transfert
de technologie, de cerner les performances speéesidproductivité, sécurité), de
sonder et de valoriser les capacités professiamdlidividuelles en identifiant les
potentiels de chaque opérateur soumis a I'entretien

- Dimension organisationnelle L'organisation du travail est un ensemble
d'éléments en interaction, regroupés au sein dtroeture régulée, ayant un systeme
de communication pour faciliter la circulation denfbrmation, dans le but de

répondre a des besoins et d'atteindre des objel&itsminés. On peut énumérer les
différents facteurs organisationnels pathogenesaiblelsse de la culture

organisationnelle de slreté, défaillance dans ktiaye quotidienne de la sdreté,
pression de production, absence de maintenance, etc
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Cette modélisation permet de faire apparaitre tblpmatique générale de cette
analyse. On considére fondamentalement qu’unellatsda est un systéme ouvert sur
son environnement. (Le Schéma 111.6) montre immédi@nt un champ de
complexité caractérisé par la multiplicité destieles (entre sous systémes matériels :
SO, Sl et le SP en interaction entre eux et awawitonnement) et par le caractére
incertain de beaucoup d’entre eux, particulierensenix qui sont issues des systemes
vivants “'hnomme et/ou groupe d’homme* en interantiou les (SP) et propose une
approche pluridisciplinaire couvrant tous les flagus des décompositions possibles
des différents systemes de notre installation géni@les technologies importées.

= Présentation détaillée de la méthodologie concue :

Outil 1: Contribution de I'ergonomie pour la gestion des risques
dans les transferts de technologie :

Agir en amont, a la conception des équipementslatd&finition des parametres de
fonctionnement et d'utilisation des équipements stitue |'objet méme de
'ergonomie.

— Pour Pavard. B (1987 p3§)11], la question essentielle pour I'ergonomiste
est celle de la définition des contraintes prasgq@@mment concevoir le
dispositif techniqgue comme ['organisation du travaipour que la
représentation de l'activité a accomplir soit assdaire pour permettre des
stratégies efficaces a un codt raisonnable pourpé&rateur ?

— 0O.benbekhti 24], rappelait que les pays en voie de développendevtaient
agir de telle facon que ce ne soit pas tant lestemhtechnologique lui-méme
/achat de procédés de fabrication « empaquetésii>gaif la finalité, mais
plutét comprendre qu’ils’agit d’adapter, de transformer et changer les
conditions d’organisation du travail propres a I'éreprise afin d'y greffer
patiemment mais systématiquement toutes les teamsgde production
acquises. »

Le réle de I'ergonome sera de contribuer dans guipé projet, dans le processus de
contractualisation pour prendre en compte les aorigs de fonctionnement des
equipements futurs. Son concours permettra d’évdsrerreurs qui sont parfois
irréparables et codteuses.

Il pourra ainsi intervenir dans les choix possiblgsérents a toute prise de décision
dans le processus de conception des équipemengspentantson expertise a partir
d’analyses d'activités des opérateurs sur les aikttions existantes et de
projections sur les activités futures induites pas nouveaux équipements

Nous citions a ce propos Zarifian. P (1996} pour qui «da conception dépend de
la qualité des choix et des décisions qui sont @siau sein de réunions projetd
faut donc faire en sorte que le processus de prdaucde décisions ou de choix au
sein du projet integre une diversité de logiques,oeie, la décision ou les choix
technologiques soient issus de la confrontation rentes logiques au travers d'une
négociation entre les difféerents acteurs
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L’analyse du dispositif technique (conception, ddapn au futur utilisateur..), de

'organisation du travail, et des programmes demfdron, peuvent constituer en
amont de I'acquisition, un apport efficace de l@mrgmie qui permettra concrétement
d’anticiper et lister les problemes potentiels jggs@ I'équipement en termes :

» d’analyse approfondie de la situation du pays &thgtar la prise en compte de
'environnement ou fonctionnera cet équipement fi@intes d'utilisation,
température/Humidité...).

e« danalyse des caractéristigues de I'entrepriseomagrice, de l'implantation
envisagée et de I'étude de situations analogussaexes,

* de savoir faire attendu,

* d’expertises en matiere de connaissances et deiseaie plans, d’'implantation
des équipements et de parametres de leur fonctizemte

e de mesures d’accompagnements en matiére :

— de piéces de rechanges et d’assistance techniques,

— de plans et programmes de formation des opératbargés aussi bien
de son fonctionnement que de sa maintenance,

— de mise en évidence des interfaces de I'équipentemmt le processus
de fonctionnement de I'ensemble.

» de reconstitution prévisionnelle des activités fesuprobables,

* d’analyse des conséquences de ces étapes préaiableshoix de la
technologie et les propositions de modifications,

- d’organisation du travail,

- de modalités contractuelles du contrdle final dealson,

- de mise en place d’'une grille d'analyse avec I'pguirojet pour le suivi et
- I'évaluation du fonctionnement de ces équipemeintie e€es incidences sur
I'organisation et I'activité de I'opérateur

Outil 2 : Contribution de la sOreté de fonctionnemat et du modele
MADS-MOSAR dans la gestion des risques liés aux traferts de
technologie : (Reglementation francaise : loi n°14tldu 31 décembre
1991: article L 230-2 ; reglementation Algérienne Loi n° 88-07 du
26 Janvier 1988)

Une analyse détaillée des risques potentiels demdgs composantes et des
principaux matériels de l'installation ainsi quediagramme des canalisations et des
instruments, a l'aide de méthodes appropriées tellee la Méthode Organisée et
Systémique de I'Analyse des Risques (MADS-MOSARpand a notre objectif, car
conjointement la méthode consiste a identifier,|ye®a, maitriser, gérer et manager
des ENS

Un point d’intérét du processus de danger est ldaligation du systeme de transfert
de technologie (Schéma IIl.2). Le modele systémiguées permet aussi grace a son
implication de découper tout systéme en trois sgysemes: un sous systeme
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opérant, un sous systéme d’information et un sgsiee de pilotage, c’est ce qu’'on
appelle la formesystémiquedu modele MADS, cela nous donne une vision du
systeme étudier quand pourra comparer par la swiée la représentation dans
'espace du danger que propose I'approche des miqdgs (chapitre 11.5.2. “Outils
d’analyse des résultats: le modéle de Kervern®).

Chef d’équipe

Sl
Environnement
technique

Equipe possiers

Affectif

Ordinateur

SP
Opérateur

SO
Machine
transférée

Capyeur

Moter

Physiologique Zognitif

Schémilll. 2 Exemple de modele MADS (voir figure 11.4, chagitr
deux) ici pour le systeme de transfert de technelsgus sa forme
systémique développée ou forfnactale inspirée dePER 99 [113]

« Commentaire du Schéma Ill.2

Une implication intéressante du modele systémigti¢aesuivante : tout systeme peut
étre décomposé en trois sous systemes: (voir @serigtion plus détaillée en
Récapitulation)

- Un sous systéme opérant ;
- Un sous systeme d’information ;
- Un sous systéeme de pilotage ou de décision.

C’est ce qu'on appelle la forme systémique dévedepdu modele MADS. Cela
donne une vision du systeme étudié qu'on pourrapemen par la suite avec la
représentation dans I'espace du danger que prdppgeoche des cyndiniques. Si on
analyse par exemple les risques liés au processtramsfert de technologie, on peut
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imaginer la représentation du Schéma 111.2, util&@aluation des risques et a leurs
hiérarchisations

L'apparente simplicité de cette décomposition, &mpemodéle O.L.B par J-L
Lemoigne[114], ne doit pas cacher I'importance des relations gistent entre ces
systemes.

La MADS est aussi I'apport d’'un autre outil nousrpettant de mettre en relation un
systéme sourcet unsysteme ciblgar I'intermédiaire des flux de danger dans un
environnement dit hamp de danges. Voir Schéma I11.3

Champ de

/ danger

M Systéme
Flux de Danae cible

Systeme
source

ll~‘ b
. ' \/ ‘(ﬂ
Usine c_Ies y“ "L V. 'ﬁ‘yOpérateL
en man -« >
' «\ AR

| /

Sécuritédes Ergonomie I

systeme

Schém:illl.3 Représentation MADS pour I'exemple du systeme de
transfert de technoloc

0.1.D* : Modeéle canonique Opération — Information — DiécigO. I. D.)
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« Commentaire du Schéma Il1.3

Prenons le couple orienté: Systeme source = dllabn— Systeme cible =
I'opérateur, nous définissons deux Techniques dugBa: I'Ergonomie et la Sécurité
des systemes. Ces disciplines cherchent a protégérateur des effets provoqués
par des installations : elles ont le méme poinvue Ces deux disciplines possedent
néanmoins des problématiques, méthodes et outilcammaissance et d'action
autonomes.

Par définition ces deux disciplines n‘appréhengestla situation présentée ci-dessus
de la méme maniére : les problématiques, méthodestiks sont différents. Nous
pouvons résumer la différence fondamentale quségmare de la facon suivante : la
Sécurité des systemes est une discipline qui fitksntnalyse, maitrise, gére et
manage des Evénements Non Souhaités plutot isstissdallation. Ces événements
sont susceptibles de provoquer des effets sur pésateurs : la connaissance et
I'action de cette technique est centréelsusysteme source et le flux de danger
sortant (mauvaises conditions de travail) (Schéma I1.3).

L'Ergonomie est une discipline qui identifie, ars&ly maitrise, gere et manage des
Evénements Non Souhaités, issus de l'effet suible ¢l'activité de l'opérateur),
susceptible d'étre provoqué par des flux de daagant (mauvaises conditions de
travail) : la connaissance et I'action de cettérapie est centrée sla flux entrant

et sur le systeme cibléSchéma lll. 3).
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Tableau I11-2
Processus de dangeour un systéme de transfert de technologie §&alir nos soins)

Domaines d'intérétspour le systeme de transfer

Systeme Systeme )
source cible de technologie (par exemple)
Usine clés en| Usine clés en|
main main Sireté de fonctionnement, sécurité des biens, etc.
(systeme) (systeme)
Usine clés en
main Opérateur Ergonomie, sécurité du travail, condition du trivaic.
(systeme)
Usine clés en|
Opérateur main Fiabilité humaine, ignorance, malveillance
(systeme)
Usine clés en Génie sanitaire, écologie
main Environnemen Hygieéne et sécurité de I'environnement
(systeme)

Usine clés en|

Environnement Risques naturels

main
(systeme)
Usine clés en Hygiéne et santé publique
main Population Epidémiologie, génie sanitaire
(systeme)
Usine clés en|
Population main Malveillance externe

(systeme)

Le modéle de référence du processus de danger pmuset de sélectionner les

différents couples source, cible. Exemple du tableau ci-dessus (Tableau I111-2)
regroupant les différentes possibilités d’intem@ctientre sources et cibles pour un
systeme de transfert de technologie.

La MADS est aussi un modele fédérateur des coraraes et des pratiques des
techniques de danger. On peut expliciter la sécduttravail dans le cas du transfert
de technologie comme suit, voir (tableau l1lI-3) lat faire apparaitre dans la
représentation schématique du processus de dangene le montre (le Schéma
111.3)
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Tableau 111-3
La sécurité du travail vue par I'approche MADR&alisé par nos soins)

Gestion des risques professionnels : cas du tramfeéechnologie

Aptitude du systeme de production a fonctionnes samter

Définition et : : . ! ‘
objectifs atteinte a son environnement (Homme et écosystemeg)
ENS Dysfonctionnement de I'installation, accidents oalaxlie

professionnelles

Centrée sur l'installation, I'opérateur humain et
I'environnement

MOSAR, étude de sécurité&SIRTES, ergonomie, Human siq

Problématique

Méthodes : .
gestion humaine
Origine des outils Droit, normes, régles de l'art, ingénierie
. Installation, transfert de technologie, gestion msgues,
Mots clés g€, g

analyse de risque

* Récapitulation :

L’approche systémique inspirée du modele MADS, agpdes concepts intéressant
qui facilitent I'appréhension des problémes de st&xwu plus généralement des
dangers dans une organisation, pour I'exempleahstert de technologie :

- “Le systeme opérant-machine ou systeme de matleistesonsidéré comme
un processeur, qui réalise un ensemble d’opérations|’objectif est de transformer
des matieres premiéres et des composants en dihist [115]. Dans un mode de
fonctionnement dégrad®DF). Bien évidement le terme “transformation” peut étre
décliné en terme de fabrication de produits (fatiom de tissu par exemple). Le
systeme opérant agit donc sur les éléments, comptes flux qui traversent ledit
systeme.

Afin de réaliser ces modifications, le systéme aptest composé de moyens (les
ressources) participant aux processus de transfiormdont le systeme est le siége.
Ces ressources sont de nature diverse, nous pocit@npar exemple les ressources
technologiques, les ressources humaines, les mressoénergétiques, etc.

- “Le systéme d'information ou I'environnement teciud“: a pour role

d’assurer la liaison entre le systéme décisionnelemvironnement du systeme
industriel d’autre part. 1l doit refléter constanmhd’état du systéme opérant (qui
exécute les décisions) et assure que le systendéalsion (qui prend les décisions)
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est informé en temps réel des changements du sysipéarant[116]. Il rend compte
d’apparition d’événements caractéristiques, tramdas décisions prises et fait état
des facteurs externes qui conditionnent leur ékthmr. Pour cela il enregistre les
représentations, sous forme symbolique, des opégtdu systeme opérant (le
comportement du systéeme) les mémorise et les ndisposition du systéme de
décision,[114]. Il est important de remarquer également qu’il exishe rétroaction
du systeme de décision sur le systéme d’information distingue donc trois
fonctions du systeme d’information :

Représentation, mémorisation et mise a disposition.

Les flux émient par ce systéme sont donc indirecéslong termes.

- “Le systeme de décision ou de pilotage — I'opéralteumairf : repose sur un
ensemble de régles, de procédures et a pour bumatifier, par ses décisions,
I'évolution du systeme afin de maintenir un niveleuperformance correct. Ces régles
et procédures sont mises en ceuvre conjointemerdgzaoutils d’aide a la décision
(logiciels, calculateur, tec.) et des décideurss bécisions prises sont liées a une
multitude de parametres qui décrivent la compleséé’organisation du systeme et
de ses relations avec I'environnement. L’ensemige @vénements aussi externes
(issus de I'environnement, comme I'évolution desrahés, des colts des matiéres
premiéres, tec.) qu'internes au systeme étudiéspodibilité de ressources, etc.) sont
autant de facteurs qui conditionnent le déroulerdantrocessus de décision.

Outil 3 : Apport de I'approche cindyniques : le moctle de Kervern,
1999

e Principe de I'hyperespace des dangers

Epistémique
(modeles)

Déontologique
(regles et lois)

Théologique
(objectifs)

Statistiques
(mnésique)

Axiologique l
(valeurs
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Schéma lll.4 Représentation graphique de I'hyperespace dgadauivant les cing
dimensions [CINDYNICS]117]

Les principaux concepts cindyniques reposent sue wveprésentation a cing
dimensions qu’'on appelle par fois I'hnyperespaceddnger (voir figure 111.4). Une
fois la situation du danger précisée (limitée densemps, dans I'espace et par les
réseaux d’acteurs inclus dans I'espace), le regaiah porte sur elle peut se faire par
référence aux cinq dimensions du darigéi]

Les deux approcheBIADS et cindyniquegapportent des concepts intéressant qui
facilite I'appréhension des problémes de sécunitéplos généralement des dangers
dans une organisation.

L’approcheMADStante de fédérer les pratiques plus anciennesathagement de la
sécurité (par intégration des méthodes de I'analgssécurité). Elle a été fondée sur
I'expérience de ses protagonistes acquis sur taitedans I'évaluation des risques.
Associée MOSAR elle fournit un langage (peut-étre trop emprunté systémique)
mais aussi des outils opérationnels pour I'anafigserisques.

Outil 4: Apport de I'approche “facteur humain“ pour la gestion des
risques du travail

La psychologie du travail ou psychologie des org@tions s'intéresse a des études
concernant la fagon de perfectionner les respoesgimur : adapter les personnes au
travail proposé en sélectionnant le personnel rdaivcorrespondant au poste ; faire
en sorte que les postes plaisent aux gens en ardagtivironnement de travail qui
stimule le moral et la productivité ; évaluer Iésultats et créer des incitations a la
performance ; favoriser le travail en équipe etlassite du groupe.

* Objectifs

Ce que chaque responsable (enseignant, chef ¢esére entraineur) cherche a
savoir, c'est « Comment puis-je diriger pour quemiativation des gens, leur
productivité et leur satisfaction augmentent ? es(inembres du personnel qui sont
satisfaits ne sont pas toujours plus productifssrigiont moins tendance a s'absenter
ou a démissionner). Les 4 facteurs connus pouriaregl'efficacité d'un responsable
sont : de cultiver lanotivation intrinséque ; d'écouter les motivations des gens ; de
désigner des objectifs a atteindre ; de choisstyle deleadership approprié.

* Approche “Humain side*

Les concepteurs de toutes les approches managépiaeosées depuis 30 ans (de P.
Drucker a E. Deming, de H. Mintzberg a H. Sérya} toujours soutenu qu'une
condition essentielle du succes de leur mise enreedait une meilleure
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compréhension et maitrise des facteurs humainseiBudes entreprises et une plus
grande fiabilité des décisions les affectant.

Le Systeme de Managementtiman Sidé a été conc¢u pour aider les managers a
faire face plus efficacement et objectivement appastunités et aux problémes posés
par les questions humaines.

* Avantage :

En tant que premiére étape du Systéme de Riatiifin, le diagnostic d'organisation
fournit un rapport d'interprétation qui permet aanagement de:

. Exprimer des avis confidentiels

. Résoudre des problémes majeurs a court terme
. Evaluer le besoin de changement

. Négocier des plans positifs

. Gagner I'engagement pour l'action - présentetetd

En conséquence de I'analyse des différents outiésrgpus envisageons utiliser dans
cette étude, nous avons propose le modeéle deg(leefill.1), illustrant une “approche
pluridisciplinaire”, proposant une méthodologie rdaitrise des impacts du transfert
de technologie.

* Positionnement des méthodes recensées par rappotbadifférents poles
d’une installation :

Pdle
organisationnel

Entreprise }I{I%:'
! T Gestion de

EE fa sécurité
Ergonomie !

Service des systéme:
(ensemble
d’ateliers)

METHODES GLOBALES
pproches socio-techniques)

Arelier
e {ensemble
Ingénierie de postes)
organisationnelle

= - simulation
Pole
conception

i

SECUHRITE DESY Formalisation des
SYSTEMES savoir-faire techniques
- systémes experts

Ensemble
technique
complexe

Pole
technique
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Figure 111.5 Positionnement des méthodes d’'analyse des riggliéérents poles d’une
installation[118]

La figure III.5 propose ainsi un positionnementatiélde chaque type de méthode
selon quatre axes :
- L’axe horizontal : permet d’évaluer et de classer les différentep@l'une
installation :
- Pdle organisationnel (organisation hiérarchique)
- Péle technique (installations techniques : outéhchines, systeme de
machines)
- Péle exploitation (opérateurs)
- Péle conception (ingénierie organisationnelle miLgation)
- L’axe vertical : permet de spécifier les domaines privilégiésEstigation
des méthodes recensées.
Cette typologie qui se veut aussi un support &flexion, se fonde donc sur
les caractéristiques dominantes des différents mdtpproches recensées,
(la figure II.5), présente également I'applicatides contrbles et vérifications
aux aspects technigues bien qu’il existe égalemdas exigences
réglementaires concernant I'entreprise qui, paedoind 'objet de contréle.
Les deux axes précédemment définis délimitent gupiadrants a l'intérieur
desquels se répartissent d’ailleurs inégalemestnaethodes d’analyse des
risques. On constate que les méthodes les plusidéps a I'heur actuelles
occupent les quadrants Il et IV.

Approche systémique d’investigation :On schématise notre terrain d’étude par une
typologie triaxiale : Homme —Installation — Envir@ment, ensuite on affecte a
chaqu’un de ses axes une méthode d’analyse préadabt recensée.

Des flux de danger ciblant ’'homme, innombrable@hplexe émis par les différents

ecosystemes de I'ensemble de linstallation etslelifférentes interactions, ainsi que
l'interaction des hommes ou des groupes des horentes eux (voir figure 111.6)
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Systeme source
de danaer

Machine importée : anthropométri

prototype, culture, etc Environnement : interne du travail : ambianc

physique, organisation du travail, hyhiérarchie ;
externe : transport, gestion des stocks, etc

Evénement renforgateur
externe ou interne (systeme
socioculturel, formation,
documentation, etc.)

Groupe d’'Hommes :

“ dimensions :
physiologique, cognitive

et affective

Evénement initiateur externe ou interne . . I
Systeme Cible

(absence de normes et réglementation de
sécurité, ignorance, maintenance, du danae
manipulation dangereuse, e

Homme : intelligence,
personnalité, sens,
perception, ect.

Figure Ill. 6 : Représentation systémique du processus dedradsf
technologie, ou I'opérateur humain est la prin@pable problématique

* Quelgues pistes sur les origines des sources de danaffectant I'opérateur
humain dans le transfert de technologie (référencde notre plan directif de
prévention affiliant des réflexions de Wisner eautres ergonomes)

Les risques professionnels liés aux fonctionnemelas equipements industriels
importés demeure, pour les entreprises des PVDIpnéeccupation majeure. Les
origines de ces risques sont multiples et compleRéssieurs explications ont été
avancées pour comprendre les causes provoquansdees de fonctionnement des
équipements notamment lors des transferts de temfino.Nous retenons avec A.
Wisner:

A. Le risque des “machines importées”

La vente des biens d’équipements et des systema®dection continue a étre
importante vers les PVDI et ce sous plusieurs féementres autres: clés en mains
cas de notre terrain d’étude “COTITEX Batna“, cedmale marché sans aucune
garantie de fonctionnement ni de maintenance, expphbemme qui le manipule a
d'imminents risques pour sa santé et sa sécurlgmalyse qu’effectue Villiers G
(1984), sur des contrats « Produits en mains »led\existence de la problématique
du «développement par achat massif d’équipements indakt » .Pour lui, le
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contrat «produits en main » va étre un contrat de vente de développement
[119. Cependant, Wisner.A. (1997) en relatant sesrpsofravaux et ceux d’autres
ergonomistes, constate quieop d’'usines transférées sont fermées ou fonctienn
dans des conditions désastreuseBour l'auteur, les cas ou l'usine ne marche que |
jour de son inauguration dans les conditions durtes permet d’éclairer certains
aspects déloyaux du transfedt1().

En 1998, un décret (98-1084) faisait obligatiomise en conformité des machines et
equipements de travail (R4324-1 a R4324-45). Cétavarisé la prévention, mais dix
ans plus tard, la vigilance s'impose toujours ear dccidents peuvent étre graves et
toucher des personnes expérimentées.

En effet, 'hnomme travaillant dans I'industrie fagaine machine importée, a un outil
ou a un systeme d’outils ou processus mécaniqueogrrie grace a une énergie pour
transformer une matiére premiére en un produit éielui ci est exposé aux différents
risques qui sont par nature incompatibles avecistagrité : électricité, pieces en
mouvement, toxicité d'un produit, etcl2(), le risque étant la probabilité qu'un
danger s'actualise, c'est-a-dire entraine effetive des dommage$d]] ; autrement
dit, le risque est la probabilité de rencontre efdittomme et le danger, comme par
exemples les risques de coupure, de brdlure, etc.

B. Le risque environnement :

* Problemes liés au lieu d'implantation des équipemerParmi les facteurs
favorisant le risque de I'environnement dans le®Psbnt :
- la mauvaise qualité des transports,
limplantation des équipements dans une régioawtgfsée,
les effets du climat chaud,
- Iinstabilité de la distribution d’électricité.
Judet.P (1989) en parlant de ces cas, évoqles €léphants blancs c'est-a-dire
«toutes ces usines ébauchées a travers le mondedguarchent pas ou qui marchent
tellement mal gu’il vaudrait mieux qu’elles ne nta@at pas», [127.

» Les risques d’ambiance physique (thermique, béaigirage)
Dans certaines professions, ces risques sont iamsrt Mais, cela peut
concerner des postes plus isolés. Le bruit restelelaxieme cause de
déclaration de maladies professionnelles.

C. Organisation inadaptee :
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Hendrickx .C. (1996), estime que dans le cas d'tghons d’équipements « .une
technologie transférée serait en réalité une inimvaqui se crée entre un systeme
technique importé et une organisation déja en plgdé23.

Le transfert de technologie constituerait ainsi pessence un processus
d’apprentissage qui devient une variable clé dosfeat. Cet apprentissage d’apres
'auteur concerne 'organisation des activités lasparticulierement «.la fagcon de
travailler ensemble.

Dans le transfert de technologie, il semble ent efienme le démontre Dahmani A.M,
1985 que... «Si les compétences individuelles sont essentiells, valeurs
dépendent de leur utilisation dans des montagesaraosgtionnels», [120. En fait,
'apprentissage implique dans ces cas des comm&atavantage organisationnelles
gu’individuelles. Hendrickx C, 1996. Disait a ceopos que «ce sont toujours les
hommes qui apprennent mais I'apprentissage esteéuait incorporé a la structure
et a l'organisation dans laquelle ces hommes éviluet a leur facon d’agir
ensemble, [123.

En fait, 'aspect organisationnel dans les tranisfée technologie a été souvent sous
estimé. Les technologies industrielles étant tiégeantes en matiere de savoir faire
notamment au niveau managérial. Dans ce cadogis confirmons par nos
observations sur notre terrain industriel, que leveau d’organisation, notamment
dans la fonction maintenance, reste incompatiblesaves technologies acquises

 problemes liés a la formation: dénommée souvent dans les contrats de
transferts technologiques mesures d’accompagnements Elle se révele
souvent inadéquate, incomplete avec rétention ddew des connaissances
principales sur le fonctionnement optimal des égpunents.

— Sur un autre plan la fonction ressources humaiste @dans la plupart des
cas dépendante des autres fonctions en matiere odeatfon,
perfectionnement, recyclage, etc. Car n’exprima® @u peu des besoins
correspondant a des écarts constatés en quabfisati

Notre propre étude révele par ailleurs, tpeePME assurent peu de formatiofette
situation s’expliquerait par la recherche de «iimee produit fini et prét a 'emploi »
indépendamment des équipements utilisés.

Par ailleurs, Wisner en étudiant le mode dégradibaetionnement en PVDI estime
gue «la formation reste inadaptée et que «.. si I'on considére le mode dégradé
comme accidentel, on va continuer a former les agéurs au contréle d'un
systeme fictif : un travail d’adaptation difficileJong et dangereux devra étre
accompli presque clandestinement par les opératalgbutants.»
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Dans les autres cas, I'existence de défaillancganisationnelles au sein méme de la
fonction ressources humaines (Manque de moyent, gegpersonnel inadéquat dans
la fonction, etc.) expliquerait le peu d’efficactés actions de formation réalisées.
En effet comme le signalent A. Wisner, 19§424]. « Apprendre une nouvelle
technologie signifie apprendre de nouvelles relaiohumaines, de nouvelles
pratiques de gestions et de nouveaux modes despisealécisions. La raison pour
laquelle les pays du Tiers Monde ont été lentsquégr la science et la technologie,
n'est certainement pas due au fait que la scienicdaetechnologie posent des
difficultés insurmontables... ; mais la véritabléfidulté que rencontrent les P.V.D.I
réside dans la facon d’établir les institutions @ganisations et les procédures qui
stimulent I'apprentissage

. Le probleme de la documentatiorpose aussi des problemes au niveau
de la maintenance des équipements.

De nombreux cas existent ou la documentation estistante mal ou non traduite,
médiocre, non explicite, incompléte et ou schémnma®mpréhensibles (Wisner.A),
[124] « L’activité de I'opérateur consistera dans ces cadéahiffrer et & décoder des
notices/instructions qui exigent une formation #ige, dans la plupart des cas non
dispensée. L'opérateur agira en fonction de sa propreésgntation du processus de
fonctionnement de I'équipement.
C’est dans ce sens que l'opérateur déploiera somgeéniosité » pour décrypter et
comprendre « ce qui se passe » et apporter dessslu
Par ailleurs, dans la conception et I'élaboratieladdocumentation spécifique a
chaque équipement, nous confirmons avec Wisner[124 que le vendeur ne
dispose pas toujours de savoirs organisés et ésdifil'acheteur « ne sait pas encore
tout ce qu’il doit savoir » sur la technologie nellement importée.

e Equipements prototypes :

Pour Dahmani.A 120 le pays acquéreur deviendrait le lieu de miseessai de
prototypes. C’est ainsi queces technologies, sont insuffisamment testéesuepes

a I'échelleindustrielle».

Les procédés acquis, relatifs a ces equipementian’gu’au stade de développement
et par consequent, difficilement maitrisables m@aeles constructeurs et fabricants
qui les ont mis au point. Il s'agirait dans ce aasn d’'un transfert de technologie
mais d’'un «pseudo transfert».El Kenz.A. (1998)9 va dans ce sens en considérant
gue « le mouvement de transfert de technologidssgbroblémes de sa maitrise ont
été a la fois plus massifs et plus diversifiésafipelait a propos du cas algérien qu’«
on a importé pratiquement de tous les pays indaligés ce qui a donné lieu a une
grande variété de situations et ... de conflits

D. Les troubles psychosociaux culturels
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A la différence d'autres risques, il N’y a pas ddation mécanique entre les
caractéristiques du travail et les troubles psyostiasix qui touchent les personnes.

La prévention de ces troubles nécessite une appragh prend en compte
'engagement subjectif des personnes dans leuaitrav

Dans le cas du transfert de technologie, les fasfesychosociaux culturels réferent
aux interactions entre le comportement de I'opérates-a-vis de ses habitudes, de sa
force physique et mentale, de son niveau de foomalie sa classe sociale et les
affrontassions aux nouvelles technologies.. (Corit@ledu processus technique,
'anthropologie, l'automatisation, I'environnemenfa manipulation des produits
dangereux, le niveau de formation,etc.). WisnexAoutes les machines sont
culturelles, elles sont le produit de la culture doupe qui a pensé et réalisé ces
machines»

En effet, les gens qui congoivent ces machinegwdemment en téte les entreprises,
les cadres, les travailleurs de leur propre pagsmigme celui qui a congu le systéme
I'a imaginé fonctionnant dans le tissu industriggre a sa culture.

Un bon concepteur travaille le plus souvent pardagm@ avec des situations qu'il

connait ou croit connaitre selon sa propre logiglee conception, qui est

malheureusement différente de la logique d’utiisaiqui sera celle des utilisateurs
dans la situation concréte du systeme installéosat les travailleurs a une situation
de conflit.

E. En résumé: Les flux de dangers issus des effets négatifdraiusfert de
technologie touchant I'homme sont infinis et compe en résumé leur
conséquences vont porter :

» Sur I'accentuation de la Charge de travalil,
- Physique,
- Mentale,
» Fatigue professionnelle,
» Maladie professionnelle,
* Niveau de confort,
» Accidents,
» Absentéisme,
e Turn over,
* Niveau de satisfaction,
» Conflits, etc.

Ces « Codts humains » ont été observés (Sahbi.B4)1@26 dans plusieurs
situations de transferts malgré’inportance des compétences développées par les
opérateurs» Sagar M. (1989)1R7]

Ces études font ressortir que I'opérateur ne peppléer (ou difficilement) les
technologies pour maitriser les divers automatismesssurer un bon niveau de
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fonctionnement des équipements. Il est cependgait Fwous ces dépassements et en
recoit les séquelles.

= Conséquences des flux de danger sur le systeme deduction :
Les incidences du choix inadéquat de technologiat diverses et se présentent sous
différentes formes ;
* Pannes et immobilisations prolongées des équipanrntconduisent & un
fonctionnement en mode dégradé,
* Incidents, et accidents qui deviennent routiniers
» irrégularité de la production,
» Conflits commerciaux /production,
» Faible taux d’engagement des machines, et de icevddime insuffisant de
production,
* Qualité mediocre des produits,
» Délai de production et ou de livraison prolongée,
» Co0t de production en hausse par des arréts sounemntpestifs.

Nous relevons que les technologies acquises negttermh pas ou difficilement de
rehausser I'entreprise au niveau de performaneaditde ces nouvelles acquisitions.

Ces équipements, de par les origines du mode ddidanement dégradé citées
précédemment, deviennent en eux mémes un facttawadigant la compétitivité. En
Algeérie, le programme de mise a niveau des engegpiiFasla.H, 2000128 devrait
prendre en compte ces considérations.

* Apport de la méthodologie congue pour une analysdaipale des impacts
du transfert de technologie

Contenu de Etude: Entreprise COTITEX de Batna est une usine clémein,
couvrant une vieille population de niveau de foioratréduit et exposée aux
conditions de travail difficiles et dangereugkespact du transfert de technologig :

Apres avoir sélectionné les installations, machioespostes de travail les plus
accidentogénes, I'analyse doit établir un inveptdies risques a 'aide de grilles ou de
guestionnaire dont une des formes les plus achegésans doute celle publiée par la
régie nationale des usind®enault. Ses questions permettent de procéder a une
analyse détaillée du poste “en passant au cribde chractéristiques physiques
directement mesurables ou observables du postawielt.

I.  Actions dangereusesou flux de danger émis par‘®P* sur les systemes
en interactions Ghapitre 4, (RENAULT, Tableau IV.I1.22) : exp. |l
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Sécurité, 1 sécurité, IV Charge physique, 5 Efforanutention; et
MOSAR, TableauIV.11.9):

1. Agir sans autorisation.
Exp. : Ne pas observer, négligsrsignaux, les panneaux, etc.
. Mettre en route unachine, arréter, utiliser sans étre autorisé
(défaut d’intelligibilité dG au seuil élevé du biui

2. Intervenir sans précaution sur du matériel sousspra, sous tension
ou sur une machine en mouvement (risques électrigiééaut
d’isolement lié au taux élevé d’humidité da autaaient des fibres de
coton et le vieillissement des installations éigoes.
Exp. : Travailler sur une installation étapie sous tension.

3. Changer, stocker, transporter sans respecterdéssréde manutention
Ex. : Transporter des charges lourdes smarharrer suffisamment ou
sans vérifier 'équilibrage (mauvaises habitudes).

* Barrieres (- humaines : solution apportées par I'approche Hursidie) :
- formation, information,
-contrdle et discipline,
-sélection, orientation, etc.

- Et ergonomique : "L’adaptation de 'homme a la tembgie" qui se résume
par la sélection et la formation de l'opérateur,

- Et technique : "L’adaptation de la technologie lroihme" qui sous-entend
d'intervenir sur plusieurs aspects, a savoir I'mmiement physique,
I'interface homme-machine, l'aide a I'opérateur,régpartition des taches
entre I'homme et la machine, I'organisation de &hv

. Déficiences humainesu flux de danger émisparle “SI* sur le“SP*
seul et/ou en interaction avec les autres systé@leapitre 4, Tableau
IV.1.22 : exp. V. charge mentale, 1 Opération mentale, Gharge
physique, V. Charge mentale) :

1. Manque de connaissance du travail-ignorance d'ugéhade de
travail non dangereuse.

2. Mauvaise attitude.

3. Déficience ou inadaptation physique, intellectusllementale.

* Barriéres (solution apportées par I'approche Humain side) :
- formation, information,
-controdle et discipline,

-sélection, orientation, etc.
[ll.  Conditions dangereusesou flux de danger émis par le “SO* sur les

systemes“SP“ en interactions avec les autres systemeabléau
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IV.11.22 : exp. |. Conception du poste, Environnement physiq
seécurité) :

1. Absence de protection individuelle efficace.

2. Installation non protégée.

3. Mauvaise disposition des lieux, stockage dangereux

Barriéres techniques(solution apportée par I'approche ergonomique ptaten de
la technologie a I’'homme intervention sur plusieagspects, a savoir I'environnement
physique, l'interface homme-machine, l'aide a I'mgiéur, la répartition des taches
entre 'homme et la machine, l'organisation du #igvetc. Et complétée par
'approche systemiquelADS-MOSAR : Chapitre 4, Tableau IV.I1.9)

Points faibles de la méthodologie :

Méthodolologie de Malchaire: difficulté de travar équipe, manque de
culture; cette méthode nous permet une distinctites problemes
socioculturels liés au transfert de technologie.

MOSAR : Pose un probléme d’assimilation du mod@®&DS, manque
d’'information et de modéle ; engendre une doublesibdisation de
I'aspect technique et organisationnel.

Human Side : On signale un manque de temps et dem@amombre
d’interviewés limités), la méthode admet une meike adaptation au
poste, voir une évolution des résultats.

Modéles cindyniques : Application directe difficie cerner et percevoir
car on est loin du terrain, cette méthode nous wibrel une mise en
évidence d’aspects sociétaux culturels et reprasentdu risque et une
vision avec recul plus organisationnelle et manatgrce qui nous admet
de relier contexte socio économique et realitéedain, ainsi de gérer le
probleme du transfert de technologie.

Points forts de la méthodologie :

L'avantages de la combinaison des trois méthodegsene comme suit: selon les trois
stratégies SOBANE, MADS-MOSAR, cyndinique et Humaide et grace aux outils de
recherche des facteurs de risques:

'ensemble des étapes nécessaires a une analysesgess est finalisé et

~

conduit a I'évaluation et a la hiérarchisation desgues, recherche de
solutions pour le traitement des risques qui sppaeus comme inacceptables.
améliorer les conditions de travail induites patramsfert de technologie par
L’adaptation de la technologie a 'hnomme" qui seasend d'intervenir sur
plusieurs aspects, a savoir I'environnement physidiinterface homme-
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machine, l'aide a l'opérateur, la répartition dashes entre 'homme et la
machine, I'organisation de travail, etc.

— Une mise au point sur tous les aspects de la wituale travail qui
conditionnent la santé, le bien étre des travasleet, par conséquent, la
productivité,

— formulation des solutions immédiates pertinentea egéterminer les aspects
prioritaires a approfondir,

— Evolution d’'un climat de participation et donc len@at social au sein de
I'entreprise. conduisant a organiser un systemeamygque de gestion des
risques requis par la loi sur le bien-étre au ttava

— Importance liée au facteur humatandation d’'un travail d’équipe et implication
des employés.

- Amélioration de la conception de I'organisation

— Amélioration de la performance productive des @y

— Résoudre les conflits interpersonnels du managenoeéant un meilleur travail
d'équipe et un accroissement de la profitabilité.

- Identifier des managers a haut potentiel et coricedes plans pour utiliser leur
talent.

* Intérét de la méthodologie (terrain et approches) :

L'industrie textile est une cible idéale pour leffets négatifs du transfert de
technologie, mettant en danger la santé et la séales opérateurs, se traduisant par
un taux de maladie professionnelles et d’absentéiéravé, et un rendement bien
vulnérable.

Nos recommandations, concernant ce type d'indu@@TITEX Batna) pour lequel
le transfert présente de nombreux problemes, dappsur (et préconisent pour les
nouveaux transferts technologiques) une analysenergique du poste de travail
(réalisation de la tache) et une analyse d&dironnement du travail tel que
lindique la stratégie SOBANE (Renault) L'étude doit étre complétée par une
analyse systémiquequi permet l'identification des barrieres de prén@n et de
protection nécessaires comme le suggere la mdtwddOSAR. Enfin le modéle
"Homme-Machine" permet de compléter linvestigatienrain grace a l'approche
Human Side qui conduita une meilleure organisation du capital humaintésdrien
étre et production).

Notre étude constitue une démarche originale mettanelief, lors du processus du
transfert de technologie, les trois sous systérdesla trilogie Homme-Machine-
Environnement. La démarche adoptée vérifie bienenatitéred’engagemenf129].
Elle peut se représenter, pour tous les acteurs dsférame technologie, a partir du
modeéle générique des cing axes cindyniques, mapéleésume tous les aspects a
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aborder pour promouvoir une gestion rationnellévslutive des risques associés a ce
transfert.

Conclusion

Notre thématique propose ainsi de recenser et d¥mxer les pratiques et les
meéthodes dont I'objectif est d’identifier les riggudes accidents du travail liés au
processus du transfert de technologie afin de ¢edrer.

Pour recenser les méthodes nécessaires a notre,éhaiis avons fait appelle a la
théorie de Langa. P et Gestion. B,18]. Nous avons en suite convertie notre
processus de transfert de technologie limité pandlistrie du coton d'une
particularité de la culture Algérienne, au princigie MADS. En effet le principe,
[118]. Coincide avec notre schématisation systémiquprdoessus d’étude péle
organisationnel et technique®u “Sl“ ; pble exploitation ou “SP* ; pble conception
ou “SO“ ce mode de classement des méthgdssfie bien notre typologie par
l'inventaire schématisé en (figure 111.5).

Nous avons alors lié chaque partie du systeme amétodologie d’analyse des
risques préalablement choisis.

Notre étude constitue une démarche originale metarrelief, lors du processus du
transfert de technologie, les trois sous systerdesla trilogie Homme-Machine-
Environnement (Schéma IIl.1). La démarche adoptéefier bien notre critéere
d’engagemenfl129]. Elle peut se représenter, pour tous les acteurs dusfehde
technologie, a partir du modele générique des @mgs cindyniques, modeéle qui
résume tous les aspects a aborder pour promouvar approche pluridisciplinaire
pour une gestion globale des impacts du transfetiedhnologie.

Dans le chapitres qui suit (concernant les réssltde I'expérimentation et leur
analyse), nous allons parcourir I'application deajte approches complémentaires
afin de cerner les différents champs des risqusssigies trois sous systemes en
amont de notre cible schématisée par l'opératelgéaen face a une machine
importée dans un environnement industriel “clé main“; au cours de notre
expérimentation, nous allons aussi tenter d'étabdi lien qui existe entre les
caractéristiques d’'une entreprise des pays émesgest de I'Algérie et sa capacité a
mettre en ceuvre des méthodes d’analyse des riggquésnction naturellement des
caractéristiques de ces méthodes, mais aussi desnted des institutions de
prévention qui fixent le cadre et les objectifsl'dnalyse, par fois par le biais d’une
normalisation imposée.
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Chapitre Quatre

Application de la Démarche Proposée au Secteur
Industriel Textile : Cas de la COTITEX Batna

Introduction

Dans cette problématique de gestion des risques katransfert de technologie, les institutions
ont pour but dinciter les entreprises, a respecies différentes lois et réglements et
particulierement, pour ce qui nous concerne, ladei 1991 (loi N°91-1414 du 31 décembre
1991, Algérie-Inspection du travail Loi n°90-03 @éufévrier 1990 modifie :titre 2, Art 5)

relative a I'obligation de respecter les principds prévention des risques (analyser, évaluer
combattre les risques, planifier la prévention....[@BODU TRAVAIL, ED-LEG 2]) dans chaque

installation, reprise par le code du travail dararticle L 23-2 « la société » (annexe 01), par ce

biais, tente de préserver les vies humaines, lesy&temes et les installations.

Notre objectif est, donc, de renforcer la motivatae ces différentes entreprises face a I'analyse
des risques, dans le cas du transfert de technelegide montrer ou et comment I'analyse des
risques peut intervenir dans ces entreprises, gsgelst les éléments de progrés (meilleure
maitrise des activités, des codts etc.)

Avant de commencer cette analyse des risques, powgons affirmer que dans ce genre

d’entreprises, sont présents a la fois des risquesains et des risques environnementaux. Elles
en sont, au moins en partie, conscientes et sé d&ga investies dans des démarches de
prévention.

Ce chapitre a pour but, dans un premier temps, @ik I'entreprise COTITEX Batha, son
fonctionnement, ses structures, ses activités et sygteme de gestion actuels des risques,
ensuite, nous exposons pour notre entreprise, lesactéristigues générales de
I'expérimentation : la prise de contact, les intamliteurs principaux dans l'entreprises, le
nombre de visites nécessaires et le temps cumeléaja représente, les documents accessibles
et les informations qu’elle pouvait faire ressartir

Dans ce chapitre seront présentés les résultatsmist a I'issue de ces analyses des impacts du
transfert de technologie : analyse ergonomiquerdagfert de technologie, analyse systémique,
analyse cognitive et enfin I'analyse cindynique.
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1 Présentation du Terrain d’Expérimentation
1.1 Entreprise mise en jeu : COTITEX Batna

Celle-ci est située en zone industrielle dans ledmte la ville. Il s'agit d'une entreprise
manufacturiére de textile ayant un marché nationpbrtant. Son effectif est de 1570 (2011).

1.1.1. Choix du secteur industriel COTITEX:
Nous avons choisi le complexe textile de Batna certarrain d’étude pour plusieurs raisons :

a- L'industrie textile est 'une des premiéres prégaations économiques de I'Algérie apres
'indépendance, d'ou l'urgente nécessité d'impléinta d’'usine clé en main (produits
textiles).

b- Le complexe textile de Batna est une usine cléaim.

c- Le complexe textile de Batna présente une populaiioportante (1570 ouvriers)
exposée aux conditions de transfert de technologie.

1.1.2. Ateliers misent en jeu :

a

Atelier de filature et de tissage :

Cet atelier est équipé de 100 % de machines id@oret comprend une main d’'ceuvre
importante non qualifiée. On remarque égalementlgudmensionnement des machines n’est
pas adapté a la physionomie des travailleurs (d@sddimensionnements des machines ne sont
pas conformes aux mensurations des travailleurs).

Une autre remarque concernant la climatisationedeatelier: on constate une chaleur intense
due au fonctionnement des machines et qui emp&sheuvriers de se servir d’équipement de
protection (casque antibruit, masque respiratoirdevtaux €levé de poussiére de coton dans
I'air).

Les conditions de fonctionnement des machines siéfivorables : dépdt d’'une couche
importante de poussiére sur les machines dus selede de ventilation; manque de contréle et
de maintenance; manque de piéce de rechange, etc.

b- Atelier électrique :

On constate dans cet atelier que ces installaélatsrique (BT) sont ordinairement congues eterEst

des inconvénients sérieux vis a vis de la con#nuiti service et de la sécurité des opérateur les
manipulant (défauts d'isolement) ; étant donnéeetherche du défaut par ouverture successive des
départs , c'est a dire une interruption de l'alit@mion des machines voir une paralysie totale de la
production, a savoir le temps de réparation etdmpgtence du personnel électricien ( sélection,
recrutement et formation).

c. Atelier de peinture : utilisation aléatoire desdqurits dangereux par ignorance, etc. (voir
détails des risques : Analyse MOSAR, Extrait degtdle 1, les sources de dangers
d’origine chimique)
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1.1.3. Présentation du planning du stage (2005 -28)Q

Tableau IV.1.1 : Planning du stagau sein de la COTITEX Batna

Période de stage Mission projetée Travail réalisé
1¢" semestre 2005 Observation généralg —  présentation générale de I'entreprise.
et recueil des — caractéristiques.
informations sur - organisation du travail (dimensions collectives | et
I'activité générale de dynamiques du groupe).
I'entreprise - processus de fabrication.
- type de technologie transférée.
— procédure de recrutement (sélection, orientation| et
formation) et évaluation de la vie professionnelle.
¢ Test psychotechnique pratiqué sur un échantjllon
2005-2006 mise en ceuvre de la d’opérateurs.
méthodeHuman side
(pour cette méthode - Application et évaluation du test par le
I'écheancier a éeté psychologue industriel
prolongé jusqu’en
2008)
e voir tableauV.Il.21
2006-2007 mise en ceuvre de
MADS MOSAR
- Le guide de concertation "Renault" a été adapténtjau fond et a
1%"semestre 2008 mise en ceuvre de la la forme, a la situation de travail & étudier, pajout d’aspects a
stratégie SOBANE discuter et de termes techniques propres au sedtetaxtile et pa
(RENAULT) la suppression de sous rubriques et de nomenclatmaitilisable
dans ce secteur. |l s'est avéré également indiaplende traduire Ie
guide en langue arabe, pour le rendre compréhenssiaing
ambiguité par les opérateurs algériens. La stat&DBANE
recommandée fut rigoureusement suivie dans Iengep
COTITEXE Batna par un groupe de travail variable.
Vérification et suivi En effet Human side, favorise une application effec deg
; recommandatlons issues de l'étude anthropotechigalget de
de Human side I'analyse ergonomique, ce qui se traduit par unélianation des
conditions physiques: systéme de ventilation pffisaee, détecteur de
fumées, casques antibruit, machines certifiées@dases, correction
de hauteur de plancher, etc.
- On constate des améliorations de production eéderisé obtenues.

2 Réle du transfert de technologie dans le dévelopment de l'industrie textile en Algérie-
Cas de la COTITEX Batna

Les besoins de la population en matiére de protextiies ont permis d’inscrire rapidement un
cadre de création d’entreprise d’'état dont la g¢écitationale des industries en la matiere
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(SONITEX), quasiment inexistante au lendemain ded€pendance, ( l'industrie textile ne
comptant alors que quelques unités artisanalegdlitance réduite).

Le transfert de technologie a alors joué un rélpartant dans le développement de I'industrie
textile Algérienne par la mise en place d’'un résaefié@quipements techniques et de machines
automatiques gérés par de nombreuses unités degbian et de commercialisation de textile et
d’habillement ainsi que la création massive d’esgpet de satisfaction du marché nationale en
produit tissés.

L'implantation du complexe textile cotonnier étaitnc de grande utilité.

Dans ce contexte, un contrat de réalisation etidax entre le B.E.R.l. (Bureau d’Etudes et de la
Réalisation Industrielle) et la firme Bulgare (TeokExport) fut signé en 1963 pour la
construction d’'un complexe textile a Batna. Ce whera été réeceptionné par la SONITEX le 22
Juillet 1966, date a laquelle, il entre en produgtisuite a I'ordonnance n° 66.218 du
21/07/1966.

La SONITEX n’a pas cessée depuis de développeasiivite, limitée au départ a une gamme
d’articles textiles (fils et tissus). Cette activis’étend en Octobre 1972 au secteur de la
confection pour permettre a la SONITEX d’offrir aansommateur Algérien une large gamme
d’articles textiles. L'unité était composée de ddépartements de production.

1- Filature : 14952 broches dont la capacité anewest de 1800 tonnes de fils de coton cardé

2- Tissage : 448 métiers a tisser dont la capacitdielle est de 11 millions de métres de tissu
(largeur 95 cm).

- Nature de la technologie importée:

Ces deux départements étaient dotés d’'un équipeitlentand (R.D.A.) marque «TEXTIMA »
et Bulgare (Techno-Export) et étaient gérés pare équipe de 355 agents et 15 assistants
techniques, la deuxieme équipe a été lanceée efi, #08a troisieme en 1968 avec 950 Agent.
Les équipements sont d’origines :

- Pour la filature « B » Allemand (R.F.A.) INGOLSUT.

- Pour le tissage « B » Belge PICA.VOL

- Pour le finissage Allemand - Hollandais.

3 Application de la Démarche Proposée au Secteundustriel textile : Cas de
la COTITEX

3.1 Approche Gestion Humaine de I'lmpact du Transért de Technologie

On peut dire que l'opérateur est le créateur det&ezhe, car il ne peut étre I'exécutant d’'un
programme qui ne correspond pas a la réalité tegheiet lui est transmis dans un langage
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obscur et inadapté. Ce travail considérable dep&mteur lui permet de se transformer
progressivement d’'un paysan en un ouvrier effi@acsein d’'un groupe de travail.

Une telle représentation de 'activité des opérasetravaillant sur le systeme technique importé
de I'étranger a I'avantage de montrer de facon jéaue I'on ne peut utiliser une technologie
achetée sans s’en saisir de facon approfondie aantecompte des réalités de tous ordres
propres au pays. Cela correspond bien a la doublation qui existe entre la personne et la
société qui d’'une part, lui fournit des technolagiet d’autre part, agit par son organisation

sociale.

En pays en voie de développement industriel, fecdifé se pose par le fait que c’est une société
étrangére qui fournit la technologie et la socittéale qui impose son organisation sociale. On
comprend que, dans ces conditions, I'organisatiantrdvail devient le moyen majeur pour la
gestion de ces difficultés.

Le role de I'approche de gestion du facteur Humaist alors de lever un certain nombre de contrante
qui feront face a I'opérateur dont I'exécution de tiche, et d'intervenir dans la production et am s
bien étre au travail.

L'objectif de cette Partie d’étude est de souligiienportance du facteur humain dans un
systeme de Production (systtme Homme - Machineuqmar une technologie importée.

Ce chapitre précise donc l'importanaiu facteur humain dans la réussite du transfert de
technologie et son interaction dans le systemeosszhnique congcu par une technologie
étrangere, en premier lieu, des notions historigeethéoriques sont signalées.

Dans un deuxiéme volet, une pratigue d'un systémenanagement de qualité, le systeme
“Humain Side“, sur notre échantilloncaractérisée par la mise en ceuvre de tests
psychotechniques relatifs au poste de travail. Neémdons cette approche au domaine de la
sécurité lors du transfert de technologie. On céédse la qualification exigée par le poste
(capacités cognitives) et on évalue l'adéquatiotreete poste et la personne a partir des
capacités psychologiques de l'opérateur. Cetteuatmn amene a définir les "déterminants du
succes" qui garantiront le niveau de seécurité aeiatlre, la qualité et la quantité de la
production. Un résultat concret de cette approdst schématisé par une hausse de la

production et une baisse du taux des accidents das&ntreprises.

3.1.1 Mise en ceuvre pratique de lI'approche de typgéluman Side"

Pratiqguée sur un échantillon d’opérateurs par yehpdogue industriel, I'évaluation repose sur
deux classes de criteres:

A- Etape 1: évaluation des capacités intellectuelles mentales (tests psychométriques):

= les criteres de capacitédondés surles connaissances (capacités intedletuet mentales), les
compétences (techniques, managériales et interpeghes) et I'expérience relative a la tache.

90



Etude de UImpact du Transfert de Technologie En Vue d’une Amélioration de La Gestion des Risques Industriels :
Cas de UIndustrie Textile Cotitex-Batna

= |es criteres de comportemefundés sur le style (aspect psychique, traitsatactere), la préférence
de pensée (influences et considérations) et lesik@(vaillances et persévérances).

Le test a été proposé a lI'ensemble des travailleggrda COTITEX, selon les modalités
subséquentes : sujet volontaire, présentant laigiysie moyenne d'un travailleur algérien
(taille : 1m 60), ayant une certaine expériencesdaromaine (au moins 5 ans). Les évaluations
et mesures ont ensuite été transmises a I'ingédesgeécurite.

Capacités cognitives Capacités psychologiques

A< A<
e I e I

Connaissance Compétences Performance
+ = Totale au
Expérienc Préférence Post
de pensée
Qualification pour le poste Adéquation Person / Posti

Figure IV.I. 1 Description du poste opérateur

B- Etape 2: évaluation des "performances intégrées" :

Il s'agit, dans cette étape, de mesurer l'adéqudts niveaux de valeur obtenus pour les criteres
précédents avec les objectifs de l'entreprise emete de performance globale (objectifs de
sécurité, productivité et qualité). Pour celagBnieur sécurité a procédé, en collaboration avec
une équipe de management de l'usine, & une estimagds "vaillances" ou "valeurs™" a attribuer
a chaque poste, a l'aide du (tableau 1V.1.2)

Pour chaque poste, on a ainsi demandé, aux pessoaneernées par le poste, d'affecter pour ce
qui concerne l'aspect sécurité, un poids a chaesncdteres prédéfinis listés dans le tableau 2
ainsi qu'une note de 1 (inacceptable) a 5 (exdglleaur chacune des forces personnelles
associées pour pouvoir assurer convenablementnigtido. Le produit du poids par la force
personnelle donne une valeur appelée déterminasticites pour le critere. La somme pour les
six critéres donne un total entre 0 et 500 augokbspond donc un score entre 0 et 100 %. Plus
le score est élevé et plus il y a adéquation detposte et son titulaire. Les résultats different
selon les postes et leur perception au sein diedfise. Lorsque les critéres de "capacité” et de
"comportements" des opérateurs sont en adéquatemlas "performances" souhaitées pour le
poste, l'adéquation est optimale. Inspiré de la atéhe "Human Side", ce systeme de
management assure l'adéquation et permet de gdeap8rennité de I'approche sécuritaire si le
suivi et la veille sont assurés pour les ressouhtgsaines. La démarche favorise donc une
meilleure sélection au poste et le développemenpdesonnes.

Exemples :

- Pour un poste d’ingénieur le test psychotechniguévaluer chez I'opérateur ses capacités en
termes d'observation, d'attention, de mémoire t(aj#ti a diagnostiquer), d'intelligence (analyse,
résolution) et de psychologie (personnalité, dénisexécution)
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- L’'opérateur affecté au poste d’'ingénieur de séeaioit avoir un esprit créatif pour trouver des
solutions en situation d’urgence, une forte peratitthpour affronter des décisions difficiles ou
résister aux catastrophes, mais il doit aussi astaniabilité économique de I'entreprise.

On caractérise alors 'adéquation entre l'opérateie poste a partir du tableau suivant:

Tableau IV.1.2
Adéquation « Personne-Poste » (travail réaliséxparsoins)

POSTE ADEQUATION PERSONNE
Taches Compatible ? Compétences
. . Anthropologie,
?
Conception Adaptées ~ Ethnologie
Valeurs Harmonieux ? Intéréts
Capacité cognitive Appropriée ? Profil psychologiqu

Les barriéres mise en place pour assurer cetteuatién ont un double objectif : agir sur le
comportement de I'opérateur et construire un enviemnent de travail, c.a.d. une organisation
favorable a un travail souple, réactif et adaptable

3.1.2 Application a I'entreprise COTITEX :

Pour l'entreprise COTITEX, l'étude a permis de éoaf aux employés une meilleure
compréhension et une maitrise plus efficace depies auxquels ils sont confrontés tout en
assurant une plus grande fiabilité des décisions.

Nous avons considéré plusieurs échantillons idsysopulations distinctes suivant I'entreprise
et les différentes catégories de postes. Il sthgitérateurs volontaires, en dehors des spécgliste
associés a l'enquéte, et les réunions ont été md@@s1au sein des unités pour des raisons de
commodité. Les variables analysées, rassembléesledaableau 2, sont issues de deux tests
psychotechniquel 06] se présentant sous forme de QCM de personnbé&opérateurs ont a
répondre a une série de questions dans un temé: 2B questions sur I'aptitude verbale (20
minutes), 15 questions sur I'aptitude numérique r{@Butes, 20 questions sur le raisonnement
logique (25 minutes), 4 questions d’attention et dmémorisation (10 minutes) et un
questionnaire de personnalité le MBTI: Inventaiigologique de Myers-Briggs (126
questions). La taille de notre échantillon totalitéfaible (une trentaine de personnes pour cing
postes analysés), vue la non disponibilité d'urpteallouer suffisant.
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Tableau IV.1.3
Evaluation des valeurs de poste pour le posteélimyr de sécurité industrielle” prise comme
exemple la COTITEX Batna (travail réalisé par noisis)

Critere Poids | Forces Personnelles Note moyenne | Valeur | Score
Connaissancg 15 Maitrise, expérience, résolution 45 67.5
Compétences 20 Capacité de sensibiliser, convaincre, 3.8 76
Expérience 15 Autorité, responsabilité, souveraine 4.0 60

Style 15 Capacité d'action en situation dangerepse 3.5 52.5

Intéréts 15 Capacité d’atteindre le but (produaess 3.0 45
Psychologie 20 Aﬁtbrité; personnalité 3.7 74

Total 100 Total 375 75%

Le psychologue industriel évalue les résultats tes$s psychotechniques, puis I'ingénieur
sécurité utilise ces évaluations pour réaliserdigse du systeme de management avec la
collaboration de I'équipe dirigeante de I'entragries participants et les consultants de Human
Side. Le Systéeme de Management Human Side est décdétail dans un manuel d’utilisation
qui constitue un support de la formation/certificat

Tableau IV.1.4
Evaluation de performance intégrée pour la soG&&ITEX (travail réalisé par nos soins)

Criteres Poids | Performance a atteindre: | Résultats obtenus Note entreValeur
fixée par I'entreprise letb
Tonnes 30 Augmenter la production d€’roduction accrue de 50% 5 150
produites 40%, (exigence du marche)
Qualité 25 Réduire les rejets de 4% Réductioregt de 3% 3.75 93
Productivité 20 Ameéliorer la productivité | Productivité accrue de 50%| 3.13 62
de 80% en qualité textile |en qualité textile
Application des | 15 Améliorer le niveau de Gain en sécurité de 8% 4.0 60
consignes de sécurité de 10% pour le | (diminution du nombre
sécurité niveau économique de d’accident et d’'incident)
I'entreprise
Développement| 10 Améliorer le management| Note obtenue 8.5/10 4.25 42
personnel des personnes de 50%
(rentabilité, sécurité)
Total 100 Total 407/500
Date : avril 2008 Evaluation de performance intédapres application de | Score 81%
I'approche "Human Side")
Date : mai 2003 Evaluation de performance inté§uéeenue par calcul) Score 77 %

Cette démarche a ainsi permis de renforcer le garitEesécurité, de gérer la mobilité interne du
personnel vis-a-vis des contraintes du transfertteddinologie, de cerner les performances
spécifiques (productivité, sécurité), de sonderdetvaloriser les capacités professionnelles
individuelles en identifiant les potentiels de gha opérateur soumis a I'entretien. L'approche a

93



Etude de UImpact du Transfert de Technologie En Vue d’une Amélioration de La Gestion des Risques Industriels :
Cas de UIndustrie Textile Cotitex-Batna

aussi permis de réorienter certains assistantooogment aux nouvelles valeurs. A partir des
améliorations apportées par cette approche du fetémumain, on a pu alors évaluer le gain

obtenu, en termes de productivité, qualité, séeuwgtt préservation de I'environnement. Cette
évaluation globale est appelée "performance ingdgié I'entreprise. Les données du tableau 3
permettent de quantifier les progres accomplisréirie la mise en ceuvre de la démarche.

Par ailleurs cette approche favorise une applicaéifficace des recommandations issues de
I'étude anthropotechnologique et de l'analyse esgoque, ce qui se traduit par une
amélioration des conditions physiques: systemeetilation plus efficace, détecteur de fumées,
casques antibruit, machines certifiées silencieuseeection de hauteur de plancher, etc.

Cette méthode, grace a une meilleure gestion detepéacilite donc la mise en place concréte
des barriéres préconisées par I'approche MOSARdowmeéliorant les performances (quantité,
qualité de production, rejets) et en réduisanbimlore et la fréquence des accidents.

3.1.3 Les améliorations de production et de sécuéitobtenues
3.1.4 Statistiques des accidents du travail pour COTEX Batna

Les tableauXV.l.5 et IV.l.6 illustrent les gains obtenus en matiere de sé&cstt la période
2003-2007 et 2008 suite a la mise en ceuvre desonedhd'analyse et de gestion des risques au
sein de la COTITEX.

Tableau IV.1.5
Effectifs des accidents de travail, atelier d’éliede et de filature COTITEX Batna (source
COTITEX Batna)

Année 2003) 2004 | 2005| 2006| 2007
AT - arrét 76 55 47 41 52
AT -IP 5 4 2 3 2
Déces

(électrocution) 1 0 0 0 0

AT-arrét : accidents du travail avec arrét AT-Bccidents ayant entrainé une incapacité
permanente (source COTITEX Batna)

3.1.5 Effet de I'lmpact du transfert de technologiesur la production : COTITEX Batna,
évolution sur 5 ans,

Le tableau IV..6 permet d'apprécier I'évolutiorurd meilleure maitrise du transfert de
technologie sur une période de 5 ans. Au dépatreuanalyse des risques n'avait été faite. Les
données des premiéres années (2003 - 2004) tratldesemauvais fonctionnement du parc
machines et particulierement:

= Les arréts imprévus de la production, suite auypuaoes d’électricité,
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= Le grand nombre de machines a I'arrét (83 machinBarrét sur un nombre total de 203 dans les

ateliers de filature et de tissage) par manquaétes de rechange et défaut de maintenance,

La mauvaise qualité du coton non-conforme au med®wictionnement des machines: Il
faut noter que la qualité du coton utilisé a la CTEX est tres inférieure a la norme
(défaut des moyens économiques) associée au fonetieent des machines, ce qui
accentue la perte de produit fini en quantiténetealité.

Tableau IV.1.6

Evolution de la production (produit tissé, expgien m, source COTITEX Batna)

Année Production production production perte en
programmée (en m) | réalisée (en m) | réalisée en % %
2003 1305614 569 049 43,58% 56.4p
2004 1196 895 575 802 48,11% 51.89
2005 3825650 2400200 62.74 37.26
2006 3 834 927 3 002 320 78,29 21.71
2007 2 695 227 2 265 057 84,04 15.96
2008 3651734 3 654 485 100,08 00.00

On constate une perte de production de 56% en 2008t I'application des approches choisies, alarés
mise en place de la démarche proposée (analyseaenigue, méthode MOSAR, approche "Human
Side"), cette perte se réduit jusqu'a devenir retle2008. Ce qui expligda maitrise des risques des
systemes industriels réalisée par l'interaction slesteurs : technique, humain, organisationnel
et environnemental. Ainsi la métrise des risqu@s aux systémes sociotechniques complexes
(systéme de transfert de technologg) devenue un élément d’'appréciation des perfaresan
globales de I'entreprise au méme titre que sa pednce économique.

3.2 Analyse Systémique (Méthode MOSAR)

3.2.1 Présentation des différentes étapes de I'agae :

MOSAR est une méthode ayant pour objectifs d’idemfiévaluer puis hiérarchiser les risques
présents dans une installation en proposant unxcbdanisé d’outils pour atteindre ces
objectifs. Cependant elle n’explicite pas vraimentontenu concret de chaque étape. Dans les
paragraphes suivants, pour chaque étape seroritigdgl dans un premier temps, les points
nécessaires a réaliser pour atteindre le but énuarcklOSAR.

Les difficultés, qui ne proviennent pas seulement mdanque de guide explicite pour
I'application de la méthode, seront ensuite déedlpour chacune des phases réelles. Il s’agit,
par exemple de :
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. La non atteinte de I'objectif de I'étape si la nath, & cet endroit 1a, est irréaliste ou
inadaptée

. La non utilisation des outils proposés mais leanpkacement par d’autre plus adaptés ou
plus complets

Seront décrites dans un deuxieme temps les malatiéélles d’intervention (résultats,
interlocuteurs, temps d’interventions, temps deditdhors entreprise).

Dans le dernier chapitre nous envisagerons alsrsnledifications que I'on peut apporter pour
que I'analyse de risque avec MOSAR ou une autrdodét du méme type puisse étre utilisée
efficacement dans une PME, tout en atteignantbgecofs de celle-ci et ceux des professionnels
du risque dans un rapport temps/efficacité accégptab

3.2.2 Etape 1: Description de l'installation
e Point 1 : Constitution d’'un groupe de travalil

Pour effectuer ce travail, MOSAR recommande uneapé&qde travail qui doit regrouper des
intervenants et les exploitants. Les membres dgragpe sont censés étre déterminés au départ
et poursuivre l'analyse jusqu’a la fin, MOSAR ri’'@ss trés précise a ce sujet et ne parle pas de
nombre minimal ni de compétences minimales. Dasseldreprises, le groupe ayant pu étre
réuni a cette phase de I'analyse comporte dewopees dont I'analyste (externe a I'entreprise),
la deuxieme personne étant celle chargée de ldaidontenvironnement” ou “environnement-
sécurité’. Pour mener a bien le plus rapidemensiptescette tache, il est important de posséder
dans ce groupe une connaissance globale de I'eisteepn revanche pour les étapes suivantes,
le groupe aura également besoin de spécialistesodssensembles de celle-ci.

» Point 2 : Présentation des objectifs de I'étape erours

A ce stade de l'analyse, le ou les membres du gragmt décontenancés par I'absence de
référentiel, et surtout 'absence de référentiglednentaire. L'étape des contréles et vérifications
n'a pas forcément eu lieu chez eux. Ce scepticisshaussi a l'origine d’une faible motivation
du groupe (donc du faible effectif).

* Point 3 : Inventaire des documents pouvant fournirdes données pertinentes sur les
différentes cibles (homme au travalil, installationgcosystemes)

Pour ce découpage, un animateur externe effectueacail, et a donc besoin de documents
écrits I'informant sur I'entreprise, son activis&s composants, voire méme ses risques. Il a aussi
besoin de documents permettant d’avoir une vuesdimble de I'installation pour l'aider dans
cette décomposition dont le principal but est gegsenter l'installation dans sa totalité, sans en
omettre une partie. L’accés a ces documents espirsable mais peu défini par la méthode. A
cela s’ajoute la difficulté de localisation des dients qui existe ou pas au sein des entreprises.

e Point 4 : Choix d’un critére de décomposition

Les critéeres de la systémique qui permettent denfown systéeme ne sont pas familiers au
complexe cotonnier de Batna et cela ne facilite lpagdécomposition du systéme. L’utilisation
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d’'un critere de décomposition essentiellement fonckel a permis de mener a bien cette
décomposition et de n’oublier aucune des partidedaeprise.

Tableau IV.1.7
Exemple de décomposition en sous-systemes (ergeePOTITEX)

N° du sous- systeme description des éléments forntde sous- systéme
ss1 Local chaufferie

Local ballon d’eau chaude

Stockages

Fibranne

SS2 Acrylique

Teinture

Filature

Station d’épuration (STEP)

Circuit d’eau

Laboratoire

SS4 Vaporisage- stockage (bobines humidifiées)
Stockages produits chimiques (produits toxiques)
Locaux sociaux

Locaux administratifs

Chaines de teinture

SS6 Processus de mercerisage, neutralisation, essorage
séchage (continue ou discontinue)

Chaines de production autres traitements (battzgdage,

SS3

SS5

SS7 retordage, préparation teinture, neutralisation) et
Local maintenance

SS8 OPERATEURS
Environnement interne:
Passerelle

SS9 Toit

Voies de circulation (intérieures et extérieures kE@timent)
hommes et engins

Environnement extérieur actif (ou non)

Neige, glace

Inondation

Centre commercial

SS10

Rmq : Pour cet exemple de décomposition de systiamia COTITEX, Nous avons retenu avec
le chef d’équipe de I'entreprise les éléments ditésyie représentant le plus de risque.

Commentaire du Tableau IV.I.7 :
On constate que :

= Le sous-systéme 1 remplit les fonctions d’alimeataén fluide de l'usine

» Le sous-systeme 3 remplit les fonctions de colletwépuration du fluide "eau”
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» Le sous-systeme 8 remplit la fonction “homme”

On voit également que non seulement chaque sotémsysregroupe une fonction ou un
ensemble de fonctions, mais qu’en plus, le growpé&alail lui associe aussi, intuitivement, un
critere d’homogénéité des risques déja presseatis ge sous-systeme. Cette insertion du type
de risque envisagé est apparente dans les so@srggssuivants :

» Les sous-systemes 2 et 4 qui tous deux remplisgdanction de stockage, mais le
premier stockage des produits a priori inertes afuement, et le deuxieme stockant
des produits a priori actifs chimiquement. Ceslsiges ont donc éte différenciés.

» Les sous-systemes 6 et 7 qui remplissent des éorsctle production, mais ou ces
fonctions sont beaucoup plus manuelles dans le iéimex lls ont donc été
différenciés mais, dans le méme temps, le "locaintenance” a été rattaché au
sous-systeme 7 puisque, celui-ci met en jeu desmbpés du type “manuel”.

» Le sous-systeme 5 ou I'administration et les vasBaont été rassemblés bien que
n'ayant pas de fonctions communes, car ils sorgidge de types de risques ou
intervient peu le reste des infrastructures dereis

On voit également que les fonctions sont souvéasla une zone géographique.
A. Résumé de I'étape 1

Dans les tableaux suivants, nous proposons deposéa les points positifs (table&.1.8) de
chaque étape, le but qu’il a été permis d’atteirdlies notre expérimentation et les difficultés
qui sont apparues alors. Ce méme systeme de tdblesaumeé” apparaitra pour chaque étape.

Nous préciserons donc dans les tableaux récajfsul@ableaulV.l.10., TableaulV.l.13,
TableaulV.1.16, TableauV.l.19, TableaulV.l.21) ou les dysfonctionnements apparus au cours
de I'application de I'analyse des risques ont &geoves.

Tableau IV.1.8
Bilan des points de 'étape 1
Points positifs

- Visualisation de I'ensemble de l'installation

- Compréhension par les membres internes des atiangade I'entreprise,
des circulations des flux, matériels, hommes, mftions
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Tableau IV.1.9

Synthese des

résultats de I'étape 1

Difficultés, modifications, et compléments

Plus généralement

- Besoin d’'un groupe ayant une connaissg
globale de l'installation

AFBesoin

de définition des

nécessaires dans le groupe

compéten

Ces

-Groupe de tres faible effectif, voire perso
unique, pour cette étape

nfidanque de visualisation de I'objectif par
futur groupe de travail

-Manque de disponibilité des opérationnels

e

-Besoin de référentiel (Iégislatif surtout)

-Diffité de visualisation des objectifs
départ

au

-Besoin de documentation sur I'entrepi
globale, sur ses matériels, ses produits,
flux

isBesoin de définition des besoins

en

d&esumentation et des informations a en extraire

-Pas de respect des critéres de la systén
pour la décomposition

nifas de correspondance évidente entre
fonctions et les caractéristiques d’'un systeme

-Pas de connaissance de la systémique
I'entreprise COTITEX

les

par

B. Synthése de I'étape 1

Nous remarquons que les difficultés ne sont pagfent toutes issues de la méthode d’analyse
des risques employée, et que lI'amélioration et ladifitation de celle-ci ne fera pas

nécessairement disparaitre 'ensemble des
Par exemple :

Position de I'animateur

poirtttodage.

génant I'expression, le dialogue

Non adaptation de méthodes.

3.2.3 Etape 2 identification des dangers

Non connaissance outil systémique, probabilite, etc

Groupe de travail et effectif, non homogénéité oang écart de connaissance

La grille proposée par la méthode MOSAR, n’est pasessairement en adéquation avec le
domaine ou les domaines de I'entreprise. Par ex&ng) les incompatibilités chimiques ne sont
pas assez développées dans la grille 1 pour ledmin dans l'industrie du textile. Les sources

de danger chimique ne sont pas assez exp

licites.
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Extrait de la grille 1

LES SOURCES DE DANGERS D’'ORIGINE CHIMIQUE

- B1: systemes sources de réactions chimiques tisdacchimiques de la combinaison ¢des
différents produits chimiques utilisés dans lattgi®, I'impression et le blanchiment du textile.

- B2: systemes sources d’explosion (produits/prafluimilieu condensé ou phase gazeuse
(émission de poussiere, étalement produits chirsique

- B3: systemes sources de toxicité et d'agressijgtiussiére de coton, colorants réactif$ et
matiere colorantes, procédé de teinture et d’ingioessur les celluloses, etc.)

- B4 : systemes sources de pollution de I'atmospeedéodeurs

- B5: systeme sources de manque,d’'O

Si le groupe ne comprend pas de chimiste, il esessaire d’avoir une grille plus précise des
sources de danger, afin de connaitre par exemple :

» Les grandes familles de produits incompatibles utésés en textile par voie aqueuse, (bain
contenant colorants a complexe métallique, mélaegeroduits chimiques)

= Les produits considérés comme polluants pour I'aphére, pour I'eau et pour le sol,
= Les sources de réactions chimiques qui sont subteEptle causer un accident potentiel :
= Reéactions exothermiques,

= Réaction avec auto-inflammation des produits conesemélanges de forts oxydants et de
combustibles, (tel que les colorants azoiques =RHR’ et diazoiques : R-N=N-R-N=N-R*;
exemple :

R-NH,+NaNG;+2CL —R-N=N-CL+2H,0+Na CL
= Réactions avec dégagements de produits toxigues, et

Le dernier frein qui intervient lors de I'utilisah de la grille 1 se situe dans certaines rubgque
ou interviennent des sources de danger, mais dasdiux ou des dangers (ex : incendie). Cette
imprécision constitue un obstacle a la compréhandioprocessus de danger et a la construction
efficace de la grille des sources de danger.

* Point 3 : Remplissage du tableau A

- Systématique : en reprenant systématiguement lesesode danger issues du crible de la
grille 1.

- Non systématique : en intégrant le témoignage {retbexpérience) de chaque acteur du
groupe ou d’acteurs ponctuels. Le principal risdiadsorption est le contact avec la peau car
les amines aromatiques sont liposolubles. Un risggupertant qui est rarement pris en compte
dans la pratique industrielle de certains paydautil'impasse des droits des travailleurs.
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" |l existe également un risque considérable d'gitem par voie inhalatoire. Celle-ci peut se
produire par inhalation de vapeurs et de poussiéreoton (cuisine de couleur), encore que la
plupart de ces amines soient peu volatiles a testyoé@r ordinaire,

Pour le remplissage systématique du tableau A :
- La création des scénarios d’accidents non obsesué®ut si c’est hors site est ardue.

- Les scénarios créés sont tres courts, il est diffitobtenir des scénarios plus longs qui n’ont
jamais eu lieu, surtout si on ne trouve pas laterou ils pourraient se concrétiser.

- Le balayage de tous les modes de fonctionnemestijpp@gles phases de vie) d'une source de
danger (en réglage, en production, en maintenagtce) s’est également révélé difficile
(mangue de temps des membres du groupe principalgme

Pour le remplissage non systématique, on recysillefacilement et plus naturellement le retour
d’expérience et des scénarios assez longs. Tositefiopasse a la fois a coté de certaines sources
de danger (et de certaines phases de vie) moissemies dans la mémoire des acteurs du groupe
de travail.

Il est relativement compliqué d’associer idéalemees deux modes d’action. L'un comme
l'autre ne peuvent pas étre mis en ceuvre par l'ar@or seul, et il est pratiguement impossible
de réunir dans un méme lieu, au méme moment, lgpgrde travail complet pour le mode de
réflexion systématique.

Sur un plan méthodologique, on s’apercoit que lelel@MADS a la base du tableau A permet

difficilement I'exploitation des scénarios des usg chroniques (maladies professionnelles,
pollution) qui ont peu de cause événementiellesphitét des causes permanentes (mauvais
réglages d’'une vanne, aspiration des fumées issuitie, etc.).

On peut aussi noter que le champ de contraint€&sept dans le modéle MADS et tres peu
explicité n’apparait pas dans le tableau A. Illdhdec pas été pris en compte dans nos analyses.

* Point 4 : Identification des scénarios courts ayantdes causes ou conséquences
dépassant leurs limites

L’identification des scénarios du tableau A pouvaépasser les limites de leur sous-systéme se
repére facilement si le découpage des sous-systesteplutdt géographique. Dans le cas
contraire, c’est moins évident. Ce dépassementlideé®s du sous-systeme peut également
dépendre de “l'ampleur” de I'événement potentetl de la configuration des lieux (ex : Le
risque considérable d’absorption par voie inhatatdie poussiére de coton et des amines peut
engendrer un risque plus grave lorsque cellesesiietinent volatiles a une certaine température,
ne vas pas forcément toucher le sous systeme h@nceui-ci n'est pas présent a proximité et
si le lieu est naturellement ventilé). L’animatest alors souvent seul pour juger de I'extension
d’un scénario.
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La construction des scénarios longs se fait paotetruction graphique qui permet de mettre en

Point 5 : Construction des scénarios longs

Avec le schéma des boites noires

Sans le schéma des boites noires : en intégranmneopour le tableau A, le retour

d’expérience des acteurs permanents ou ponctugsodpe

évidence certains liens entre des scénarios coomtsgnés dans le tableau A.

Dans I'entreprise COTITEX, le volume de donnéestéteop important, le schéma des boites

noires (ne rentrant que sur un format AQ) s’aveop touffu et inexploitable. On perd donc le
bénéfice de cette construction graphique. MOSARseitle, pour éviter ce probleme, de ne

sélectionner que les “scénarios principaux”, sdoaner de critéres de sélection. Cette sélection
s’avérant relativement arbitraire, nous avons pééfi@ pas y avoir recours et construire chaque

scénario long décelé séparément.

Une grande partie des scénarios longs est touteésise de la consignation du retour

d’expérience. Ce sont souvent des scénarios peggenies enchainements d’événements

difficilement imaginables.

Exemple : Liste des sources de danger du SS6

SS6 CHAINES DE TEINTURE : Traitement chimique des extiles

SOURCE DE DANGER MECANIQUES

Palans roulant

Robots

Essoreuses

Escabeau en seau blanc retourné pour rechargessen t

Pieces plus ou moins lourdes suspendues sur catiresau-dessus des lignes
Pieces attachées par des fils de cuivre sur cadre

Mobilité des cadres (haut, bas, avant, arriére)

Mobilité des tonneaux (haut, bas avant, arrietewgnent sur eux-mémes)
Encombrement par bidons, seau, pompes vidange ....

Petits escalier pour accéder aux caillebotis dagrehaines

Maniement de trés grosses pieces de tissu en sgomatique a I'aide d'un palan

Maniement manuel de grosses ou trés grosses mledessu sur la ligne semi-automatique.

SOURCES DE DANGERS CHIMIQUES

Produits utilisés :

Agents tels qu'azobenzene ou anthraquinone, datefixs tels que le chrome, responsab
de cancer et des métaux lourds tels que plombehiziac ou cuivre. Absorbés par la pea
et stockés par I'organisme

Les éclaircissants optiques sont source d’allergie.

La mercerisation durcit et fait briller le fil, peprovoquer au contact de la peu « I'eczémd

e

1>,

Le traitement Sanfor-2 utilise le formaldéhyde dznegx car allergisant voire provoquant

le
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cancer de la peau.

- Le traitement Sanfor-set a base de 'ammoniagdaiatfoulage mécanique, pollue
I'environnement (les rivieres).

- Le traitement qui évite le repassage du cotorsatéiussi le dangereux formaldéhyde

- Effluents industriels : fluorotriazine

- Colorants azoiques : vinylsulfone, fluorotriazine

- Traitement destinés a protéger la surface du tisatient de polymeres vinyliques,
acryliques et fluoro-carbones, provoquant par dimhalation cancer des voies
respiratoires

- Les traitements fongicides utilisent des composé@senant mercure, chlore, phénol et
formaldéhyde.

SOURCES DE DANGERS ELECTRIQUES
» Armoires électriques
* Redresseurs a coté de chaque chaine
» Alimentation robots en 380v par plafond
» Alimentation 380 ou 220v pour alimentation des pempt autres matériels (prises en 220 a
environ 1m de hauteur entre certains bacs denraits).

SOURCES DE DANGERS THERMIQUES
» Température des bains de coloration
» Panneaux radiants de chauffage au plafond
» Cannes chauffantes électriques

SOURCES DE DANGERS D'INCENDIE
» Cannes chauffantes
« Cathode (courts circuits possibles) et tout le neltélectrique
* Cuves plastiques

L'HOMME SOURCE DE DANGER
» Travail en 2x8, 3x8 ou a la journée
* Probleme de formation (danger des produits, datigee armoire électrique)
» Probleme d’information (marquage des cuves, mamgidgs stocks temporaires de produits)
* Probleme de port des EPI
* Agrandissement de |'usine donc plus de surchardeagail
» Les clients ne préviennent pas a I'avance, comnsgaadégour le jour
 QUALITE = baisse des retours clients et, donc augat®n des non-conformités internes

Liste des sources de danger du sous-systemé@omme déja précise, nous avons retenu avec le
chef d’équipe cet exemple de décomposition de syestde la COTITEX, représentant le plus de
risque).

SS3 Station d’épuration et circuits des effluentdesl’eau (et dépotage)
Sources de dangers mécaniques

» Appareillage, tuyaux a hauteur d’homme

» Filtre presse sous pression hydraulique

* Pompes a palettes
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* Pompes a membranes des cuves de traitement desaarées
» Débit dans tuyaux
* Ventilateurs
* 9cuves
* pompes pneumatiques
* pompes électriques
* pompes fixées au sol
» chemin (« passerelle ») en hauteur a c6té des cuves
Sources de dangers chimiques
Le principal risque d'absorption est le contactdagpeau car les amines aromatiques sont
liposolubles. Un risque important qui est rarem@rg en compte dans la pratique industrielle
de certains pays “qui font limpasse des droitstaaailleurs®.
" Il existe également un risque considérable digdtem par voie inhalatoire. Celle-ci peut se
produire par inhalation de vapeurs, encore quéulaapt de ces amines soient peu volatiles|a
température ordinaire, ou de poussieres émangmrodeits solides ", avant de souligner les
effets sur la santé.
Le cancer des voies urinaires (en particulier deeksie), le risque d'intoxication aigue qui
peut produire des effets nocifs sur les globuleges, la sensibilisation de la peau mais aussi
des voies respiratoires... tous ces effets patitpleg sont dus a ces amines
Sources de dangers électriques
» Appareillage en 220v, atmosphére humide
* Filtre presse
Sources de dangers d’incendie
* Réaction exothermique ? ?
* Armoires électriques de I'étage supérieur de ltsta
* Armoire électrique du filtre presse
L’homme source de danger idem (SS6)
Tableau 1V.1.10
Extrait du tableau A établit pour I'entreprise COEKX
N° | Type de systéme . Evénement initiateur Evénement | Flux + Evénement
Phase de vie N .
Se | source de danger Interne Externe initial principal
-probléme de stabilisation de
-tonneau ou
rouleaux -
R rouleaux - matériel
-ou probleme de placement - .
- . y . coinces endommage
1 | SS6 mécanique|Production |du rouleau (capteurs X :
) -homme sur -pieces en traitement
encrasses) .
cuve endommagees
-ou rupture de la sangle de
levage du rouleau
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m)

-tonneaux ou cadres coincés Blessures homme :
-bords des cuves glissant | Homme sur | Chute de -choc / écrasement d
SS6 mécanique|Production | -cuves hautes cuve (pour |hauteur de |I'homme
-cuves remplies de solution| le décoincer) 'homme -bralures
de teinture -noyade
Chute du palan :
SS6 mécanique|Production Fusible fond F_’alan en roue -destrug:ﬂon palan
libre -choc, écrasement
homme
. . . Flux électrique :
-installation temporaire . . L
. . ) , A ) . -présence ... | -destruction matériel
SS6 électrique ;| Production | d’équipements électriques . Court-circuit
. . humaine -blessures,
-zone trés humide . L
électrisation)
Incendie (si
combustible a
‘Maladie proximité par ex :
- ) : ) o cuve contenant bain
SS6 chimique : professionnelles :pathologie : . Auto- .
. . . o ‘présence |. . de matiere oxydante
Synthéese Production | cancer, allergie, urticaire, ; inflammation o )
I - humaine . 100°c blanchiment),
colorant réactifs asthme, rhinite autre du mélange . )
i flux thermique :
-destruction matériel
-blessures homme
(brdlure, intoxication)
-Ventilation
A 2 . insuffisante | Atmosphére | Intoxication de
-arrét électrique du palan . , .
L . P, ou mal chargée en |I'homme, maladies
SS6 mécanique| Maintenangénon meécanique) . . .
. . . Hlacee COmposes professionnelles
- erreur : remise sous tension__, .
-présence |toxiques
humaine
. i -arrét électrique du palan -homme sur -chute de hauteur
SS6 mécanique|;,, . P le robot au | Mouvement -
Maintenance | (non mécanique) -chute avec brdlures
robots i . . | dessus des | du robot
-erreur : remise sous tensmncuves -chute avec noyade
-défaillance détecteur de .
: T Flux thermique,
. . niveau de liquide . )
SS6 incendie incendie
. . ) -chauffage de la cuve par . . L
électrique : . Inflammation | -destruction matériel
Production | cannes chauffantes
cannes . : de la cuve -blessures homme
électriques . T
chauffantes . (intoxication,
-cuves combustibles
blessures)
Nettoyage
SS3 chimique Nettoyage Canalisation des o choc Destruction matériel
canalisationg
a l'acide
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Tableau IV.1.11 Extrait plus complet du tableau A établit pour treprise COTITEX

Type de systéeme Evénement Evénement initial Définition des barrieres
source de danger initiateur
1. Ambiances | e Bruit * Exposition a des L
amplitudes sonores tropOrganlsqtlonnels :
: * Limitation du nombre de travailleurs et de
importantes P "
la durée d’exposition
* Intégration de la sécurité dans la concept
< Eclairage « Eclairage mal adapté dis Igcaux ou Iorj de Ieur(;estructlljlratlon
(insuffisant ou trop ménagement du poste de travai
puissant) Techniques
Collectifs :
. — « Utilisation de matériaux absorbants sur le
« Ambiance  Exposition a des . o
. . N parois, ou capotage des équipements bruy
thermique températures extrémes

(dans l'atmosphére de
travail ou par contact)

pour les dangers liés au bruit

» Systemes de ventilation (et de compensa
d'air) adaptés a la nature du travail effectud
» Systemes de captage a la source (sorbor]

« Aération et
assainissement

* Exposition a des
pollutions d'origine
chimique, biologique,
ou lorsqu’un agent
travaille en milieu clos
ou confi né

bras articulés, P.S.M., ...) ou de strict
confinement (boites a gants, ...) vérifiés et
entretenus périodiquement

Individuels :

» Equipements de protection individuelle
adaptés et en bon état

 Pauses réguliéres lors de l'exécution du
travall

Humains

aux ambiances et a leurs conséquences
parfois définitives

 Formation et information sur les risques lig

S
ants

fion

1Y

nes,

2. Charge
mentale

« Stress excessif

« Harcélement

* Organisation du
travail (management,
compétence des
personnes,
communication, ...)

* Insuffisance de
sollicitation
(monotonie, répétition,

)

» Conflits dans le
travail

* Situations d’injustice

Organisationnels

« Analyse des réalités du travail de chacun (agpmroc
Human Side)

» Adaptation du travail aux capacités de chacun
(approche Human Side)

« Prévision et planning des travaux

« Organisation réguliére de réunions de service

« Alerte précoce de la médecine de prévention su de
étudiants

« Alerte précoce du service social

« Dialogue social

Techniques

Collectifs :

« Enrichissement des taches selon le souhait degsag
« Diminuer la dangerosité des travaux

« Conditions de vie dans le service : lieu de réani
cafétéria, local pour fumeurs

Humains

« Formation continue des personnels

« Formation de la hiérarchie au management
« Accompagnement au changement

« Avancement, carriéres, indemnités

« Entretiens individuels

« Approche Human Side
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Type de systeme

Evénement initiateur

Evénement initial

Définition des barriéres

source de
danger
3. Chutes * Travail en hauteur * Déplacement sur un solo isati |
glissant, dégradé, rganisationnels
encombré ou inégal X Slg_nahsgnon . : . .
p » Maintenir les circulations dégagées
« Déplacement sur un sol | Mont des échafaud
en dénivelé ontage des échafaudages par une
* Travail en bordure de per,sc.)nne.competente o
vide (terrasses, quais de . Vern‘_mauon et conformité des
chargement, trémies, matériels
- Déplacements a pied| fenétres,) Techniques
 Accés a des parties Collectifs :
hautes » Echafaudages et échelles conforme
(armoires, rayonnages, | et maintenus en bon état.
plafond, ...) * Proscrire les moyens de fortune
« Utilisation d’échelles, (chaises, tables, ...)
d’échafaudages, * Eclairage des circulations
» Equipement de protection collective
(Garde corps, main
courante, ...)
Individuels :
« Equipements de protection
individuelle (harnais, chaussures
antidérapantes, ...)
Humains
» Formation et information des
personnels
4. Electricité  Contact direct avec | * Toutes les situations au

des éléments sous
tension en
fonctionnement norma

 Contact indirect
(contact avec des
masses mises
accidentellement sous
tension)

cours desquelles il existe
des possibilités
d’électrocution ou
d’électrisation liées a des
appareils, des installation
des machines ou des
outils.

Organisationnels

« Contrble et maintenance des
installations

« Habilitation du personnel

| * Signalisation et balisage

™ Mise en place de consignes et
procédures en cas d’intervention :
acces restreint, éloignement des
conducteurs, consignation...

Techniques

Collectifs :

« Privilégier la trés basse tension de
sécurité

« Protection ou éloignement des piece
nues sous tension

« Dispositifs de coupure d'urgence

« Privilégier I'emploi de matériel a
double isolation

Individuels :

« Equipements de protection
individuelle adaptés et en bon état
(perche, tapis, gants, outils, ...)

Humains
 Formation et information adaptées

aux taches de chacun
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Type de systéeme
source de danger

Evénement
initiateur

Evénement initial

Définition des barrieres

5. Equipements de
travail et
matériels de
laboratoire

Dangers liés :

* aux équipements e
matériels

(machines outils,
verrerie,

* Toutes les situations au
cours desquelles il existe
une possibilité
d’entrainement,
d’écrasement, de coupurg
de projection, de brdlure,

Organisationnels
« Utilisation d’équipements de travail
et de matériels adaptés, conformes,
| maintenus en bon état
[’ VVérification périodique

centrifugeuse, ...) d’électrisation, i ,Af_fi_chage des consignes et des rédles
d'intoxication, de heurt, d uF|I|sat_|on_ .

* aux matériaux ... lors du transport, de la ) Slgr}allsatlop et balisage des zones

usinés, analysés ou | mise en service ou hors ou élements a risques

traités service, de I'emploi, de la| Techniques

(copeaux, ppussiéres;,réparation, de la Collectifs :

produits, f_IU|des transformatlon, de la « Dispositif de coupure d’urgence, par

chauds, pieces maintenance, de atelier ou laboratoire

chaud;a\s, vapeurs, I'entr,e.ue.n, d_u nettoyage, | « Aménagement du poste de travail

poussieres, ...) de I'élimination (carters de protection, boites a

) o aiguilles, protecteurs, circulation,

* aux pro_dwts utilisés ventilation, ...)

pour 'usinage, « Gestion des déchets

'analyse ou le Individuels :

:E:g?;unxt des . quipements de protection
individuelle adaptés et en bon état
* Vétements de travail adaptés
Humains
 Formation et information a
l'utilisation et a la maintenance des
équipements et matériels

Type de systéeme Evénement Evénement initial Définition des barrieres
source de danger initiateur
6. Incendie e Présence de * Toutes les situations de¢ Organisationnels

matériaux ou produitg travail au cours * Organisation du stockage (locaux

combustibles : desquelles peuvent se | adaptés, quantités limitées, ...)

stockages de papiersg, trouver simultanément | « Organisation de I'alerte et de

cartons, produits présents un matériau ou| l'intervention des secours

chimiques produit combustible, une ¢ Laisser libres les circulations et les

inflammables ou source de chaleur et un | dégagements.

explosifs quelle que | comburant * Contréles périodiques et

soit leur forme maintenance des équipements ou

physique, aérosols ol installations techniques.

poussiéres en grandg: * Prévoir les permis de feu.

quantité * Signalisation et balisage des

dans I'air installations.

(atmosphére * Affichage des diverses consignes de

explosive), sécurité et des plans d’évacuation.

* Présence d’'un
équipement ou d’'une
installation
susceptible de
générer de la chaleur
: flamme nue (bec
bunsen), cigarette ou
mégot, installation

Techniques

Collectifs :

 Locaux et installations techniques
adaptés et en bon état, systeme de
sécurité incendie adapté (alarme,
détection, ...)

« Moyens de secours adaptés
(extincteurs, ...)

électrique

« Coupures d'urgence a proximité et
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défectueuse ou non
adaptée, électricité
statique, chauffage,
laser, travaux par
points chauds,

* Présence d’un

de l'air, produit
chimiques
(peroxydes, ...),

comburant : oxygéne

accessibles

Humains

» Réalisation d’exercices d’évacuatio|
et de lutte contre I'incendie
 Formation des équipiers incendie

Type de systéeme
source de danger

Evénement initiateur

Evénement initial

Définition des barriéres

7. Manutention
manuelle

Dangers liés a la
nature de la charge:

Nombre excessif de
manipulations :

Organisationnels
« Organiser et planifier les

manutentions (éviter les coups de feu.

* volume » mouvements : torsions, | * Mettre a disposition des boissons
« forme déplacements, .
. soulevements... Techmque;
* poids Collectifs :
« environnement et état du * Procurer des aides mécaniques
local adaptées
(état du sol, * Aménager les locaux pour diminuer
encombrement, ambiance,les distances, réduire I'encombreme
éclairage, ...) * Ventiler ou aérer (lutte contre la
* mauvaise organisation chale}Jr) Al ai
du travail . Ar_‘n_ehorer I'éclairage
u Individuels :
(pauses, travail en temps| * Diviser les charges pour réduire
imposé, ...) volume et poids
» Equipements de protection
individuelle
» Ergonomie des postes
Humains
« Formation des personnels aux gest
et postures
« Visite médicale d’aptitude
8. Manutention Dangers liés :

mécanique

 au déplacement des
engins

* ala charge
manutentionnée

e aux moyens de
manutention

* Collision, dérapage,
renversement des engins
chute, heurt, écrasement
des personnes, rupture,
défaillance des moyens d
manutention

Organisationnels

* Schéma de circulation.

» Habilitations des conducteurs
(CACES)

eTechniques

Collectifs :

« Etat des sols (nature, configuration,
défauts, ...)

» Matérialisation des zones de
circulation des engins de levage

* Zone inaccessible en dessous de |3
charge levée

» Matériel conforme et adapté aux
charges

assurées

Individuels :

« Utilisation de casques, gants,
chaussures de sécurité, lunettes ...

Humains

« Vérifications périodiques obligatoirg

[

» Formation des utilisateurs (cariste,
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pontier, ...)
« Visite médicale d'aptitude dans
certains cas.

Type de systéeme
source de danger

Evénement initiateur

Evénement initial

Définition des barriéres

9. poussiere de

* Présence de sources

» Toutes les situations au

Organisationnels

coton : AR R
: . cours desquelles il y a ung « Vérifications et controles
(mauvaises conditions ibilité d ‘inhalation ériodiques
de traitement de coton) g.OSSI ik ' b au
exposition externe ou * Ventilation
interne (contact cutané ou| « protection individuelle et
inhalation, ingestion) collective
depuis la réception de la | « Limitation du temps d’exposition
source jusqu'a son « Registres des contrbles
élimination : livraison, « Registre de suivi des sources et
manipulation, des déchets produits
transvasement, transport, Technigques
stockage, déchets o
Collectifs :
« Local adapté (ventilation naturell
et artificielle)
« Stockage sécurisé
 Consignes d'utilisation
* Présence d'appareils de contréle
adaptés
« Utilisation de matériel adapté
Individuels :
* Suivi dosimétrique
Humains
* Formation des utilisateurs
« Suivi médical des personnes
exposées
« Examen médical préalable a
I'exposition
Type de Evénement initiateur Evénement initial Définition des barriéres
systéme source
de danger
10'3';%;?;%3 Dangers liés : * Toutes les situations au | Organisationnels

e au degré de
pathogénicité des
agents biologiques
manipulés (virus,
bactérie, champignon,
parasite, OGM...)

* aux objets coupants,
tranchants, piquants

* a la libération de
produits biologiques
allergisants ou toxique

« a l'incertitude sur la
pathogénicité de

cours desquelles il existe
une possibilité de
contamination par
inhalation, par contact ou
Iésion cutanée, par contac
oculaire ou par voie
digestive (manipulation,

—F

des déchets,...)

» Toutes les situations
pouvant entrainer une
5 dissémination accidentelle
dans I'environnement

stockage, transport, gestign

« Dépistage systématique d’éventuels
contaminants.

» Réduction du temps d’exposition

« Limitation du personnel exposé

* Procédures en cas d'accident
d’exposition ou de dissémination

» Procédures de décontamination

* Gestion des déchets

Techniques

Collectifs :

 Locaux et équipements (poste de
sécurité

microbiologique, ...) adaptés au nivea‘u

de confinement
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certains produits
biologiques (culture
cellulaire, échantillon
de sang humain, ...)

* aux produits
dangereux pour
I'environnement

* Réduction de la création d’aérosols
Individuels :
« Equipements de protection

individuelle adaptés au
niveau de confinement et en bon état

Humains

 Formation sur les risques liés a la
manipulation d’agents biologiques (y
compris pour les agents de laverie)

« Vaccinations et surveillance médical
« Bonnes pratiques de laboratoires

« Examen médical préalable pour les
personnes exposées aux agents
pathogénes des groupes 3 et 4.

1)

Type de Evénement initiateur Evénement initial Définition des barrieres
systéme source
de danger
11.?&?&?&23 Dang_e,rs, lies aux * Toutes les situat_ions au| Organisationnels _ .
(chaine de propriétés physico- cours q§a§quglles il yaunge Subst|tut|on,par Qes produits moins
teinture) chimiques : possibilité d’'inhalation, dangereux, réduction des quantités

« produits inflammables
« produits comburants
« produits explosifs
« produits corrosifs

Dangers liés aux
propriétés
toxicologiques :

* produits irritants
* produits nocifs
* produits toxiques

« produits cancérogeng
*

« produits mutagénes
*

« produits toxiques
pour la reproduction (*

Dangers liés aux
propriétés éco-
toxicologiques :

* produits dangereux
pour I'environnement

Dangers liés a
l'incertitude
scientifique sur les
dangers des produits

synthétisés

d’'ingestion, de contact
cutané ou oculaire depuis
la réception du produit
jusqu’a son élimination,
(stockage, manipulation,
réception, transvasement
transfert, transport, gestig
des déchets,)

 Toutes les situations au
cours desquelles les
produits sont susceptibles
de déclencher ou de
propager un incendie

« Limitation du nombre de travailleurs ¢
de la durée d’exposition

« Intégration de la sécurité dans les
protocoles expérimentaux

Techniques

Collectifs :

« Systemes de captage a la source
(Sorbonne, bras articulé, ...) vérifiés ef
entretenus périodiquement

« Conditions de stockage adaptées

» Systémes de protection adaptés au
processus mis en ceuvre

Individuels :

« Equipements de protection individuel
adaptés et en bon état

=)

Humains

 Formation sur les risques liés aux
produits manipulés

« Information par une notice au poste d
travail

« Examen médical préalable pour les
agents exposés a des produits
cancérogénes, mutagenes, ou toxique

D
—

e

[2)
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Type de Evénement Evénement initial Définition des barrieres
systéme source initiateur
de danger
12.Travail sur L . L
écran Dangers liés : » Temps de travail, Organisationnels
. . G » Mode de travail (autonomie, prévision et
* a la sollicitation * Type de travail : saisie, o
| . . e variété des travaux, ...)
visuelle (taille des dialogue, transcription

* Pauses régulieres
« Organisation : autonomie¢ * Choix de logiciels "conviviaux"
ou pas, pauses possibles

caracteres, brillance
de I‘écran, distance d
vision...)

D

Ol'llechniques

pas £
* & une mauvaise Collectifs -
osture (cou, dos et « Contraintes » Ambiance (éclairement, bruit ambiant,
b ' ergonomiques (écran, )

membres supérieurs) . ] e L )
clavier, siege, logiciels,) | Individuels :

 a I'ambiance » Ergonomie du poste adaptée a
(éclairement, bruit, l'utilisateur : bureau, siége, écran, clavier,
chaleur) repose pieds, souris, ...

Humains

» Formation et information des personnels
sur les conditions difficiles du transfert de
technologie (postures, logiciels, ...)

13.Autres Les moyens de prévention peuvent étre

. * Tabac, alcool, » Modification du S . :
risques inspirés des techniques classiques de
drogues et autres comportement et de la . ! A )
roduits psychotropes vigilance des agents s'ils prévention mais peuvent aussi relever qu
P psy Pes Vig 9 domaine social, médical ou

sont sous I'emprise de -
P organisationnel
substances psychotropes

» Déplacement en . . : * Etayage
voiture, en moto ou Tabagisme actif ou passjf, Accompagnement des personnes
vélo « Utilisation d’engins ou | * Interdiction de fumer

véhicules sur des voies | ¢ Signalisation routiére

publigues ou privées * Information, formation

A. Résumé concernant I'étape 2 : Identification dedangers

Le tableaulV.l.12 reprend le résumé des points positifs. Le tablBaul3 reprend les
difficultés observées lors de I'étape 2 du moduldeAMOSAR. Il montre aussi si les difficultés
sont apparues ou pas a la COTITEX,
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Tableau IV.1.12
Synthése des points positifs de I'étape 2

Points positifs

- Repérage des sources de danger connues et inco(repésage géographique, prise|de
conscience du volume)

- Construction de scénarios sans rentrer dans l¢éidonement trés détaillé de I'installation

- Recueil de I'expérience non exploitée et non trassm

- Mise en cohérence des travaux passés de prévdatimes de dangers, arbres des cayses,
fiches de sécurité, recueil des incompatibilitésnidues, etc.)

Tableau IV.1.13
Synthese des difficultés de I'étape 2

Ecarts, difficultés Plus généralement

- Probleme de stabilité et de compétences
nécessaire pour chaque étape et pour chague manque de perception des besoins de MADS

sous-systéme dans le groupe de travail - manque de disponibilité des membres de
- Difficulté de création d’une dynamique de |I'entreprise
groupe

- Difficulté pour le groupe de I'intégration de
MADS en détail : probleme de confusion entre
evénement et flux
- Confusion dans la grille 1 des sources de
danger identifiées selon les flux qu’elles créent
(ex : incendie)
- besoin d’'une grille 1 adaptée au domaine |Besoin d’'une pré-analyse des risques du
d’activité domaine d’activité : manque de données
- tableau A : les spécialistes des sous-systemekes taches de listage des sources de danger et
sont & nouveau sollicités pour le remplissagg de remplissage du tableau A peuvent étre
tableau (comme pour la grille 1) effectuées en parallele
- tableau A : exploitation difficile des risques | - le modele MADS est adapté aux risques a
chronigues composantes principales événementielles
- pas de dynamique de groupe, pas de possibiltéu d’habitude de travail en groupe dans ces
de regrouper ces spécialistes entreprises
- les scénarios issus de [limaginatjerdilemme entre un groupement de peu de
proviennent plus facilement d’'une mise |@Brsonnes (3 ou 4) hors terrain, et un
situation du groupe sur le terrain regroupement minimal (2 pers) sur terrain
- les scénarios longs proviennent uniquement ?éjs scénarios lon t difficil i
retour d’expérience sauf si le schéma des bpites gs sont ditficiemen

. . Imaginables
noires est exploitable
-en cas de scénarios trop nombreux, diffictHtéolume de données trop important en sortig de
dans la construction du schéma des boites npiateau A
- difficulté d'imposer le cheminement
systématique pour chaque phase de V'E\- Paeredondance est synonyme de perte de temps
chaque source de danger de chaque sous-
systeme

- modele trop complexe
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Est présenté ci-desso(iBableau IV.1.14 un extrait du tableau A issu de la mise en plaze d
I'étape 2 dans la COTITEX (Batna), Ce tableau estddé du tableau de travail regroupant les
événements finaux et les flux de danger observéocaus de cette étape d’identification des
scénarios d’accidents.

On note le caractére inachevé du tableau A et lmhwaire approximatif (associé a un

vocabulaire intra-entreprise) employé qui montteatdifficultés du groupe de travail a suivre le

processus de danger.

Tableau 1V.1.14 Extrait du tableau A issu de la mise en place éapie Zans la COTITEX

1 2 3 4 5 6 7 8
Barre coincée| Chute de Contacte cutané | Contacte Inhalation | Rejets de | Dégagement | Arrét de
hauteur ou oculaire (et homme/prod | produits produits | de produits chaine de
(homme) mains et visage) | uits toxiques oxydants | nocifs pour production
avec produits chimiques nocifs ou 'homme (une ou
chlores plusieurs)
causes
mécaniques
ou
électriques
9 10 11 12 13 14 15 16
Arrét de Arrét de Mélanges Arrét de de | Arrét de Coupure | Probléeme de | Problemes
chaine de chaine de indésirable de la station l'usine d'eau de | stockage de | de qualité
production (1 | production (1 | produits 'usine liquides du produit
ou plusieurs) | ou plusieurs) | chimiques fini
causes causes
chimiques humaines
17 18 19 20 21 22 23 24
Utilisation Manipulation | Problémes de Mauvais Pieces a Contact | Contact Endommag
partielle du manutention | qualité des finissage, refaire homme/p | homme/ ement
matériel, non | etc produits pieces a roduit électricité chimique
entretien supplémentair jeter toxiques des piéces
es produites
(se trouvant
dans le
produit
corrosif)
25 26 27 28 29 30 31 32
Endommagem Endommagem Contact eau/acide Dégradation | Panne du | Pollution | Evacuation Carence en
ent chimique | ent thermique | réaction des bains de | matériel du milieu | de l'usine ou| produits
des piéces des piéces chimique colente| coloration connexe aquatique| d’'une partie | chimiques
produits et/ou | produits et/ou critique et/ou du
du matériel du matériel sol
33 34 35 36 37 38 39 40
Carence en Contact Troubles Homme/ Matériel/ Arrét de | Incendie Incendie
matiére homme/machi| musculosqueletti | bruits, vibrations | chaine- chimique électrique
premiere a ne, chocs gues manutention vibrations cause
traité mécanique,.. | manuelle électrique
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41 42 43 44 45 46 a7 48
Incendie Glissement de| inondation Problémes de Shuntage | Probleme | Modification | Manque de
thermique terrain confiance, on| des de des arrétes de¢ manutentio
cache sécurités communi | déclaration n
cation, de| ou
contact d’autorisation
49 50 51 52 53 54 55 56
Chute de Dégagement | Fonctionnement | Tension, Mort coupures | Probleme Perte de
plain-pied, de produits dégradé d'un stress, conflit| d’homme d’accueil des| productivité
homme nocifs lors élément entreprises
d’'incendie extérieures
57 58 59 60 61 62 63 64
Mauvais Ambiance de | absentéisme Dégradationn Remontage| Perte/ Pertes Non
exemple travail du matériel | cuisine de | méconten| financieres conformités
probléme aved et/ou du couleur tement qualité
la hiérarchie batiment client internes ou
externes
65 66 67 68 69 70
vol

Exp : exploitation

maint : maintenance

trans : transitoire

regl : réglages

Type de Phase | Evénement Evénement initial Evénement Ens principal.
systeme source | de vie | initiateur renforcateur Effet
de danger
Lie au contenant Lie au contenpu
Transfert de maint Transfert de Ecoulement de | Floculant Nettoyage a I'eau
floculant dans floculant (cuisine| floculant surle | glissant rendant le floculant
SIPHOS de couleur) dans| mur de rétention invisible
de conteneur a
conteneur dans
une rétention
Station escalier exp Escalier raide
et glissant
Station Exp Floculant glissant et irritant
floculant maint
Dépotage siphog maint Dépotage sous Tuyau de Manometre et
pression plastique soupape pas
souvent révisés
Siphos, colonne| expl Débordement Douche de
de solvant solvant, attaque
des peintures
(gras et
corrosifs) 3, 25
Siphos expl Additif pour colorants azoiques Pregliniitant et toxiques 35
Step maint Remplissage Pb de détection | débordement 5
vinylsulfone de niveau
Siphos, step expl Camion bennes Décrochage de visibilité et 34
maint la benne place de
manceuvre
réduites
Siphos, step expl Camion bennes, Camions en Pas de permis 34
et camions de nécessaire pour le
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maint livraison marche arriere camion interne,
exiguité de l'acces
siphos expl Polymeres Substance Produits stockés a | 39
maint viniliques toxique portée de la main
Siphos step maint Entreprises Pas de plan de prévention ??
extérieurs
siphos exp Gel+ air humide Moins 10°C 12
Siphos, step Exp Livraisons Peu Pb de greve des Recharge en 13
produits d’autonomie fournisseurs, niveau bas
chimiques etc...
Siphos, step, Exp, Equipe réduite, | Pression de la | Conducteur Travailleur isolé le| 12, 13
homme maint siphos et step, | part des seul week-end, tension
pb de gestion des utilisateurs ponctuelle, horaire
priorités, travail d’'arrivage des
posté camion non
contrélé
Siphos, step Maint Identification tuyaux, pompes Mauvais videng | 3,4,5,...,2,49,12,
chimique avant les 13
interventions
U3 mécanique Maint MACYL. Arrét | Machine a Machine non 34,53
et maintenance | redémarrer congue en incluant
en shuntant les les modes de
sécurités maintenance ou de
réglage
U3 chimique Exp Dégraissage du| Opérateur sur 34,2...
Aprés | bain a la la cuve
le WE | raclette
U3 thermique Esp lavage des Tuyaux de vapeur a hauteur 4
maint | Mains & un point humaine
d'eau dans la
rétention
U3. montage Exp manipulation de Pinces 54
K7 coupantes
U3. Monte Exp monte charge a | Méconnaissance Remise en route lors de l'interventian34
charge maint sangles, panne | du processus dg d’un autre opérateur
verrouillage
laboratoire Exp Transvasement| Bidon glisses des mains et tombe 3
d’'acide sur la paillasse
phosphorique
U3 machine Maint Chargement Déplacement par chaine et 34
perchioréthyléng déchargement rouleaux
Circulation Exp Pas de matérialisation des voies ge 34, 49, 53
circulation
U3 chaine et Exp Besoin d’eau Le tuyau d'eau qui a été tiréeasQuelqu’'undansla | 3,5, 34
rétention la vanne d’acide sulfurique rétention
U3 machine Tast Pas de sécurité en fonctionnemen 54, 34
prototype
U3. mécanique Exp Passage sous l¢ Palan ne détecte que la présence Formation aux 34,53
maint palan de transfert de chariot risques de I'équipe
pour le de nettoyage
nettoyage
U3. Chimique, | maint Travaux sur les | Opérateurs sur | Deus palans dg Pb d’accueil des | 2, 3, 4, 53
entreprise cuves d’'acide les cuves chaine en entreprises
extérieure phosphorique, fonctionnement extérieures
nitrique et pas d'arrét
sulfurique a d’'urgence au
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85°C milieu de la
chaine
U3, mécanique | exp Panne palan Palan pt critique  Palan de 8
production T transfert unique|
u3. expl Défaut Oubli des barres dans le bain Pas de voyant de | 20, 52
Electronique d’automate d’oxydation mise en défaut
qualité
U3. Chimique. expl Phase de teintufe  Fuites machin®¥apeur toxique 5, 56
a coloration
Usine, Exp Visite de 'usine par des clients Pas de 3,4,5,57
chimique tranc connaissance des
mécanique, etc consignes de
sécurité, pas de
port des EPI
Usine exp Pb hiérarchique Pas d'obligation de geisges Les supérieurs 57,52, 3, 4,5, 53
consignes hiérarchiques ne
portent pas
forcement les EPI
U3. mécanique exp Manipulation deBasculement Pas de port 34,35+G213
stockeurs de K7 | roulent mal systématique de
a roulettes chaussures de
sécurité
Usine, chimique| maint Réparation d'unePompe encore sous pression Pas de portde| 3,4,5
pompe combinaison
chimique et de
lunette
usine Exp Pb de Méconnaissance des risques, des ‘chaque personne | 52,57
maint communication | EPI, des évolutions de L'usine. | a maintenant ses
affichage EPI, sauf
combinaison ?)
Siphos exp panne 13
Siphos exp Pas assez d’acide produit Surtout poyrPas de stock 13
U1, U2 suffisant
Usine, montage,| esp Ergonomie du Chatriots, 35
homme poste piétinements
Usine, montage,| exp changement de | bras retourneur mais maintenant bouton d’arrét mlanu| 34
mécanique k7
homme
Usine exp piéces coincés opérateur n'attend | 34, 35
démontage sur la k7 pas arrét machine
mécanique pour élever les
pieces
U3, mécanique exp vérification pilote sur fonctionnement| zone interdite mais| 2, 34
qualité des bascule du palan de accessible
piéces pendant transfert
I'égouttage
U3, mécanique, | maint Travaux avec Echelles sur une partie mobile Shuntage des | 2
maintenance échelle dans sécurités de la zong
dans la zone deg zone normalemnt
autoclaves interdite pdt le
fonctionnement
des avettes
U3, mécanique Exp Poste de transfert ~ Transfertipai®ie non protégée 34
grillage bas
U3 mcaique Exo, | Transformation | passerelie étroite non protégée 2
regl, du halt de
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maint montage U1U2
U3 mécanique Exo, | Accés exigu Descente des escaliers en biais 35
regl,
maint
U3 montage exp | Onmonte Ca coince 56, acces répété et
souventsurles | goyvent exigu
bois
U3 montage, | exp Bol vibrant bruit 36
bruit
U3, bruit exp Bruit du palan Palan vieilissant | 36
U3, U1u2 Exp Pb de qualité des pgmontage Fils électrique au | 23
pieces mouillé sol
Usine Exp Allergie au Ringage de 4,5
permanganate | l‘eau de javel
u1U2 exp Besoin de passer py exigiiité de Accés 3,4, 34
q une chaine a | pacces correspondant trop
lautre long, ou étroit ou
dans zone de
transfert palan
uliu2 Exp Pb d’augmentation de la températurBouitionnement (minimum 95°C) 3,4,5
de colmatage
uiu2 exp Vidange cuve Pompe « externe », fil électrique 23
tente dans I'eau
uiu2 Exp Barre coincée | Temps trop long dans colorant 8,21
mécanique,
qualité
U1U2 chaudiére| exp Panne chaudiere| Refroidissement 21
colmatage
U1U2 chimique | exp Décrochage 3,4
barre
uiu2 Exp, Remontage bain 3.4
trans soude
Palan exp courroie Usure, Barre tombe
coincement et/ou se coince
U1U2 chimique | exp Manque Barre se coince (on vise mal la Barre coincée
d’expérience cuve)
uiu2 exp Pose de labarre | on yenleve pas| 8, 56
mécanique sur le transfert le palan
U1U2 caine A exp Pose d'une bare | pajan coince, sangie se déroule 56, 20, 31
sur une autre
u1u2 exp Zone de transfert pajan pose sa charge si pas de 34
cellules de détection
U1U2 chimique | exp Vapeur 5
trichloréthyléne
U1U2 chimique | exp brillantage Vapeur monte | Homme sur le | chaleurs 5
jusgu’a la hotte | trajet des
vapeurs
U1U2 chimique | Exp, Remontage baing \/ersement de | basculement Bac 3,4
trans poudre obligatoirement
rempli d’eau
uiu2 exp vapeurs Condensation au niveau du toit oy 58
fuites
U1U2 incendie | Exp, Vider cuve avec | oypli darreter ces résistances Cuves plastiques4, 41
thermique trans resistances pas de sécurité

chauffantes

niveau
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Marquage sac de

Usine exp : Pas d’indication | Manipulation sans précaution 3,5
produit de danger
Usine exp mélange Acide avec Réaction Contact avec 5 ou 39
alcalins (soude, | (chlore ou homme ou
javel) exothermiques)| inflammation
Usine exp Javel surle sol | javelvasans | Dégagement 5
rétentions acide| de chlore
u1U2, U3 Exp, | Mélange eau et | peactions
chimique trans | acide, montage | exothermiques
bains
d’oxydation
U1U2 ou step ? | exp Permanganate a| ayto 39,13
incendie coté d'un inflammation
stockage comburant
U1U2 U3 ? Exp, | Préparationbain| peactions Produits 3,4,5
trans | Prillantage exothermiques | agressifs
U1U2 chimique | Exp, Remontage bain | Reaction fortement exothermique, 3,4,5
themique trans oxydation 80°c déformation du
matériel + C121
Stock U1U2 exp Emballage Pas ports permanganate | Colorants 3,39
chimique ouvert d’étiquette organiques a
u1lu2u3
STEP stock exp TPH solvant Produits stockes a | 39
inflammable coté
uiu2 Exp, Pompe acide Utilisation pompe acide pour pomper décoloration 5
décoloration trans chlorée
Décoloration Exp | Décoloration sur| gepordement mélange chlore 5
fosse de reprise acide
acide
U1U2 chimique | exp Barre coincee 1 | |ntgrimaire sur | ? Produit et 3,4,5,56,53
cuve (eau, température du
acide, soude, produit de cuve
etc.)
uUiu2 exp 1 Opérateur sur id 3,4,5, 56,53
mécanique cuve
chimique
Décoloration exp Temps de Non Vidanges Contact avec 3,53
décoloration consommation | simultanées des effluents acides
insuffisant de tout le chlore| colorants de
'usine
U3, mécanique | exp Erreur P}um&llins Pb automate Palan fou Arrachement des 38, 34
(prise d'origine) butoirs, balayage
des zones
d’entretien
uUluz, U3
magasin exp Constitution de | coyrant d'air, températures 58
lot froides
Magasin exp Nouveau cutter | ytjlisation des anciens encore 54
mécanique rétractable
Magasin exp hiver Accélération du travail, ripage 26, pb de
sur neige, etc. transport
Réfrigération exp Deéfaut Pb deau 31,20,21

réfrigérateurs

B. Synthese de I'étape 2 : Identification des dange
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Dans l'étape 2 également, nous constatons que rleuldénent de cette étape ne pose pas
obligatoirement des difficultés. Le volume de dagmdevient problématique dans cette étape.

Les blocages observés peuvent avoir des sourdexcths et étre différents. lls peuvent provenir
de la méthode elle-méme (bien que le probleme gtatian du modele MADS aux risques
chroniques soit purement méthodologique) mais alesdinterface entre la méthode et le type
de PME (ex : la grille 1 de MOSAR n’est pas adapi¢elomaine du textile).

Dans l'étape 2 les blocages naissent essentielledeenette interface mais ils ne sont pas tous
du méme ordre: l'adaptation de la grille 1 au tyg&ctivité est dordre technique
principalement mais la constitution d’un groupetdsail rassemblant toutes les compétences
reléeve d’'un probleme d’organisation et de défimtides besoins en connaissances pour la
méthode. Quant a la motivation de I'entreprises ek sera pas assurée si I'entreprise n’a pas
clairement explicite ses besoins ou bien la métMASAR n’est pas pour y répondre.

3.2.4 Etape 3 : Analyse des risques par identifidain des scénarios
A Résumé de I'étape 3 : Analyse des risques par m#ication des scénarios

Le Tableau IV.I.15 reprend sous forme de tableavétimé des points positifs. Le tableau
suivant (Tableau IV.1.16) reprend les blocages nkéselors de cette méme étape du module
deMOSAR.

Il montre aussi si les difficultés sont apparuepas dans I'ensemble des trois entreprises.

Tableau IV.1.15
Synthese des points positifs de I'étape 3

Points positifs

- Prise de conscience par I'entreprise de la présgmcisque (en fréquence).

- Prise de conscience par I'entreprise de la grapiigsible des risques engendrés par|des
installations, les produits employés etc.

Tableau IV.1.16
Synthese des difficultés de I'étape 3

Ecarts difficultés Plus généralement

- mise en place des échelles de la grille G/P avant
I'évaluation de I'occurrence et de la gravité daguine - besoin de référentiels
scénario

- besoin de référentiel de gravité fondeé
sur des données dépassant le cadre d
I'entreprise, pour que cette estimation
dépende moins de la culture de
I'entreprises

4

- suivant le mode de raisonnement, probabiliste ou
déterministe, la gravité estimée peut énormémengiva
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- pas de possibilité d’évaluation quantitative sesnarios,
de par leur forme ne permettant pas le calcul éceamt |- Le raisonnement quantitatif n’est pag
pas des arbres de défaillances par exemple). IRarai | permis de par la forme des scénarios.

les données quantitatives ne sont pas disponibles.

- Utilisation d’échelles qualitatives ayant un repé
quantitatif (des fourchettes de valeurs)

- difficultés de détermination des fréquences s
accidents jamais observés. DELPHI

- besoin d’un référentiel temporel (bis)

[11.B Synthése de I'étape 3 : Analyse des risquesapidentification des scénarios

Les obstacles survenant paraissent principalenssosides caractéristiques intrinseques de la
méthode utilisée (probleme de la forme de l'arbiggdue par exemple). La méthode manque de
précision sur les outils d’évaluation a mettre eviee

Toutefois, méme avec des changements d’outilsaliétion précise dans le contexte est

quasiment impossible du fait du manque de donnagédt se demander plus généralement si
les indicateurs de gravité et de probabilité sapta@tables dans ce type d’entreprise, les besoins
de la méthode en données (du type gravité et pildBam’'étant pas en adéquation avec les

ressources en données de I'entreprise.

3.2.5 Etape 4 Négocier les objectifs globaux
3.2.51 Phases explicites de I'étape 4 lors de la mise@uvre
1- Mise en place d’'un groupe de travail.
2- Définition d'une échelle de probabilité valable ptensemble des cibles.
3- Définition d’'une échelle de gravité pour chaqudecib
4- Négociation de la limite d’acceptabilité des gsll@ravité/Probabilité obtenues.

5- Placement de I'ensemble des scénarios produitd'd¢tape 2 dans la grille G/P/A :
hiérarchisation.

6- Découverte des scénarios inacceptables
- pour une cible
- pur I'ensemble des cibles.

A Résumé de I'étape 4 : Exploitation des scénarigmur I'hiérarchisation des risques et
I'allocation des barrieres de sécurité.
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Le tableau IV.1.18 reprend le résumé des pointstifeosLe tableau suivant (tableau 1V.1.19)
reprend les blocages observés lors cette méme dtap@dule A de MOSAR. Il montre aussi si
les difficultés sont apparues ou pas dans I'enseiids trois entreprises.

Tableau IV.1.17
Synthése des points positifs de I'étape 4

Points positifs
- Hiérarchisation de scénarios souvent nombreuxnaitalint une trop grande subjectivité
- Séparation des scénarios possibles de ceux unigqug@haesibles

- Visualisation des scénarios inacceptables (nonmbseréduit par rapport au nombre total
de scénarios)

Tableau 1V.1.18
Synthése des difficultés de I'étape 4

Ecarts, difficultés Plus généralement
- la limite d’'acceptabilité est fixée aussi au dépa mise en parallele de taches nécessitant les
guand le groupe de réflexion comprenant le che&fmes compétences et dont la quasi-simultanéité
d’entreprise est encore disponible ne géne pas le déroulement de I'étude.
- utilisation des fréquences et non des probab|lité besoin d’expertise, d’expérience d'aufres
gui ne sont pas manipulées dans ces entreprisesntreprises ayant les mémes types de risqueg dans
lesquelles les accidents ou incidents ont| été
observés.
- difficulté voir impossibilité pour fixer une chronicité des risques difficilement prise |en
échelle de gravité pour les accidgmtsmpte par la méthode
environnementaux donc pour fixer une limite

d’acceptabilité.
- Non-hiérarchisation des risques - le caractére événementiel de la grille
environnementaux gravité/probabilité ne permet pas de prendre gn
compte les risques environnementaux.

B Synthése de I'étape 4 : Exploitation des scénas@our I'hiérarchisation des risques et
I'allocation des barrieres de sécurité.

Les blocages issus de cette étape sont semblabiles entreprise a I'autre. Les principaux,
concernant la difficulté de la prise en compte degues chroniques, ont des causes provenant
uniquement de la méthode et des données qu’elleapable de traiter. Le modele MADS et les
criteres d’évaluation des risques conviennent quasi uniguement aux risques événementiels.

C Modifications et compléments apportés lors de lt@pe 4

« 1° Point : Mise en place d’'un groupe de travail

122



Etude de UImpact du Transfert de Technologie En Vue d’une Amélioration de La Gestion des Risques Industriels :
Cas de UIndustrie Textile Cotitex-Batna

Le groupe de travail nécessaire pour fixer les ehee gravité et probabilité n'a pas besoin
de comprendre des opérationnels, les responsaitesité ou autres responsables ayant une
vision globale des contraintes de I'entrepriseisefit. Cependant la présence d'un dirigeant
peut donner de la crédibilité a ces échelles, présence est en revanche indispensable lors de
la négociation de la limite d’acceptabilité.

Dans les faits, lorsque le groupe s’est réuni pawutétermination des échelles de gravité et de
probabilité, la négociation de la limite d’acceplitd a ensuite naturellement eu lieu avec 'un
des dirigeants, avant I'évaluation des scénarios.

« 2°™Ppgint : Définition d’une échelle de probabilité valable poul’ensemble des cibles

La notion de probabilité n’étant pas parlante purgroupe, I'échelle de probabilité a été
transformée en échelle de fréquence.

La mise en place des échelles débute par I'estimates maxima. Si I'entreprise est incapable
de se fixer un maximum pour la grille concerndiitomme au travall, 'animateur peut faire
appel & une notion commeFAFR* (valeur moyenne pour un secteur d'activité donnér fres
accidents mortels) pour fixer une limite a ne pépasser. Cette notion est toutefois étrangere
aux entreprises étudiées.

Pour la cible"installatiorf, comme pour la ciblé homme au travdi] les échelons pour chaque
grille ont été ensuite aisément fixés par le grolyes entreprises ont décidé de garder la méme
échelle de fréquence pour les deux grilles.

En revanche, pour la cibléécosystemes et populations extérieUresette phase a été
problématique, voire impossible, les scénariosafdismajoritairement appel a des risques
chroniques (pollutions chroniques des eaux rejetgessence chronique d’acide dans les gaz
rejetés, etc.). Ces risques ayant une manifestatiofa durée sont non événementiels et ont une
probabilité fixée a 1.

« 3*™point : Définition d’'une échelle de gravité pour chaque cile

La gravité est fixée aisément, a la fois pour lecl homme au travdil(reprise de I'échelle des
“ CNAS? “ Algérie) et pour la ciblématérie!' ('entreprise ayant une idée assez précise de sa
vulnérabilité en cas de retard de livraison pangde).

Pour la cible"écosystemés I'entreprise n’a pas pu trouver une échelle dwrigg commune a
tous les types de risques (dépassement du sergjatetaxe associée aux quantités de polluants
rejetées, etc.). La grille de probabilité/ graviaeleptabilité n'a donc pas été construite. Ces
risques n’ont pas été hiérarchisés.

« 4*™Ppgint : Négociation de la limite d’acceptabilité des gries gravité/probabilité
obtenues

FAFR" (Fatal accident Frequency Rate) : Nombre d’accidemirtels pour Iheures d’exposition au risque
CNAS": Caisse Nationale Assurances Sociales (Algérie)
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La négociation n'a pas créé de conflits. La linggt donc jugée crédible aux yeux du groupe de
travail mais le chef d’entreprise a considéré demtieprise, toute seul, ne pouvait donner une
limite d’acceptabilité valable aux yeux de la lgu{ n’en impose pas d’ailleurs).

L’évaluation du couple Fréquence/Gravité des steénaerminée (phases 2 et 3 de I'étape 3), la
mise en place des scénarios dans les grilles audténatique puisque ces grilles ont servi de

base a I'évaluation.

* Visualisation

Cible : homme au travail

Gravité

5 morts

4 blessures graves avec
arrét de travail

prolongé >1mois

3 jours a 1mois

d’arrét de travail

2 jours d’arrét de travail

blessure sans arrét
sans IPP (avec

1 déclaration ou non)

Tres rare rare
25ans <..<75 5ans<..<25
>7E ans ans ans
F E D

fréquent

lan<..<bans

trés fréquen Frequence

1mois<..<lan>1mois

Figure IV.1.2 Grille Gravité/Probabilité/Acceptabilité (homme)
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Cible : installation

Gravité

Machine hors service a
remplacer

Machine endommagée
réparation faisant appel
a 3intervenants
extérieurs

Immobilisation
courte de la

machine

Réparation immédiate
par la maintenance

Trés rare rare
25ans <..<75 5ans<.<25
>7E ans ans ans
F E D

fréquent

lan<..<bans

tres fréquent Fréquence

1mois<..<lan>1mois

B A

Figure IV.I.3  Grille Gravité/Probabilité/Acceptabilité (instaliam)

Suivant les échelles déterminées, l'entreprise acéplles scénarios dans les deux grilles
d’acceptabilité (dépourvues de la limite d’accepii#bpour ne pas biaiser I'évaluation). Ces
résultats sont reportés dans le tableau suivanis Tes scénarios jugés inacceptables, pour 'une
ou l'autre des cibles prises en compte ont été soartétape 5 de recherche de barrieres.

3.2.6 Etape 5 : définir les moyens de préventiored risques principaux et les qualifier :

Phases explicites de I'étape 5 lors de la mise enve :

1. Formation du groupe.

2. Présentation des résultats de la hiérarchisatisrsciEnarios aux nouveaux membres,

sous forme d’arbres logiques.

3. Réflexion
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- lecture explicative, validation.

- recherche de solution avec vérification du bierdtode la ou des barrieres proposées.
4. Qualification des barrieres

5. Fin de l'analyse

Suivant les échelles déterminées, l'entreprise acéplles scénarios dans les la grille
d’acceptabilité (dépourvues de la limite d’accepit#bpour ne pas biaiser I'évaluation). Ces
résultats sont reportés dans le tableau suivants Teés scénarios jugés inacceptables, pour la
cible prise en exemple a été soumis a I'étaperecieerche de barrieres.

Tableau 1V.1.19
Extrait des résultats sur I'évaluation et la hiéingsation des scénarios de la COTITEX (reprise
des scénarios vus pour le tableau A)

N° de scénario Fréquence Gravité
d’apparition Cible Gravité associeg Acceptabilité (A)
estimée a la cible inacceptabilité
1)
1+2 D Homme 4a5 1
3 D Homme 3 A
Matériel 2 A
4 F Homme 5 1
Matériel 1 A
5 D Homme 4 1
Matériel 3 1
6 CHRONIQUE Homme ? ?
7 cCab Homme 4 a5 1
8 D Homme 4 1
Matériel 3 A
9+10 E Homme 5 1
Matériel 3
11 BaC Homme 5 1

» Echelles: Voir figure 1IV.1.2 et figure IV.1.3 (grilles gnété/probabilité (homme) dinstallation)
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A. Résumé de I'étape 5 : définir les moyens de préntion des risques principaux et les
qualifier : Phases explicites de I'étape 5 lors da mise en ceuvre :

Le tableaulV.l.20 résume des points positifs. Le tableau suivamidgsalV.1.21) reprend les
blocages observés lors de cette étape du moduke MQ@ISAR. Il montre aussi si les difficultés

sont apparues ou pas dans I'entreprise étu

diée.

Tableau 1V.1.20
Synthése des points positifs de I'étape 5

Point

S positifs

-Bilan global et visuel des scénarios inaccept

organisationnelles

aplwise de I'étape précédente)

-Placement et recherche des barriéres facilitéiagfarme arborescente des scénarios
-Visualisation par I'entreprise des mesures déjplace (cela permet de vérifier leur cohérencéest
crées une si on s’apercoit qu’elle est absente)

-Adaptation totale des barriéres proposées aur@iges analysée
-Réflexion productive pour la définition des bare® a mettre en ceuvre
-Provocation de réunions et groupe de travail pdaur définition des barrieres davantg

\ge

Tableau IV.1.21
Synthése des difficultés de I'étape 5

Ecarts, difficultés

Concepts reliés

-besoin d'arbres logiques enrichis de portes
booléennes pour une meilleure définition des
barrieres (nombre suffisant)

-I'entreprise a du posséder I'expertise pour def
le nombre minimal de barriéres : la forme des
scénarios doit le lui indiquer

ini

- peu de distinction entre barriéres technologig
et barriéres d’utilisation, trouver 1 barriere séan
suffisant a I'entreprise (pas d’évocation de
redondance des barriéres)

ues
b peu de notion d’efficacité et de fiabilité des
barriéres dans nos trois entreprises

- difficulté de vérification de I'efficacité de la
barriére (par I'évaluation de redondance des
barrieres)

dans les étapes 3 et 4

-méme difficulté de raisonnement qualitatif que

- difficulté pour fixer des barriéres allant auale
de la proximité du risque défini

- 'organisation du travail est difficile & mettea
cause : le traitement des risques n’est pas ser
toucher les fondements du travail (remise en
cause plus facile lors d’'une modernisation de
processus par exemple)

- peu de barrieres avec I'animateur, besoin d'yn

autre groupe de réflexion “interne”

- peur de la vérification des actions par un tiers
difficulté de visualisation des objectifs de I'até
1,230-2

- pas d'utilisation des tableaux B et C fournis
MOSAR pour définir et qualifier les barrieres

- aLorutils non adaptés au contexte des entreprisg
extile, les connaissances qui y sont intégrées

bs de
ne

les concernent pas
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-'analyse des risques ne posséde
lui permettant d’évoluer avec l'instal

pas de mpduleéthode employée ici ne propose pas un
lation processus d’amélioration continue de la
prévention

- probléeme de validité de I'analyse dans le temps,

V.B Synthese de 'étape 5 : définir les moyens geévention des risques principaux et les
qualifier : Phases explicites de I'étape 5 lors da mise en ceuvre :

On remarque que ces blocages finaux dépendend¢éomEme plus ou moins de la méthode. Par
exemple le manque de module interne a la méthode paivre les modifications de
l'installation industrielle semble trés lié a la timéde telle gqu’elle est définie, alors que
l'inadéquation des tableaux B et C de MOSAR au extet reléve davantage de l'interface

méthode / entreprise et la culture

ou des pratigesentreprises.

Tableau IV.1.22

Résumé de I'application concrete de MOSAR a I'erise COTITEX

Nbr d’agent interlocuteur

Entreprise COTITEX Batna (15 personnes)

(animateur)

Temps (en jours) dans l'entrepridetape 1: 2/3| Etape 5:
pour chaque étape Etape 2:1
Etapes 3+4 :| Total : 3mois
1/3 + 1/2
Temps de travail hors installatioB a 4 mois

Sans compter le temps de
recherche des modifications

Temps maximal d’'une intervention

15 jour voir plus

Interlocuteurs / groupe de travalil

Groupe de tlapau variable avec uniquement des exploit
tenant aussi parfois le role d’'intervenants
Groupe de travail restreint mais comprenant souviélt deg
effectifs.
Pas d’opérateur n’étant pas non plus un exploitant

ants

Documents produits

La majorité des documents prescrits pas MOSAR t@npedduits
schéma de l'installation modélisée, tableau descesude danger
tableau A, schéma des boites noires scénariok gril
d’acceptabilité. Pas d'utilisation des tableauxtE&e

Ajout d'un document de travail supplément : la mise en forme
des scénarios sous la forme d’arbres logiques

Rappel : caractéristiques de I'entreprise échantitin
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Tableau IV.1.23
Rappel des principales caractéristiques de I'erige@chantillon
Entreprise
COTITEX
Effectif 1570
Volume de production
Activités Traitement de coton et fabrication textile
Structure Entre simple et mécaniste

Structure de gestion des risques | Institutions et organismes extérieurs
(installation classée soumise a
autorisation)

Niveau maximal de formation des Techniciens (dirigeants)
cadres

3.2.7 Difficultés

A lissue de ce chapitre, nous pouvons voir quenkjue la mise en ceuvre MOSAR ait
fourni des résultats fructueux, des blocages, pagiment de méme ampleur, sont apparus. Ces
difficultés ont concerné principalement :

= La constitution et la stabilité du groupe de travai
= Le besoin d’expertise
= La prise en compte de la chronicité des risques

= L|’évaluation des probabilités et gravités de chagcenario d’accident (et de
L’acceptabilité).

Ces blocages ne sont pas apparus comme provemaéint de la méme source, ni comme
étant du méme ordre. Certains apparaissent commesggues a la méthode quel que soit le
contexte d’application, d’autres intrinseques atfeprise quelle que soit la méthode, tandis que
d’autres encore se positionnent plutot a l'intezfaatreprise / méthode, et mettent plus en avant
le role de lanimateur. Les origines de ces diffiégsl de fonctionnement de la méthode,
d’'atteintes des buts de I'entreprise, etc. Fonbjéb du paragraphe suivant d’analyse des
résultats.

3.2.8 Commentaire

A Points positifs

Grace a la méthode MOSAR, I'ensemble des étapesssaioes a une analyse des risques est
finalisé et conduit a I'évaluation et a la hiéraishtion des risques. La méthode associe en plus
au module d’analyse proprement dit, un module dbeeche de solutions pour le traitement des
risques qui sont apparus comme inacceptables.
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Ces étapes ne suivent pas forcément parfaitemeantidee de la méthode MOSAR de référence,
certaines modifications sont intégrées au fur etegsure de I'application soit pour répondre aux
attentes de MOSAR par un autre biais, soit just& gontourner les difficultés infranchissables
dans le temps réel de I'expérimentation.

B Revue des détails de I'application :

Le déroulement de I'analyse au sein de la COTITE@ontré que le textile est un champ cible
aux contraintes du transfert de technologie, quiite@ine étude tres pointue et considérable.

La particularité de ce secteur se situe plutdtgliaas activités donc les différences des systemes
a étudier et a décomposer le temps gu’il a étéessmire d'investir (sensiblement 5mois) dans
cette entreprise, dans les documents qui ont &déyits et exploités, et dans la composition, la
stabilité et les compétences du ou des groupesaglailt Ces détails sont présentés dans le
tableau 1V.1.22 suscité.

3.3 Analyse Ergonomique du Transfert de Technologie

Parmi les pays en voie de développement I'Algérieegt caractérisée par un certain nombre
de particularités spécifigues majeurs: importanas ccontrats a fort contenu technologique,
volume des équipements demandés. De ce fait le gelydevenu rapidement un trés gros
importateur de technologie et ainsi un marché intgnair ouvrant des débouchés intéressants aux
industries de biens d’équipement des économiedopées|1].

Malgré I'existence d’'un potentiel technique et stf@gue intégré a la maitrise des technologies
importées, il reste que I'histoire et la pratiquat@rouvé que la diffusion du savoir-faire
appligué n’est pas forcément une opération de gugmrantie, mais peut étre aussi la source
d’effets négatifs non négligeabl§s].

Parmi les nombreuses entreprises industriellesradgées confrontées a cette problématique, le
complexe cotonnier COTITEX Batna est une usine éolénain” débutant sa production en

1966, d'ou actuellement une population vieilligsarde niveaux scolaire et de vie limités,
exposée a des conditions de travail difficiles.t€eixposition inadéquate pour le travailleur

peut affecter sa santé mentale et physique ceegé@igercute sur son comportement induisant un
taux élevé d'erreurs. Cette situation peu convendh transfert de technologie augmente la
gravité et la probabilité des risques. Dans lalmade I'application de la prévention et des

regles d’'hygiene et de la sécurité des entrepi(ise®i n°1414 du 31 décembre 1991.: article L

230-2, Algérie Loi n°90-03 du 6 février 1990 maghli, I'élaboration et la mise en place d'une

démarche globale de prévention par le chef de Hagrise est obligatoire et dans cette

démarche figure I'analyse des risqu§k31]. Dans I'entreprise COTITEX Batna ces principes
sont peu appligués du fait de I'absence du semé@&sécurité et de prévention.

Cette partie de travail fera appel aux notionslieses du transfert de technologie et a une
étude critique des conditions de travail par I'ajgption de la méthode d'analyse RENAULT,
[132, 133]
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Pour ce chapitre, dans une premiéere étape, apresr grécisé notre terrain d’intervention et
ces criteres, nous nous inspirons de la méthagielproposée par Malchaire pour décrire le
déroulement concret de I'analyse pas a pas, leslt@s de notre analyse sont alors présentés
sous forme de graphique, aprés avoir détaillé iéfscdltés rencontrées au cours de I'étude et le
choix de la méthode d’analyse “SIRTES", nous dénomst alors notre fiabilité opérationnelle,
et nous présentons notre analyse des résultaessedifficultés rencontrées par la démarche de
I'étude de cas.

1.3.3.1 Procédure d’analyse Ergonomique (notre analyse s'intéresse particuliérement
ala COTITEX Batna)

En observant les interactions entre 'homme ebda&hine[23]. Nous adoptons tout d'abord une
approche ergonomique qui souligne les difficultéaddptation liées aux conditions locales:
conception du poste de travail, environnement gjugsicharge physique, charge mentale, aspect
psychosociologique. Les causes entrainant ce<uliffis sont directement liées aux conditions
délicates de mise en ceuvre du transfert de tecfieolGelui-ci révele les différences notables
entre les systémes culturels de représentation pgeples importateur et exportateur de
technologie. Notre problématique concerne donc, ea niveau de [I'étude, I'adaptation
ergonomique du poste et de I'espace de travaiictors d'un transfert de technologie, pour un
opérateur algérien dont le niveau de formationamkst, au départ, limif24].

3.3.1.1 Présentation des données ergonomiques :

Nos données ergonomiques (facteurs de cotations) serensées suivant le guide de
concertation de la méthode "RENAULT" suivant lag@dure de la stratégie SOBANE, sous
formes de niveaux de cotation traduit par desuwral@e cotation) voir (Tableau 1V.1.24)

3.3.1.2 Fiabilité opérationnelle

Pour qualifier les données qui sont recueillieBa@le d'observations directes ou de
mesures (ambiance, charge physique etc..) et asssirer la validité et la fiabilité des résultats,
nous avons choisi, comme indiqué précédemmentratiEper une analyse globale a l'aide de la
méthode développée par la RéRienault et publiée en 1979. Cette approche éprouvée permet
d'assurer un recueil dinformations ergonomiqueprapndies grace a une investigation
complete qui prend en compte: le poste de tralaitharge mentale, I'environnement physique
et enfin les aspects psychosociologiques liés aomditions difficiles d'un transfert de
technologie.

D'autres approches auraient pu étre adoptées gqieoh faire référence a des études plus
"récentes” présentées lors du congres de Viennéassé&curité et la santé au travail en 2002:
approches francaisg134]. Canadienne[135]. Anglaise, [136]. Italienne,[137]. Slovaque,
[138]. Japonaisg,139]. Multiplicité qui souligne l'intérét de la rechére dans ce domaine.
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L'organisation pratique de cette étape (recuéickage et confirmation des données,
nature et composition de I'équipe de recherchatdiion de son influence, reproductibilité des
résultats, choix des postes et des personnes saufiside, etc.) sont autant d'éléments pris en
compte pour garantir la véracité de I'étude. Ldfcdltés rencontrées pour satisfaire a ces
exigences sont discutées avec la présentation @mdtats. La méthode exige une équipe
pluridisciplinaire avec des connaissances en emgaopsychologie, psychosociologie. On
s'appuie sur une grille de profils de postes (Tabl&/.1.24) qui recense des variables relatives
aux conditions de travail, évaluées sur une écleglleing points allant de 1, tres satisfaisant a 5,
tres médiocre, et couvrant six domaines. La métlsed#écline, en général, en trois étapes:

* Recueil des données par des observations diremiedes mesures (pour tout ce qui est
ambiance, charge physique, etc.)

« Confrontation de ces données a des valeurs dengqui permettent une cotation
relative sur une échelle de pénibilité ou de nuisan

e Etablissement d’un profil de poste ou de grouppatdes qui permet un diagnostic et qui
devient la base des choix pour une amélioratiorpdstes de travail.

3.3.1.3 Déroulement de I'analyse

Dans l'entreprise COTITEX, vingt huit "situation® dravail* ont été identifiees d'apres les

criteres de la Commission Européenne et selon pe tyopération (préparation, cardage,

bobinage, peignage, retordage, filature). Vingt-dientre elles ont été sélectionnées selon un
échantillonnage proportionnel stratifié. Le guigeadncertation "Renault" a été adapte, quant au
fond et a la forme, a la situation de travail adétt par I'ajout d’aspects a discuter et de termes
techniques propres au secteur du textile et pasulppression de sous rubriques et de
nomenclature non utilisable dans ce secteur.dt aeéré également indispensable de traduire le
guide en langue arabe, pour le rendre compréhensiédhs ambiguité par les opérateurs
algériens.

La stratégie SOBANE recommandée fut rigoureusersenie dans I'entreprise en sept étapes
suivant 'organigramme ci dessous:
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eLes responsables de I'étude “coordinateur” (I'autale I'étude et u
groupe de 4 étudiants stagiaires), aidé par le médee travail local et
l'ingénieul de sécurité, exposerent a la directibntérét et I'efficacité
des concertations Renault et lui expliquerentgeocédur de mise e
ceuvrt. La direction des 2 entreprises margqua sgnorc et son intéré
poul la mise en ceuvre de la procédure Renault ehentre disposée
prendrcen compte les propositions qui seraient émit

Le groupe de réflexion fut formé par 7 a 8 persongelor le cas : des
salarié volontaires représentatifs de leurs colléguegontremaitr ou
le chef d’équipe, le personnel d’entretient ou dhaintenanci le
responsab de sécurité et le médecin de travail ltmtreprise.

«Les participants ont été choisis aprés concertation de contremaitre,
er ce basant sur I'expérience professionnelle,cinnaissanc des

différents aspects du métier ainsi que la motivatior’aspec critique
etconstructif.

«L’équipe de I'étude visita brievement les atelierge( le contremaitr

afin de bien comprendre les procédures de trat I'enchainemen
des taches.

«Cette visite fut suivie d’'une réunion, dans lotal administratif
jouxtant I'atelier. La durée moyenne des réunifut de 2h26:20mn.
Le coordinateur présenta brievement les objecti la réunion, puis
le contenu de chaque rubrique du guidecdecertatio. Il anima le
débat de facon a ce que chaque particippuisse s’exprimer
clairement. Le second responsable joua le rolesecrétaire notant,
sans dénaturer, les idées et les propositionpddiipant.

eLa discussion aborda sans difficultparticuliére les problémes
réellement rencontrés et le vécu quotidien deevailleur. Chaque

participant put s’exprimer dans un climatécoute et de respect
mutuel.

«Aprés chaque réunion, les notes furent mises au nein projet de synthé
rédigé par le coordinateur. Quelques incertitudesirgerrogation apparuren
pourdeu> rapports, concernant un atelier de filature etateliel de préparation
encollag. Une seconde réunion fut alors réalisée daes deux situations d
travail afin de préciser la liste des solutions envisa¢ Aux termes de ce
réunions une synthese fut finalisée pour chacune dieuy entreprises et |

rappor fut communiqué aux participants et a le@sponsab hiérarchique pa
I'intermédiaire du médecin du travail.

3.3.1.4Traitement des données ergonomiqu
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Chaque "situation de travail" inclue un ensemblgadstes ou les travailleurs interférent les uns
avec les autres face a une technologie étrangénsi, Aa situation ne désigne pas uniquement
'endroit (espace de travail, distance d'atteintd) les conditions (bruit, chaleur, agents
chimiques), mais fait aussi référence a tous lepeds physiques, organisationnels,
psychosociologiques, socioculturels etc. Suscegstilolinterférer avec la santé, la sécurité, le
bien étre de l'opérateur, ou avec la qualité dwattala productivité. Les résultats sont
rassemblés dans une grille et un graphe d’évaluatmcernant les 26 rubriques retenues. Les
dépassements détectés traduisent un déphasageeoe I'opérateur doit faire, qui est défini
par 'organisation du travail (travail prescrit}, @ que I'opérateur fait réellement (travail réel)
Un exemple de résultats (Tableau 1V.11.22) est dopour l'atelier de tissage. Le graphe de la
figure 1 représente les écarts entre le travall (fée) et le travail prescrit (.....) a partir des
facteurs de cotation. Ceux-ci ont été estimés #lel'ade questionnaires, d'enquétes et
d'observations.

L'analyse (figure 1V.11.3) fait ressortir plusieugsarts entre les courbes, qui révélent que leepost
de l'atelier de tissage présente des conditionavidédbles a I'accomplissement de la tache,
parametres atteignant la valeur 5 (ambiance sorare} (hauteur et éloignement, ambiance
thermique, hygiene atmosphérique) Ces écartslgjarpt par des conditions de transfert des
technologies importées mal adaptées, constituaahtd'éléments défavorables a la réalisation
de la tach¢140]. Les situations insatisfaisantes ont concernétidees de tissage (bruit : 90 dB
voire 100 & 110 seuil de douleur), les atelierdildéeure (poussiére de coton : 0,2 md)nies
ateliers de finissage (locaux et zones de trapasitions de travail et efforts de manutention).

Tableau 1V.1.24 : Exemple de résultats de la grille d'évaluation

Facteurs de cotation niveau de cotationFacteurs de cotation niveau de cotation
| Conception du poste 13 Posture la plus défavorable 4
1Hauteur et éloignement 4 14 Effort de travall 3
2 Alignement, évacuation 3 15 Posture de travail 3
3 Encombrement, accessibilité 3 16 Effort manutention 3

4 Commande, sighaux 2 V Charge mentale

Il Sécurité 17 Opération mentale 3

5 Sécurité 4 18 Niveau d’attention 3
lIl environnement physique VI Aspect Psychosociologigue

6 Ambiance thermique 4 19 Autonomie individuelle 3
7 Ambiance sonore 5 20 Autonomie de groupe 3
8 Eclairage artificiel 2 21 Relation indépendathte travail 3

9 Bruit et vibration 5 22 Relation dépendanterdwail 2

10 Hygiene atmosphérique 4 23 Répétitivité 4
11 Aspect du poste 3 24 Potentiel requis 4
IV charge physique 25 Responsabilité 3
12 Posture principale 4 26 Intérét du travail 4
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Echelle de cotation Evaluation graphique de la méthode RENAULT
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Figure IV.1.4 : Evaluation graphique par la méthode Renault
Les améliorations, urgentes a réaliser, ont amécd’hygiene atmosphérique, les
accidents de travail et les locaux et zones deailtalv est a noter le nombre tres faible de
remarques et de suggestions faites en ce qui agumndes aspects psychosociaux du travail
abordés par les huit dernieres rubriques de e gti€valuation (sensibilité moindre, manque de
recul ou résignation des opérateurs... ou culteresiteté moins enracinée ou moins mature,
autres priorités ?).

3.3.1.5 Identification des problémes ergonomiques :

a) Les contraintes liées au contexte:

* le probléeme de langue et de compréhensikmus les documents techniques sont en
anglais et posent un probléme de traduction etc.

* les contraintes religieusesors de la période de Ramadan, la poussiere tn an
suspension dans l'air et le manque de moyen delatiom sont pergus par certains opérateurs
comme un risque de rupture du jeun etc.

* le probléme anthropométriquées opérateurs algériens présentent en moyeraeetiie
stature et un faible somatotype avec une différedeetaille de 15 cm par rapport aux
corpulences européennes standard, ce qui provasgupas$tures anti-ergonomiques dés lors que
le matériel est importé. De plus 60% des salakissdeux entreprises sont agés de 50 a 67 ans.

* J'aspect ethnologiqudes travailleurs algériens de sexe masculin ne gasithabitués a
réaliser des taches fines tel que : faire et dé&fdés noeuds de fil fin. Dans l'atelier de filature
I'absence de procédures qui stimulerait 'appreage a pour conséquences la lenteur des taches,
un mangue de communication et de motivation.

b) Les dysfonctionnements techniques et organisatidsngs au transfert:

* |'achat des machinege choix des machines n'intégre pas les normesaoumétriques
d'ou un manque cruel de machines congues et adaptaenorphologie des travailleurs.

* la sélection et la formation du personnekt aspect ne fait pas l'objet d'une attention
suffisante. L'embauche de candidats non adaptés pdiint de vue physique ou mental aux
exigences de certains postes, conduit a un tabgati@isme plus élevé du personnel présentant
des difficultés psychologiques. Ceci explique lgrddation rapide des capacités de certains
travailleurs sous l'effet des conditions internes,méme externes a I'entreprise (logement,
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santé). La sélection a I'embauche devrait étree fdans une perspective dynamique pour
proposer des opérateurs propres a s'adapter ates@opourvoir.

* le comportement du personnkds entretiens avec les responsables ont pernrisleleer
une fuite du personnel bien formé vers d’autresepnises plus attractives. On a remarqué aussi
une lacune pédagogique dans la formation, se haithdcau systéeme de valeurs industrielles :
exactitude, précision, attention, vigilance, fidbil en effet les notions enseignées ne
correspondent pas a la culture traditionnelle dagatlleurs. La formation devrait étre faite en
langue arabe en intégrant les modeles culturetsibac

c) Les conditions environnementales et leurs effets lusanté physique:

» les conditions physiques d'ambiance soname:reléeve dans la majorité des ateliers un
niveau sonore dépassant la coéte d’alerte (85 dB)plDs le bruit devient nettement plus élevé
lors du fonctionnement de toutes les machines,queant plusieurs effets génants (géne pour la
communication, la perception des signaux sonorasxrde téte, fatigue nerveuse, stress)

* le niveau de concentration en poussiere et en hténidn releve une concentration
élevée en poussiere de coton (0,662 mg/m3) palorappx normes internationales concernant
les taux de poussieres admissibles dans les labadravail par 'OMS (0,2 mg/mfl41, 142].
Méme en tenant compte de linfluence de I'humidiés, résultats corrigés demeurent élevés et
on note l'apparition, d’apreés les statistiques, dificultés respiratoires, d'intoxications, de
maladies professionnelles et de mauvaises odeansiéine on note une hygrométrie d'environ
80%

* la santé des opérateurs dans leur environnemerfepsmnnel, économique et sociai
constate que la plupart des ouvriers présentencaleacités physiques moyennes de loin tres
inférieures a celle d’'un travailleur européen. Iscoaractéristiques (stature, somatotype, age)
sont autant de facteurs accentuant les inadapsagioste-opérateur. Seule une réflexion sur les
conditions propres de l'installation de I'usine mpettra de trouver des solutions adaptées et peu
colteuses aux problémes réels rencontrés lordrdisfert de technologie.

» les risques électriquefl43] et les arréts répétédors de notre visite et grace aux
entretiens avec les ouvriers, nous avons noté eueisonnel électricien n'a pas été formé a
I'utilisation du matériel congu pour assurer la thomté du fonctionnement des machines et la
sécurité des opérateurs. Nous avons constaté gumvisaux de poussiere et d'humidité rendent
l'isolation des installations électriques insuffisa ce qui expose les travailleurs a un risque
d’électrocution, entraine des coupures d’énergeetdue et conduit a des arréts répétés des
machines. Ces dysfonctionnements induisent unesdais productivité et une perturbation du
service. Le redémarrage automatique des machinpesexalors les opérateurs au danger
d’engrenages pouvant entrainer des blessures gcavesie le coincement des doigts dans le
chevauchement des fils.

d) Les conditions économiques et géographiques

L'étude de cas pour I'établissement COTITEX ddenBafait ressortir les éléments
suivants qui se retrouvent dans un grand nombnetrefises affectées par une évolution
technologique importante dictée par le contextepdgs émergents:

* l'entreprise est une usine livrée "clefs en mal@ransfert de technologie n'a pas fait
I'objet d'une adaptation aux conditions particeelocales (ergonomie, environnement, culture
et organisation de la société).
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» la population des opérateurs est une populatiatissante, de personnes dont le niveau
scolaire est faible pour la majorité d'entre elles.

* on ne prend pas en compte des données objectiasifipes sur les mensurations des
opérateurs pour pourvoir a l'affectation de chapgoste ou a son aménagement: la plupart des
opérateurs sont exposés a des conditions de trhiffadiles.

3.3.1.6 Les difficultés rencontrées par la démarchee ['étude de cas:

L'étude entreprise a soulevé plusieurs difficuliés relativisent la validité des résultats
aussi bien au plan interne que d'un point de vieres. On peut citer:

» La mise en place difficile et délicate d'une étedbaustive, dont les résultats peuvent
étre comparés avec d'autres cas. L'ampleur de danpu transfert de technologie dépend
fortement du domaine d'activité et du contexte gpancerne).

* Pour la COTITEX le recours a des conseillers degrton externes représente un codt
important dés que la demande dépasse le cadraaestusuelles soumises a la réglementation.
De plus l'indisponibilité de certains appareilsndesure dans I'entreprise a demandé de recourir
a d’autres entreprises pour réunir les équipemertsssaires a une analyse objective et fine.

» L'effectif réduit des participants a I'étude (umgreprise textile sur les huit principales de
la région de I'est Algérien) souligne les réticendes directions a mettre en ceuvre une telle
approche collaborative par craintes diverses: pageteemps de production, inapplicabilité de
I'outil en Algérie, encouragement des salariésr@sealter contre les conditions de travail.

* Aucune réglementation algérienne nimpose aux eyepis une évaluation périodique des
risques professionnels au sein de leur entrepnisa,fortiori, la mise en place d'un programme
d’action. Seule une loi générale oblige employatmmployés a respecter les regles de santé et
sécurité au travailLoi n°90-03 du 6 février 1990), alors que les paysw@dn européenne ont
des législations contraignantes: en France, llartic.320-2 exige d'établir un "document
unique”, en Belgique, la stratégie SOBANE est fodat conseillée aux entreprises.

» Les travailleurs peu habitués a cette approchdacyative montrent des réticences a
dévoiler leur savoir faire (crainte de conflits eva hiérarchie). S’écarter de la situation usuelle
de travail, envisager des modifications pour desgulures suivies depuis une dizaine d’années
et devenues "automatiques", provoque chez euxéleemces que traduisent leurs remarques:
"L’étude n’aboutira a rien, comme les études aetgdas” ; "Il n’'y a pas de solution pour la
poussiere et le bruit"; "On ne peut pas porterbdeuchons d'oreille " ; "ll n'y a pas d’argent
pour améliorer les condition de travail” ; "Soyéz que la direction ne tiendra pas compte des
propositions envisagées" ; "On ne parle pas dewjess tabous !".

* Les travailleurs ont néanmoins été plutdt partiiipaen ce qui concerne le vécu
accidentel, la nécessité de protection individuetlées contraintes physiques et chimiques. S'ils
ont eu des difficultés a analyser leur statut év@quer les aspects psycho-organisationnels et
socioculturels, ces difficultés ont été en pameées en leur expliquant qu’ils étaient reconnus,
cette fois-ci, comme des acteurs de leurs santie ¢ sécurité au travail, les plus compétents
pour proposer des mesures de prévention concreaeiaptées.
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3.3.1.7 Résultats du traitement de l'analyse : pragsition de solution aux problémes
ergonomiques :

L'amélioration des conditions de travail induites pin transfert de technologie associé a une
forte interaction entre les opérateurs, amene dinaht a chercher a harmoniser deux types
d'actions complémentaires: décision et régulatiandécision conduit a concevoir I'organisation
pour adapter 'homme a la technologie (sélection famation du personnel, aspects
physiologique, cognitif et affectif) tandis que ridgulation cherche a adapter la technologie a
I’'hnomme (environnement physique, interface hommehiree, aide a I'opérateur, répartition des
taches entre 'homme et la machine). Notre analpsde a conclure a I'existence d’une
problématique propre a chaque pays. Elle révéle diefonctionnements et des écarts,
techniques et organisationnels, par rapport a agaubien adapté aux conditions du milieu. Cela
conduit a proposer des changements et des actorectrices pour diminuer les risques (couple
fréequence /gravité). L’approche "Renault" minimike fréquence de I'erreur humaine en
conduisant & mieux former I'opérateur et a 'adapteon environnement de travail (quand on ne
peut pas faire I'inverse), tandis que I'anthropbtedogie réduit 'impact de I'organisation sur
cette erreur. Les avantages de la combinaisonalesrdéthodes se résument ainsi:

« Les opérateurs et leur encadrement sont les actieupgocessus d'amélioration, au centre de
I'intervention,

» La méthodologie leur permet de faire le point swstles aspects de leur situation de travail qui
conditionnent leur santé, leur bien étre et, paséquent, leur productivité,

e La démarche les améne a formuler des solutions diates pertinentes et a déterminer les
aspects prioritaires a approfondir,

e L’étude permet de faire évoluer le climat de p@rttion et donc le climat social au sein de
I'entreprise. Elle conduit a organiser un systémyathique de gestion des risques requis par laufdies
bien-étre au travail.

CONCLUSION ET DISCUSSION DES RESULTATS

Dans l'entreprise étudiée, nous avons appliqué @uapproches complémentaires
adaptées au contexte socioculturel du pays:

La premiére approche cherche a harmoniser 'homme son environnement
technologique et social et se concentre donc stadeeur humain. Le systeme de management
qui en découle s'inspire d'une méthode de geseda dualité, c'est la démarche "Human Side".
Cette approche organisationnelle permet d'assuree umaitrise plus efficace des facteurs
humains, et donc de conférer une plus grande ftabdlux décisions affectant les opérateurs
face a un transfert de technologie. Toutefois, pleessite beaucoup de temps et de moyens
pour sa réalisation et son aboutissement, ce qyeenmet pas un nombre d’interviewés limité.

La seconde approche de type systémique, la métM@SAR, vise a adapter la
technologie pour minimiser son impact sur I'envinement et sur I'opérateur. C'est aussi un
moyen efficace de sensibilisation, mais pour aeéhode un blocage est apparu au niveau du
modele MADS, lié principalement au manque resgenties acteurs en termes de formation a
la méthode et d’assimilation des modéles conceptyélreprésentent le processus de danger.

La troisieme démarche est une approche ergonomidoet I'efficacité dépend de la

performance du groupe de travail. Cette démarchenpe de relier les effets du transfert de

technologie aux aspects culturels spécifiques dis.paans notre cas, le manque de disponibilité
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et de compétence de nombreux membres de I'enteegirieur connaissance souvent réduite du
systeme a étudier, ont été autant de difficultés poéer une dynamique de groupe.

Les causes des difficultés et des écarts relevdismsoltiples et diversifiées, cependant, il est
intéressant d’en établir une classification pouemtifier les pistes d’amélioration concernant
autant les méthodes elles-mémes que la mise ereceampléte de la méthodologie dans
I'entreprise a analyser ce qui fera I'objet de laukieme partie de ce chapitre.
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Chapitre Cing

Analyse des Résultats et Propositions

Introduction

Les difficultés, les blocages, les écarts obselmésde la mise en ceuvre d’'une analyse
des risques sont relativement nombreux. Leurs casget en apparence tres diverses,
cependant, il est intéressant d’en établir une sifasation afin d’'identifier les pistes
d’amélioration concernant autant la méthode elleaméque sa mise en ceuvre dans les
entreprises Algériennes. Quelle que soit I'étape sougissent les difficultés, elles
peuvent étre reliées, en apparence, a la méthodeé dentreprise. Toutefois elles
peuvent aussi étre attribuées dans une certaineim®ess décalage entre les points de
vue des deux acteurs principaux de I'analyse dsgugs qui sont :

= L’entreprise (par l'intermédiaire de son responsabtie ses employés,
etc.).

= Les prescripteurs de I'analyse (administrationsuasur, etc.).

Nous avant donc choisi d’avoir recours aux notianses en avant par le modele
cindyniques de Georges-Yves Kerven. Créé initialerpeur analyser les causes des
dysfonctionnements conduisant a des accidents msajeces causes mettant
généralement en jeu plusieurs acteurs dont leesyest de représentation entrent en
conflit a un moment donné.

Nous allons dans un premier temps présenter lemmoigue développe Kerven pour
son analyse des dysfonctionnements. Pour ensuitelieét les blocages (ou

dysfonctionnements) que nous avons observés lafexgerimentation en utilisant les

notions issues des cindyniques. Dans un secondsielfapalyse des blocages nous
permettra de proposer des pistes d’améliorationrpiuiter un grand nombre d’écueils
lors de la mise en place d’une analyse de risques.

10utils d’analyse des résultats : le modele de Keevn

1.1 Principe de I'hyperespace des dangers
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Kervern établit pour une situation de création deger, ou situation «cindynogéne», un
systeme de représentation pour analyser cettdisitu@omposé de cingq axes: les axes
des données, des modeles, des objectifs, des gigles valeurs (voir Figure IV.I1.1).

Modéles Reéegles

Objectifs

Données Valeurs

Figure V.1 Représentation graphique de I'hyperespace du dangeant les cing
dimensions [CINDYNICS]107]

Les acteurs de cette situation cindynogene sortéplalans cet espace. Il s’agit en
pratique de définir, pour une situation donnée clmctéristiques de chaque acteur en
termes de données, modeles, objectifs, reglesletrga On peut alors observer qu’'une
situation de danger résultera :

= Soit d'un écart entre les données des acteurss lealeurs ou toutes autres
dimensions. On parle alors de dissonances cindymsgéntre les acteurs sur un des
axes.

= Soit de I'absence de la représentation d’'une deemsions chez I'un ou plusieurs
des acteurs. On parle alors de lacune cindynogéne.

Dans notre cas, comme nous l'avons dit dans l'thtation, les dysfonctionnements a
eviter et a analyser sont la non mise en place ed'analyse des risques dans la
COTITEX Batna et /ou son non aboutissement. Paudiét et analyser les blocages
observés lors de I'analyse, hous commencons pdreéties caractéristiques des acteurs
intervenant dans la situation qui nous préoccupgasti les cing dimensions proposées
par Kervern.

1.2 Détails des cing dimensions

Les cing dimensions développées dans le modélehgperespace du danger sont
[107,117]:
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1. Les données dimension des faits de [lhistoire et des statisg] C'est
notamment ce que lI'on devait mesurer (données ghgsi sur les procédés,
données statistiques sur les pannes ou les dygfonements, données
économiques, etc.).

2. Les modeles dimension des représentations et modéles élaliogatir des
faits. Les modeles sont les systemes de représent la réalité. Ills peuvent
étre implicites, c’est a dire issus de la connaissanon formalisée des acteurs ou

explicites, c'est a dire décrits de maniere formeur des supports de
communication.

3. Les valeurs dimension qui met en jeu ce qui est comme vraupbien, selon
des critéres personnels ou sociaux, et sert deerefé, de principe mordl,44].

4. Les regles dimension des normes, lois, régles, standardsinesuet codes de
déontologie, obligatoires ou de libre applicatiGela se matérialise par exemple
sous la forme de codes, loi, réeglements normes, etc

5. Les objectifs dimension caractérisant la volonté ou la motivatie chacun des
acteurs ou réseau d’acteurs impliqués dans latisituétudiée.

Pour I'étude des dysfonctionnements et des blocalgesrvés lors de la mise en place
d’'une analyse des risques dans les entreprise®st pas nécessaire de faire appel a
'ensemble du modele proposé par Kervern qui repsse des développements
théoriques et méthodologiques dont I'exposé sost loleites de cette thése. Dans un
souci de clarté de I'analyse, nous n’allons gawlex le concept des cinq dimensions
caractérisant les acteurs de la situation qui nt@sesse, décrire ces dimensions dans le
cas présent, et voir quand et comment elles peugatrer en conflit.

Notre but, dans la partie suivante est de détempnécisément les causes qui vont
perturber la mise en ceuvre de l'analyse des risdaes I'entreprise, en relation avec
I'articulation des cing dimensions. Pour cela nallens détailler le processus global de
mise en place de l'analyse des risques dans umepest, décrire a chaque étape
comment interviennent les acteurs pour en dédaire positionnement face aux cing
dimensions qui leurs sont associées. Cette anglggaettra ensuite de proposer des

pistes d’amélioration.

Dans le paragraphe suivant, nous allons décrireirsttement les données, modéles,
objectifs, regles et valeurs qui caractérisentlEsx acteurs principaux, les prescripteurs
d’analyse des risques (telles que les CNAS, les EA€ic.) et les entreprises.
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2 Acteurs

2.1 Entreprises (PME)

2.1.1 Inventaire
e Les valeurs

Les valeurs qui seraient mises en avant dansslel€aos entreprises sont des valeurs
economiques : le profit, la rentabilité. D’autredeurs qui seraient mises en avant sont
la valorisation de travail du chef d’entreprisaletcelui de ses employés, la valorisation
de ses initiatives et de ses investissements. éedtantreprise veut que son travail soit

fructueux et pérenne. Il se sent également indistie charge de responsabilité morale

vis a vis de ses employés qui peut se traduire dartains cas par un comportement

paternaliste. Cette responsabilité morale est reéfo par une responsabilité pénale,
entre autres, qui elle fait partie des regles @upiquent a I'entreprise.

* Lesrégles

Les regles qui s’appliquent dans une entreprisedenk origines possibles : les régles
internes (procédure de travail, etc.), qu’elle s@edelle-méme, les regles externes que
son environnement (client, institution, etc.) luictd. Ces regles peuvent étre

d’application obligatoire (régles législatives egliementaires, etc.) ou non (normes ISO,
loi du marché, etc.). Les régles externes doivamty étre appliquée dan I'entreprise, se
traduire par des regles internes.

* Les objectifs

Les objectifs sont de nature essentiellement écanamliés a des contraintes de profit,
de rentabilité et de croissance sans oublier |cbjjde pérennisation de I'entreprise qui
est aussi un objectif fort pour le systeme de valeles employés (maintien de l'activité
et de I'emploi).

 Les modéles

Les modéles, les systéemes permettant de représemélité, sont pour I'entreprise les
modeles avant tout économiques qui définissentctexlitions dans lesquelles elle
pourra atteindre ses objectifs de croissance pampbe. L'entreprise possede par
ailleurs peu de modeéles propres, elle modélisespauonctionnement. Ces carences en
modeles se traduisent parfois par des carences camumeénts décrivant son
fonctionnement, ses procedeés, ses flux, les dapgésentés par ses installations, etc.

 Les données

Les données de l'entreprise sont I'ensemble desietlts que I'entreprise mesure,
guantitativement ou qualitativement pour connaitpgr exemple, son état de
fonctionnement dans son environnement économidutrécd’affaire, marge, etc.), ou
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tout autre environnement : physique intérieur otegsaur par exemple (mesure des
concentrations de poussiére de coton dans l'aicoeentration d’agent oxydant dans
les rejets liquides) ou commercial (nombre desqsécaitées, nombre d’'insatisfactions
des clients, etc.).

2.1.2 Articulation

L’ensemble de ces cing notions nous aide a compeertel fonctionnement de
'entreprise. On observe que suivant le contextesdaquel se trouve I'entreprise, ces
cing dimensions, qui ne sont pas indépendanted,svarticuler d'une certaine fagon et
guider son comportement.

Dans un contexte économique, c’est principalemeemadele externe du marché qui va
dicter les objectifs de I'entreprise.

Face au risque, on observe que la plupart dessréggligies par I'entreprise découle,
d'une part de ses valeurs (valeurs “sécurité -vgméon”), et d’autre part des regles
extérieures comme les regles Iégislatives. Cetneblsede régles (internes et externes)
va ensuite permettre a I'entreprise de définir gbctifs en matiére d’analyse des
risques.

Pour la realisation de ces objectifs, I'entrepnise alors faire appel a des modeles
(modéles de compréhension du risque par exemplepgur fonctionner, devront étre
nourris de données).

On retrouve a travers ce processus les différgitases de mise en ceuvre d’'une analyse
de risque dans une entreprise. Et on peut concegueirce soit dans cette articulation
entre les valeurs, les regles, les objectifs, leslates et les données que se joue le
succes d’'une analyse de risque.

2.1.3 Institutions
A- Inventaire
 Les valeurs

Les institutions, notamment par le biais de la diggion, mettent 'homme et

'environnement au centre de leurs préoccupati®mir la protection de ces entités,
elles sont prétes a remettre en cause la valewlafoantale des entreprises, la
valorisation du travail et de linvestissement. @uit déja s’esquisser un conflit de
valeurs qui peut étre a I'origine des réticences iddustriels vis a vis de I'analyse des
risques.
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* Lesrégles

Les institutions sont elles-mémes émettrices diesagptamment a travers la Iégislation
et la réglementation. Ces regles sont directeni@es & la valeur principale, “protection
de 'homme". A travers ces regles, elles expliditerurs propres valeurs, fixent des
objectifs aux entreprises mais aussi font impliogat appel a des modeles de
représentation du risque.

* Les objectifs

On peut distinguer deux types d’objectifs pouritesitutions. Leur objectif principal est
la protection et la préservation de 'homme, notamtau travail (avec les CNASou
comme composante active de I'environnement (avecMATE?). De cet objectif
principal découle un objectif secondaire, qui dilger action, a savoir I'émission de
régles pour protéger 'lhomme.

« Les modeles

Les modéles que les institutions traduisent damsdgles sont souvent des modeles tres
simplifiés de la réalite. Méme si les institutionslisent dans leurs recherches des
modeles complexes d'apparition des accidents pample, elles ne les intégrent pas
forcément dans les régles qu'elles émettent. Cgies,edans certaines circonstances
peuvent se réveéler insuffisantes pour atteindrelbgsctifs que fixent les institutions ou
pour combler les lacunes identifiées dans les priges.

 Les données

Les institutions ont peu de prise sur les donnéas Kltilisation est rendue nécessaire
par les modéles auxquels il est fait réeference desmgegles. Ces données leur sont
externes principalement.

Il faut distinguer les données relatives a la nsatrdes procédés et processus de
production et du coup aux risques associés etscqllé sont relatives a l'occurrence
d’accidents et a la maitrise statistique des aotsde

Les institutions produisent les deux (modeles atndes physiques a I'INRS et a
'INERIS “France” par exemple, données statistiqgaesiveau de la CNAS “Algérie)

Dans le premier cas, c’est I'acces a ces modeldsretées ainsi que leurs utilités pour
des processus et procédés typiques des entrequispsse problemes. Dans le second
cas c'est la finalité de ces données statistiquesg correspond pas a la finalité des
entreprises (mais constitue cependant un indicatelispensable de la maitrise des
risques en geneéral).

CNAS": Caisse Nationale Assurances Sociales
MATE? : Ministére de ’Aménagement, du territoire et'@&vironnement
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A la vue de la description des cing dimensions pntreprise COTITEX et les
institutions, on peut déja entrevoir pour ces dgpes d’acteurs un décalage entre leurs
valeurs qui va se traduire probablement pour laprise par un décalage entre les regles
gu’elle utilise et les régles que lui imposentilestitutions. Dans un méme temps, on a
€galement observé une lacune de modéles et uneégdewdonnées dans le domaine de
la sécurité, pour I'entreprise, lacune qui va si@engéner la mise en place de I'analyse
des risques.

3 Analyse des résultats a I'aide des notions de eals, regles, objectifs,
modeles, données

Au cours de notre expérimentation, nous avons Bsé&xpression des conflits et des
mangues dus a I'impact du transfert de technologlissceptible d’étre a 'origine des
blocages apparaissant lors de I'analyse des risqiksis les analyserons en suivant le
déroulement de la mise en place de I'analyse depies telle que nous I'avons réalisée.
Nous allons donc scinder cette analyse en cing tesdu

= Le module d'initiation de la méthode,

= Le module de définition des objectifs,

= Le module de mise en ceuvre de I'analyse des risques

= Le module de pérennisation des conclusions de lyaeales risques,

= Le module d’obtention et de pérennisation des témilen matiére de
prévention.

Chaque point, chague module, va faire apparaitre on plusieurs notions développées
par Kervern sur lesquelles il sera possible de aither par le biais de propositions.

3.1 Initiation de la méthode : un conflit de valeus

La prise de décision conduisant a la mise en plaoee analyse des risques dans une
entreprise résulte, dans la plupart des cas, dmliGation de régles, imposées a
I'entreprise par les institutions (Annexe 01’), cisl’'entreprise COTITEX.

Ces regles sont la traduction de valeurs dont awass vu qu’elles pouvaient entrer en
conflit avec les valeurs de 'entreprise. Le pppecméme de I'imposition d’une regle est
percu par de nombreux chefs d’entreprise commeent@ve a leur activité et a leur
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liberté d’entreprendre. Ce conflit de valeurs esissdoute la premiére cause du manque
de motivation des entreprises pour I'analyse dsgpIgs.

Pour qu’une regle soit efficacement traduite danfohctionnement de I'entreprise, elle
doit étre appliguée avec suffisamment de motivaéibétre intégrée comme une valeur
de I'entreprise (voir Figure IV.11.2).

Au dela donc de la mise en ceuvre de I'analyset algssi son efficacité qui est mise en

cause.

Motivation
Valeurs de | Traduction Regles Application de
I—» I'entreprise » internes »| l'entreprise
Intégration
nécessaire
Traduction \ Non Pasl .de
| Valeurs Régles motivation
— dela » externes > de
societe Application | I'entreprise

A 4

Pas
d’analyse
des risques
intégrée par
I'entreprise

Figure V.2 Schématisation du processus conduisant a la miotivdé I'entreprise

pour I'application de regles

Naturellement, les conséquences de ce manque deatimt sur la décision de mettre
en place une analyse des risques n'ont pas puo#ervées au cours de notre
expérimentation ; I'entreprise ayant été sélectanpar nos partenaires en raison de leur

acceptation de l'analyse.

En revanche, le manque de motivation de I'entrepasété observé tout au long de
'expérience. Il s’est manifesté notamment par lanque de stabilité du groupe de
travail (quand ce manque de stabilité n’était plasud besoin ponctuel de compétences)
(voir Tableau IV.1.9 : synthése des résultats d@pe 1, Chapitre Quatre V" Partie).

A ce conflit implicite de valeurs viennent se geeftles difficultés dues a des manques
de modéles de représentation des risques dansepeise. L'entreprise ne connait ou
n'intéegre pas naturellement le modéle employé guorant par les institutions qui veut
gu’une ou des conséquences soient I'expressioredurplusieurs causes.

Cela s’observe, dans notre expérimentation paaiteqtie le modele MADS n’est pas
immédiatement compris par I'entreprise. Ceci esdpprocher du fait que par exemple
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'entreprise COTITEX n’analyse par formellement @xidents et ne connais pas le
modele de I'arbre des causes pour I'analyse dedeats a posteriori.

Si dans l'entreprise, on n'a pas conscience du feoffrésent dans la plupart des
méthodes d’analyse des risques) qui sous-enteridesti’possible d’entreprendre des
actions sur les causes pouvant avoir des répensubénéfiques sur les conséquences,
I'entreprise ne comprendra jamais vraiment dang proeessus s’integre I'analyse des
risques.

Le deuxieme modeéele manquant a I'entreprise, quiiragpticite pour les institutions,
méme s’il n'a pas encore été démontré de manieneelte [144], est dans le modele qui
considére que les accidents engendrent des pates|@ntreprise et dans la société
(pertes humaines, de I'entreprise, et surtout guenditrise des risques permet de les
réduire considérablement. Ce modéle pourtant dgjésr par d'importants cabinets de
conseil[145] n'est pas intégré par I'entreprise, elle ne crEeqe regles s’y rapportant.

Pour conclure, nous pouvons dire que si les valgeit&ntreprise ont intégré les valeurs
de la société, ou si la pression des institutiosss telle que I'entreprise est dans
I'obligation absolue de respecter les régles dsttinions (sans forcément les intégrer),
I'entreprise franchit I'étape dite d'initiation dl@analyse des risques.

3.2 Définition des objectifs : interaction des valurs et des modeles

Les regles et les valeurs de I'entreprise (et dsfitutions) vont en partie déterminer ses
objectifs. Ceux-ci conduisent a I'analyse des resgen vue de protéger une ou plusieurs
cibles potentielles du danger (Thomme, mais alssvironnement ou les installations).

Une fois les objectifs a prendre en compte fixdentvalors I'étape du choix de la
méthode. Cette méthode ne va pas seulement imposerodele de représentation du
processus d’apparition d’'un accident mais elleatssi avoir une influence notable sur
la réalité ou non des objectifs.

Les objectifs définissent les cibles a protéger,aepartir de quel niveau de risque et
comment il faut les protéger.

La méthode MOSAR est batie autour des concepta d@reté de fonctionnement qui
définissent le risque en fonction de sa gravitédetla probabilité des accidents
potentiels, par conséquent cette méthode est Hispiée.

Le modele probabiliste sur lequel repose la métid@SAR n’est pas celui adopté par
la réglementation dans laquelle la notion de risglest d’ailleurs pas définie de
maniere tres rigoureuse. Par ailleurs ce modelg jésqu’alors inconnu dans notre
entreprise test ; il ne faisait pas partie de $ai@
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Nous sommes confrontés a une étape ou il est radeeséutiliser un modele de risque
pour permettre la mise en ceuvre d’'une analyse gloesicun des acteurs principaux de
'analyse ne connait ce modele. Cette absence uleassance du modele est visible
dans la phase expérimentale lors de I'étape d’étialu des risques : I'entreprise a
besoin d’'un exemple pour comprendre les indicatdergravité et de probabilité, et a
besoin de construire les échelles d’évaluation av@valuation elle-méme pour mieux
visualiser ces indicateurs (voir Tableau IV.l.1&u niveau des institutions, cette non
utilisation du modéele est apparente dans I'arficR80-2 du code du travail dans lequel
on impose I'évaluation des risques sans toutefosggser d’indicateurs pour cette
évaluation. Ceci est en revanche moins vrai posifides et reglements concernant les
installations classées au titre de la protectiotiedevironnement (ICPE)146] qui font
intervenir la notion d’occurrend&47] mais surtout la gravitd48,149]

Les difficultés ne se limitent pas a l'intégratipar les acteurs des notions de gravité et
de probabilité. Ce modéle introduit aussi impligient une notion d’acceptabilité pour
la détermination des objectifs de prévention airatte. Dans la méthode MOSAR,
I'étape de détermination des objectifs de cettétdirast explicitée sans que les acteurs
devant prendre part a sa détermination soient idgfnecisément. Pour que le processus
de la mise en place de I'analyse des risques damenireprise ne soit pas interrompu, il
est indispensable que I'entreprise participe aecetétermination. Pour que les
institutions se satisfassent également des résuttat 'analyse, il est également
indispensable qu’elles prennent part a cette fixatie qui n’est en général pas le cas. Ce
travail, idéalement conjoint, peut étre I'occasi® voir se manifester a nouveau les
conflits de valeurs mais aussi les difficultés di€ela compréhension du modéle par les
deux acteurs.

Dans notre expérimentation, seule I'entreprisee{agtparticipait a cette définition, ce
qui n’'a, naturellement, pas entrainé de conflitslole la négociation (étape 4 de
MOSAR). Cependant les institutions risquent de as @tre satisfaites du résultat de
I'analyse des risques lorsqu’elles en auront emamsance.

4 Mise en ceuvre : besoin de modeles et de données

La mise en ceuvre de l'analyse repose, comme laitiéfi des objectifs, sur un modele
général du risque (Risque = Gravité x Probabilitg), néanmoins n’est pas le seul
modele a intervenir.

Lorsque, dans la méthode MOSAR, l'analyse assoeték groupe de travail sont
ameneés a établir la liste des sources de danger,d@&berminer si un équipement, une
installation ou un produit, est une source de damgé leur est indispensable de
connaitre deux types de modéles :

Les modeles décrivant l'organisation de I'entreprist ses dysfonctionnements ;
modeles qui mettent en évidence les causes efjeeiorganisationnels
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Dans un second temps, les processus d’apparit®dlalegers et les modeles qui y sont
reliés. Par exemple, comment peuvent apparaitreinaendie (réaction chimique
exothermique, audio-inflammation d’'un mélange, dépaent du point éclair d’'un
mélange, « industrie pétroliére » etc.), une expiogles différents types d’explosion :
par surpression, par mélange détonant, etc.),niagication, etc.

Nous voyons aussi que ces modéles font appel anteircnombre de données.

Dans le cadre de notre expérimentation, nous avbservé des carences pour ces deux
types de modéles, le groupe ne connaissait paénmemtt les processus mis en jeu par
ses installations, et connaissait encore moinpresessus d’apparition des dangers. Le
niveau de connaissance des processus de fonctienhedtait souvent inversement
proportionnel a la complexité et a la technicitécgeprocessus. Pour les modeles de
processus de danger, on observe que la méthode RO&Ks sa grille 1 propose les
conséquences des processus de danger mais n'expkd le détail des processus dans
leur intégralité.

Ces lacunes en modeles (et en données associdesjuasent par des difficultés dans le
déroulement de l'analyse qui ont particulieremet# ébservées lors de I'étape 2
d’identification des scénarios d’accidents (voibleau 1V.1.13: Synthése des difficultés
de I'étape 2, du précédent chapitre).

Il faut aussi parler de la difficulté relative awdele gravité/probabilité et a sa mise en
ceuvre dans un contexte ou les données, notammeet @ concerne les probabilités,

sont trés difficiles a obtenir. Ce modele impliquee approche quantitative qui se révéele
souvent impossible par manque de données. L'évafugtialitative reste peu traitée sur

le plan méthodologique et mériterait une attengiarticuliére.

5 Pérennisation des conclusions de I'analyse dasques : pénurie de
regle interne pour I'acquisition de données

L’analyse des risques peut fournir des résultatyéssants au moment ou elle est mise
en ceuvre (nourrie de modéle et de données). Sa dergalidité est trés courte dans le
cas, le plus fréquent, ou les installations dettaprise se transforment. Au bout d’un
certain temps, les barrieres alors définies pamithode d’analyse ne sont plus
forcément adaptées, et l'entreprise aura le sentiniendé d'un bénéfice temps
investi/utilité de I'analyse trés faible. C’est des points de blocage apparaissant a la fin
de l'analyse MOSAR et qui est imputable a troiddacs : les données, les régles mais
aussi les modéles.

Pour qu’une entreprise fasse « vivre » son anallyest nécessaire qu’elle integre cette
régle de suivi des installations et d’adaptationl’dealyse dans son fonctionnement
pour pouvoir en continu (ou presque) récolter lesnges qui sont nécessaires a cette
adaptation. Comme pour I'étape de détermination adgectifs, cette regle
d’actualisation existe sous forme de regle exteriwejr Annexe 1): “Le chef
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professionnels doit prendre des mesures comprete@mtactions de prévention des
risques professionnels, d’information et de forratainsi que la mise en place d’'une
organisation et de moyens adaptés. Il doit ausiev@ I'amélioration des situations
existantes”.

Ce principe d’adaptation des mesures est imposkepanstitutions mais son application
dépend de l'intégration de cette regle d’actudbsatdans les regles internes de
I'entreprise.

Si I'entreprise a intégré d'une fagcon ou d’'une autette regle, il lui est alors nécessaire
pour la mettre en application de recueillir les nes relatives aux variations de ses
installations pour en déduire la présence, la fitib@aet la gravité de nouveaux risques
et éventuellement la disparition d’autres. Pouégner ces nouvelles données, il serait
nécessaire de disposer d’un module qui permetteaihettre a jour I'analyse des risques
sans la refaire entierement (€limination ou ajoet sburces de danger, ajout de
scénarios, transformation des scénarios longs, etc.

Cette difficulté n’est pas apparue de facon aigu8 de notre expérimentation qui

n'avait pas pour but de suivre la vie de I'analgsms le temps. Nous avons tout de
méme constaté que lors de la mise en place demrearrultime étape de MOSAR,

certains scénarios étaient a supprimer ou a modifiea vue de modifications des

équipements, ou de l'organisation, intervenues mtumtemps de I'analyse pour tenir

compte des transformations de l'installation.

6 Pérennisation dans le temps et obtention de résais : carence de
regles ou de modéles

Pour les installations, le résultat d'une analyse dsques doit mener a leur prévention
(préservation de I'homme). Dans ce but, I'analyset duivre les évolutions des
installations de I'entreprise dans le temps pourdoare a la baisse de la gravité de la
fréquence des accidents non pas potentiels maistiéffdans le temps.

Pour cela, les institutions ont mis en place ddiateurs (les principaux étant le taux de
fréquence et le taux de gravité des accidents) pantréler I'efficacité de la prévention
dans les entreprises. Par le biais de la cotisadiomles accidents du travail, les
institutions tentent d’'imposer une incitation anmf@ioration de la prévention des
accidents aux entreprises.

Comme les autres régles, cette incitation, tantlpuh’est pas intégrée par I'entreprise,
c’est a dire tant que I'entreprise ne la pas triadem regle interne, est peu efficace. Dans
ce cas, le probleme de I'intégration de cette r@pglaet étre di au mode de tarification
des entreprises (tarifications collectives ou naxtélode de tarification de la CNAS
“document inaccessible”) ou aux indicateurs miplace par les institutions qui ne sont
pas, pour I'entreprise, significatifs ou représéfsgad’une gestion insuffisante de la
sécurité (probleme de modéle : Risque = Probabilijéavité).
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Dans le cas ou ces indicateurs seraient assimdéd’'gntreprise, on pourrait alors
envisager un modele plus global, un processus diaragon continue des
performances de I'entreprise en matiére de sécurité

7 Discussion

A travers l'analyse des résultats de notre expémiamon grace aux cing concepts
développés par Kervern (valeurs, objectifs, mod&leanées, regles), nous remarquons
gue le déroulement d’'une analyse des risques feaifpéncipalement compromis par
des blocages reliés aux notions de valeurs et diehas.

Les propositions et pistes d’améliorations que nallens présenter dans la partie
suivante sont donc plus particulierement axéescesrdeux concepts. Les trois autres
dimensions (objectifs, regles et données) décousenivent, dans le contexte de
I'analyse des risques, des deux premiéres.

A. Propositions, pistes d’évolution :

Pour proposer une méthodologie d’analyse des risquesoit adaptée aux entreprises
Algériennes, nous suggérons des pistes d’évoluttmmcernant a la fois les
caractéristiques de la méthode a appliquer etdedittons de mise en ceuvre qu’il faut
pouvoir créer ou provoquer afin de rendre la mé&hads efficace.

Ces pistes d’évolution sont de deux types :
* Les propositions de modifications :

- Relations institutions / entreprise : dialogue extssbilisation sur le plan
des valeurs et des modéles

- Apports directs a la méthode en termes de modébs @onnées
-, etc.
* Les pistes de recherche :

- Recherche de modéles plus adaptés aux valeurs mtéel® de
I'entreprise

- Recherche de valeurs communes entre démarche it&Ualet
démarche “sécurité”

- ,eftc.

153



Etude de UImpact du Transfert de Technologie En Vue d’une Amélioration de La Gestion des Risques
Industriels : Cas de UIndustrie Textile Cotitex-Batna

B. Sensibilisation et dialogue sur le plan des \airs :

Des la phase d'initiation de lI'analyse, le rapperoent des valeurs des entreprises et
des institutions afin d’assurer l'absence de dbnéintre ces valeurs semble
indispensable. Comme notre analyse le montre, sanapprochement, ce consensus,
les regles imposées par les institutions ne sgeomais vraiment intégrées et traduites
en regles internes de fonctionnement de I'entrepris

Pour effectuer ce rapprochement, on peut alorsewntr deux solutions possibles
pouvant intervenir conjointement :

- Les entreprises integrent les valeurs de la sadiEette intégration peut se faire par des
valeurs fondamentales de I'entreprise (la recosaaise et la valorisation du travail)
passe par I'homme. L'entreprise a en effet tendancensidérer ’homme comme un
élément difficilement contrblable et source de dgstionnement en oubliant son role
essentiel dans l'atteinte des objectifs de I'entsep

Cette intégration des valeurs sociétales par bgmise passe aussi par la démonstration
du modéle intuitif qui veut qu’un accident crée g¢estes et entame la pérennité de
I'entreprise en amenuisant la valorisation du tlaghque la maitrise des risques est
susceptible de réduire ces pertes. Cela conduitiémeloppement d’'une culture de
sreté. Cette déemonstration est un élément fondaieir lequel il serait intéressant de
faire porter des recherches en collaboration étaiec les entreprises Algériennes. Cela
pourrait également donner de bonnes pistes palédauverte d’'indicateurs pertinents.

- La société integre les valeurs de I'entreprisetteCintégration peut s’effectuer en
mesurant par exemple le niveau de la sécurité sadgestion, par des indicateurs (voir
paragraphe suivant) admis par l'entreprise, du t@monomiques (reflet de la
valorisation du travail).

Il existe déja des indicateurs mis en place painsstutions (taux de gravité, taux de
frequence des accidents, volume de pollution, et@js qui ne sont pas souvent en
rapport avec les indicateurs économiques sur lésqlientreprise ajuste son

fonctionnement, bien que ces indicateurs, s’ilstspgés insuffisants, aient des
conséguences économiques (pénalités). Le montalat ciatisation payée a la CNAS,

pourrait par exemple, servir d’indicateur, le noelae jours de travail perdus aussi
(indicateur existant déja dans I'entreprise), etc.

Une autre piste d’amélioration serait d’intégrerdimarche’sécurité” et les valeurs
des institutions qui y sont associées dans une @émalus développée et plus familiere
faisant partie maintenant des regles internes aeajarité des entreprises, la démarche
"qualité” . Cette démarche qualité permet en effet déja der gés dysfonctionnements
et des aléas a composantes chroniques ou événeltasntt pourrait assimiler de
nouveaux indicateurs.

Cependant, cette solution déja proposée de nondwefgss par le monde de la
prévention, n’est pas vraiment envisageable tamt lgs liens réels entre qualité et
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sécurité n‘ont pas été étudiés attentivem¢ibd9]. La démonstration de ces liens
intuitifs est égalementne piste de recherche a ne pas négliger.

La confrontation des valeurs de nos acteurs (emseepget institution) a des effets
également dans la définition de la notion d’acdeipté des risques (notion faisant
partie intégrante des méthodes du type MOSAR). Gaatles institutions ne prendront
pas part a la définition de cette notion employé&ede nombreuses méthodes d’analyse
des risques, les résultats de ces analyses lasetant un sentiment d’insatisfaction.
L’entreprise mettra alors peut-étre en ceuvre uadyse dénuée de sens pour elle, afin
de respecter les reégles des institutions, et lesitutions risquent de ne pas étre
satisfaites.

C. Sensibilisation et formation sur le plan des naeles

La sensibilisation et la formation du personnel datfeprise au modele fondamental
utilisé par la majorité des méthodes d’analyse rilxpies, le modele causes / effets,
permettraient certainement de convaincre I'entsgpde son pouvoir d’action dans le
déroulement d’'un processus de danger.

Ce modéle, fruit d’'une approche rationnelle, p&ue, par exemple, le modele MADS
de MOSAR. Le modéle MADS permet de formaliser li¢ d@’'une ou plusieurs causes
entrainent des effets de type accidentel (humaiagériels, etc.), et que ceux-ci peuvent
devenir alors la cause d'autres effets (humainen@umiques, etc. Jusqu'a un effet
domino), tout en soulignant ou révélant les diffésepoints ou I'on peut agir dans le
processus.

D. Recherche sur le plan des modéles (hormis le d#le causes / effets déja cité)

Pour l'entreprise, il est indispensable d’adaptesoa contexte le modéle du risque
utilisé : Risque = f (Gravité, probabilité). Ce nétel s’appuie en effet sur des notions
qui, sous leur forme actuelle, ne sont ni parlaptas I'entreprise ni facilement mises

en ceuvre dans ce contexte. Une recherche sembtendaessaire pour transposer ce
modele et le rendre accessible aux entreprisedrddaction de ce modele pourrait

conduire a l'utilisation d’indicateurs pertinentsiigensuite serviraient a définir les

objectifs (limite d’acceptabilité, etc.), ces indieurs n’auraient peut-étre pas tous le
méme poids.

S'’il est possible de trouver une traduction desongtde gravité et probabilité en terme
d’indicateurs exploitables par I'entreprise, cesveaux indicateurs pourraient alors étre
mis en ceuvre dans les institutions et des entespm®ur fixer des objectifs et des
procédures d’amélioration continue des performaded&ntreprise. L’'amélioration des

performances de l'entreprise ne serait plus alars d un rappel de regles et une
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intervention des institutions dans I'entreprisestpre I'un des indicateurs des institutions
(taux de fréquence ou taux de gravité des accigemtexemple) “sonne” I'alarme.

E. Apports sur le plan des modeles (et des donnges

Lorsque l'analyse des risques est initiee et queeodgectifs sont fixés, les difficultés
portent alors surtout sur la mise en ceuvre dessquibposés par la méthode, elles ont
trait principalement aux modeéles et aux données.

Dans le contexte de I'entreprise, il peut donc demittile de proposer en complément a
la méthode :

= Des modéles de fonctionnement des équipementspetgsus (chimiques,
physiques, etc.) utilisés dans I'entreprise,

= Des modéles de processus d’apparition ou de crédéis risques.

Ces deux types de modéles, pour étre utilisésae#iment par I'entreprise, doivent étre
nourris de données. Un systéme d’assimilation etildation du retour d’expérience
serait susceptible de fournir ces deux types deeéleedet une partie des données
associées.

Un tel systéme peut contenir des modéles d’appardes dangers en faisant intervenir
les équipements et produits mis en jeu. Il peutledgant décrire, quand cela est
nécessaire, les processus de fonctionnement dgseéwnts et procédés impliqués dans
le processus de création du danger, il serait éggale utile que les outils de “retour
d’expérience” puissent engranger les acquis dé&suntreprises situées dans le méme
secteur d’activité.

Le développement et la mise en ceuvre de tels sgstéme retour d’expérience
impliquent des développements méthodologiquesiniigliquent aussi de mettre en
place des structures reposant sur des organisnméslsateurs a méme de palier le
probleme posé par le morcellement du tissu indalstas entreprises. Un tel systeme est
en cours de développement pour l'industrie desdoatbures.

Ce processus d'utilisation et d’assimilation de res par I'intermédiaire des outils de
retour d’expérience demande un enrichissementragngui doit aussi étre géré par des
regles, traduites en interne par des procéduredlesule travail.
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8 Commentaire

Les difficultés et blocages observés lors de netmerimentation peuvent s’interpréter
comme étant I'expression principale :

= De conflits de valeurs entre les institutions stéatreprises,

= De l'absence de certaines connaissances sur legues leurs modes
d’apparition et leurs modéles de représentationyrdes entreprises,

= De problemes de choix de représentation du riscarelgs institutions, a
mettre en adéquation avec les modeles des entespris

Pour parvenir a mettre en place et réussir une gsaldes risques dans les entreprises
Algériennes, il semble donc important de proposar pistes d’évolution a la fois de la
meéthode et de la démarche pédagogique a adopter pwoimiser les conflits et
combler les carences. Ces suggestions concernémtigmlement la formation et la
sensibilisation de I'entreprise aux modeles de agmgnsion et de représentation des
risques, la recherche de modéles d'évaluation degues adaptés aux données
disponibles dans les entreprises et le dialogueeelds institutions et les entreprises
pour qu’elles puissent ensemble définir des obgctmmuns.

Ces propositions ne concernent pas seulement lhatiétmais la démarche entiére de
mise en place d’'une analyse des risques qui comemgancl’initiation de la démarche
d’analyse dans l'entreprise et se termine par lasenien place d’'un module de
pérennisation des résultats de cette analyse.

En effet dans un processus aussi complexe que daluransfert de technologie,
schématisé par la tripologie homme-machine-envieoment, I'identification des risques
liés a ce systeme, concerne aussi bien les homansslelirs comportements, réactions,
attitudes face a ces systémes techniques compéexeoduits dans leur toxicité et
danger, que les institutions organisationnels danss comportement et leur gestion.
La multiplicité et I'étendue des champs des risqaid®rigine des accidents pouvant
survenir dans ce systeme impose alors un caragignedisciplinaire et varié des
meéthodes destinées a les dégager.

En effet, le diagnostique des risques du systetle, aciecouvre des pratiques trés
variées et la littérature sur le sujet, elle-mémené grande variété.

En revanche, notre atout trouve son issue par dshile la typologie de classement et
positionnement des méthodes d’analyse des risguaavers les différents axes d’'une
installation industrielle ; hormis quelques blocagdéa méthodologie multidisciplinaire
présente un intérét primordiale pour trouver traihotre problématique.
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* Blocages liés a I'inadaptation socioculturelle de iméthodologie :

— Méthodolologie de Malchaire: difficulté de travalar équipe, manque de
culture; cette méthode nous permet une distinctibes problémes
socioculturels liés au transfert de technologie.

- MOSAR: Pose un probléme d’assimilation du modé&DS, manque
d’'information et de modéle ; engendre une doubiesibdisation de I'aspect
technique et organisationnel.

— Human Side: On signale un manque de temps et dgem@ombre
d’interviewés limités), la méthode admet une maileadaptation au poste,
Voir une évolution des résultats.

— Modéles cindyniques : Application directe difficdlecerner et percevoir car
on est loin du terrain, cette méthode nous conduitne mise en évidence
d’aspects sociétaux culturels et représentatiorridque et une vision avec
recul plus organisationnelle et manageériale, ce gous admet de relier
contexte socio économique et réalité de terrainsiade gérer le probleme
du transfert de technologie

* Aspect positif de la méthodologie :

— Apport de l'approche ergonomique (méthode RENAULT)nterface
homme-machine :

1. Les opérateurs et leur encadrement sont les acthwygrocessus d'amélioration,
au centre de l'intervention,

2. La méthodologie leur permet de faire le point soust les aspects de leur
situation de travail qui conditionnent leur santéeur bien étre et, par
conséquent, leur productivité,

3. La démarche les amene a formuler des solutions diates pertinentes et a
déterminer les aspects prioritaires a approfondir,

4.  L'étude permet de faire évoluer le climat de pgsttion et donc le climat social
au sein de l'entreprise. Elle conduit a organisem gysteme dynamique de
gestion des risques requis par la loi sur le biere-@u travail.

— Apport de I'approche systémique : MADS-MOSAR :

1. Visualisation de I'ensemble de l'installation.

2. Compréhension des articulations de I'entreprises d@rculations des flux
matériels, humains, informations ;
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w

Bilan global des scénarios inacceptables ;

4. Placement et recherche des barriéres facilitées lpaforme arborescente des
scénarios ;

5. Adaptation totale des barriéres proposées a I'griise.

6. , etc.

- Apport de I'approche du facteur humain : a partirudmodele “humain
side* :

1. Evaluation des capacités, compétences et persaésales opérateurs,
2. Sensibilisations a l'intérét porté a ’'homme,

3. Formation, recrutement, sélection, etc.

4. Améliorer la conception de l'organisation,

5. Résoudre les conflits interpersonnels du managerogddnt un meilleur travail
d’équipe et un accroissement de la profitabilité,

6. , etc.

— Apport de I'approche Modeles cindyniques :

1. Proposition des modeles de fonctionnement des éaaipts, processus
(chimique, physique, etc.) utilisé dans I'entreeris

En effet, les résultats escomptés par l'applicatides différentes approches:
association de I'approche ergonomique et anthroglmt@logique qui s’appuie sur la
démarche dite de I'étude de cas" propre aux scemdiumaines et une approche
systémique plus technique et économique qui s'apguii les sciences physiques. En
s’inspirant de démarches spécifiques (par exemplemtiain Side* ou “MOSAR"), cette
combinaison méthodique, nous a amené a suggéresyunibése de poids, a partir de la
démarche cindynique, analyse qui prouve que ldégulifs engendrées par le transfert
de technologie trouvent leur origine dans les ddesrdissonances repérées selon les
cing axes de la représentation cindynique : réeghdgectifs et valeurs ou éthique.

Ceci confirme l'originalité de notre travail et kdaustivité de notre recensement réalisé
des méthodes d’analyse des risques, souligne uactEse  pluridisciplinaire et

159



Etude de UImpact du Transfert de Technologie En Vue d’une Amélioration de La Gestion des Risques
Industriels : Cas de UIndustrie Textile Cotitex-Batna

complémentaire des différentes approches et proposeneilleure maitrise des risques,
rehausse la participation de tous les acteurs adlétion de I'entreprise et augmente la
compétitivité et l'autonomie des secteurs indulsrieoncernés par le transfert de
technologie.

Ce chapitre présente une premiére synthése desauxawéalisés et centrés
principalement sur le poste "Opérateur” (voir cha@i 3 figure Ill.6).ayant permis
d’aboutir a :

— Un cadre conceptuel générique pour I'analyse inéégdes risques qui permet
de traiter des risques techniques, humain et omggtionnels d'un systeme
complexe pris dans son environnement physiquegktmentaire.

— Un protocole pour la mise en ceuvre de I'analységrde des risques sur un cas
de terrain (COTITEX Batna)

— La modélisation de barrieres de risques technigsess influence d’actions
humaines de maintenance et/ou de conduite dansteuexte organisationnel.

- Apport des trois approches (psychologie cognitieggonomie cognitive et
Sdf) : concept pluridisciplinaire

Aprés une présentation succincte des trois appoeh@e leurs principaux apports, on
se basant sur I'évolution de I'ergonomie dans lendme de I'analyse de l'accident et
de la prévention[150]. Ces auteurs se sont ensuite attachés a montrer la
complémentarité des approches Sdf (sOreté de mcét des approches humaines
pour la maitrise des risques. lls soulignent qu@mbinant les 2 approches - Sdf et
ergonomie — il devient possible de réaliser dedym®s qui permettent d'identifier :

— a posteriori les risques avérés, les carences £dl#icultés dans les situations
existantes, et une forme de performance humaine@awnsi que les criteres de
cette performance ;

— a priori, afin d'anticiper dans le cadre des sitimais futures, une performance
potentielle admissible et d’accompagner la maitdss risques.

Cette complémentarité demeure importante dans lestemes de transfert de
technologie ou les systémes de production intreduidifient le travail et transforment
les organisations. Ainsi, méme si le monde indeistne cesse de se transformer,
transformant ainsi le travail, les risques et I'sité de travail, il est possible
aujourd’hui d'articuler les évolutions des systéndesproduction, les besoins en matiere
de maitrise des risques et les apports de I'ergoaoha complexité issue du processus
du transfert de technologie a fait évoluer 'anayergonomique du « poste de travail »,
vers la prise en compte d’'un environnement techanigiusocial beaucoup plus large.
Posant ainsi de nouvelles questions méthodologicaugsla maniere dont il faut
interroger la dimension collective du travail, legeractions sociales, les interactions
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entre differents équipements de travail (inter&acenachines, etc.). Ces questions
concernent aussi bien [l'analyse des situations davail (travail d’équipe,
communications, processus de coopération, organisat) que leurs méthodes de
conception (conception distribuée, répartition tiishes homme-machine. [)51].

L’'application de I'approche pluridisciplinaire ouneun autre terme, la considération
simultanée des trois approches (en respectant lioctiégard de I'invariant : approche

humaines, approche Sdf et approche ergonomiqueua lput de prendre en charge les
dépassements issus du systéme sociotechnique.

Ce dépassement se doit nécessairement de sedtloterreprésentation globale devant
refléter le comportement, I'organisation et lesat@ns qui régissent le systeme observe,
mais aussi d’'une représentation de la situationtipente, permettant d'isoler les
informations représentatives du risque. Cet élagmsent implique d'intégrer sur un
méme plan les différents acteurs d'influence duesys et d'ajouter aux éléments
purement techniques sur lesquels on se concenbitueliement, les éléments humains
et les éléments régulateurs. Cette transition geugsumer aingil52, 153]:

* L'approche systeme, ou approche technique, quirtir ges besoins exprimés et
d'un ensemble de connaissances construit une aothie technique assurant a
des fonctionnalités déterminée et répondant a descpptions d'exploitation.

* L'approche systémique qui a travers une concepgatiin du systéme (des
systémes en général) établit des paradigmes comiaatade lois communes de
comportement.

* L'approche cognitive, a travers une conceptual@atet une structuration des
connaissances et des meécanismes comportementagscheha prédire les
comportements du systéme face a une situation donné

* Enfin, L'approche cindynique de plus haut niveagzeasellement liée a l'activité
humaine, qui a partir de facteurs récurrents dams brigines des accidents
propose non plus de se focaliser sur I'événemeris @tadie les facteurs de
déséquilibre a I'origine de l'apparition de ces gefments.

Conclusion :

En effet, les résultats escomptés par l'applicatides différentes approches:
association de I'approche ergonomique et anthroglmt@logique qui s’appuie sur la
démarche dite de I'"étude de cas" propre aux scemdiumaines et une approche

systémique plus technique et économique qui s’apquiles sciences physiques. En
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s’inspirant de démarches spécifiques (par exemplemain Side* ou “MOSAR"), cette
combinaison méthodique, nous a amené a suggéresyunibése de poids, a partir de la
démarche cindynique, analyse qui prouve que ldgulies engendrées par le transfert
de technologie trouvent leur origine dans les ddesr dissonances repérées selon les
cing axes de la représentation cindynique : réeghdgectifs et valeurs ou éthique.

Ceci confirme l'originalité de notre travail et kdaustivité de notre recensement réalisé
des méthodes d’analyse des risques, souligne uactEse  pluridisciplinaire et
complémentaire des différentes approches et proposeneilleure maitrise des risques,
rehausse la participation de tous les acteurs adlation de I'entreprise et augmente la
compétitivité et l'autonomie des secteurs induldrieoncernés par le transfert de
technologie.

Ce chapitre présente une premiére synthese deauxaéalisés ayant permis d’aboutir
a:

— Un cadre conceptuel générique pour l'analyse inégégdes risques qui permet
de traiter des risques techniques, humain et omggtionnels d'un systeme
complexe pris dans son environnement physiquegtméntaire.

— Un protocole pour la mise en ceuvre de I'analységrde des risques sur un cas
de terrain (COTITEX Batna)

— La modélisation de barrieres de risques technigsess influence d’actions
humaines de maintenance et/ou de conduite dansteuexte organisationnel.

En fin, une approche pluridisciplinaire a pour bdiassurer une meilleure performance
au niveau de I'entreprise, de la production, defikbilité, ainsi que garantir un bien
étre au travail via la prévention santé/sécuritéldition du travail.
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CONCLUSION GENERALE ET PERSPECTIVES

Dans le but de respecter les principes générauprdgention définis par la Iégislation sur la
protection des travailleurs exposés aux effetsgtésadu transfert de technologie, une entreprise
doit effectuer une analyse des risques. Les petitesnoyennes entreprises algériennes
appliquent peu ce principe.

Ceci peut provenir d'un manque de moyens et devatan qui peut notamment étre dd a
l'inadaptation des méthodes d’analyse face auxditmms difficiles engendrées par le transfert
de technologie. Nous avons donc choisi d’'étudi¢tedeadaptation en analysant les blocages
apparaissant lors de la mise en place expérimendalelusieurs méthodes d’analyse suivant
notre triptyqueHommeMachineEnvironnement.

Afin de mieux cerner le capital d’expérimentatioous avons tout d’abord défini le transfert de

technologie et ses caractéristiques principalessuiie@ nous avons précisé le domaine ou se
manifestent le plus les effets négatifs de ce fesinde technologie et ou nous allions tester les
méthodes d’analyse, a savoir l'industrie textil@tid travail de recherche a permis de mieux

caractériser les modalités qui accompagnent le sfart de technologie des pays industrialisés
vers les pays émergents.

Ces usines gue I'on rencontre fréquemment danpdgs a développement économique récent
(tissage, industrie du vétement, etc. pour notredé&€t* COTITEX de Batnaen Algérie “),
répondent tres peu aux normes fixant les princigéséraux de prévention, ce qui est la
conséquence de probléemes lies aux conditions destpudlles s'effectuent les transferts de
technologie. En effet ceux ci résultent le plusveat de négociations multiparties entre le
gouvernement ou le propriétaire multinational et Frmes d’'ingénierie (architecte, cabinets,
conseils, etc.), et ces négociations portent emdlement sur le c6té économique et pas
suffisamment sur le coté socioculturel (nuisancel'smvironnement, incidences écologiques,
risques sur la santé des travailleurs, etc.). Tsopvent on ne regarde ni les principes d’hygiene
et de sécurité ni les criteres économiques de kalittss élémentaires qui devraient inclure aussi
les impacts négatifs sur les opérateurs, la popataet I'environnement afin de réaliser une
analyse colt bénéfice plus globale.

Afin de parvenir a un résultat le plus exhausti§gible,nous avons appliqué quatre approches
complémentaires adaptées au contexte socio-culturgays.

En effet, 'amélioration des conditions de travaituites par un transfert de technologie,
associée a une forte interaction entre les opérateamene finalement a chercher a harmoniser
deux types d'actions complémentaires: décisiorégtilation. La décision conduit a concevoir
I'organisation pour adapter 'homme a la technolegisélection et formation du personnel,
aspects physiologique, cognitif et affectif) tandjge la régulation cherche a adapter la
technologie a 'hommeEnhvironnemenphysique, interface homme-machine, aide a I'omtnat
répartition des taches entre 'homme et la machiréptre analyse incite a conclure a
I'existence d’une problématique propre a chaquesp&jle révele des dysfonctionnements et des
écarts, techniques et organisationnels, par rap@onn usage bien adapté aux conditions du
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milieu. Cela conduit & proposer des changementestactions correctrices pour diminuer les
risques (couple fréquence /gravité). L'approcheehault’ minimise la fréquence de l'erreur
humaine en conduisant & mieux former I'opérateua Eadapter a son environnement de travalil
(quand on ne peut pas faire l'inverse), tandis daathropotechnologie réduit I'impact de
I'organisation sur cette erreur. Les avantages decbmbinaison des deux méthodes que nous
avons mises en ceuvre se résument ainsi:

» Les opérateurs et leur encadrement sont les actdurprocessus d'amélioration, au
centre de l'intervention,

» La méthodologie leur permet de faire le point saust les aspects de leur situation de
travail qui conditionnent leur santé, leur biene&gt, par conséquent, leur productivité,

» La démarche les améne a formuler des solutions diat@s pertinentes et a déterminer
les aspects prioritaires a approfondir,

» L'étude permet de faire évoluer le climat de pgvation et donc le climat social au sein
de I'entreprise. Elle conduit & organiser un systedynamique de gestion des risques
requis par la loi sur le bien-étre au travalil.

Dans notre cas, le manque de disponibilité de memb membres de I'entreprise a été une
grande difficulté pour créer une dynamique de geupette démarche a été conduite en mettant
en ceuvre la méthodologie dite de " I'étude de cas &n la validant auprés des acteurs de
terrain. Cette approche a montré en quoi 'adapiatl’ poste/opérateur " était insuffisante lors
du transfert de technologie dans l'industrie tréalinelle,[154]

La seconde approche que nous avons adoptée egpe&ystémiqueil s'agit de la méthode
MOSAR.Nous avons retenu cette démarche, parmi les méthdidealyse des risques étudiées,
car elle concerne principalement les risques teghes tout en prenant en compte les autres
aspects environnementaux, humains, organisationeel€glementaires. Elle associe a deux
modules A et B d’analyse proprement dite, un modelescherche de solutions pour traiter les
risques jugés inacceptables. Ceci est obtenu ersid@rant les barrieres de sécurité
envisageables, en les classant par catégorie @ctt passive, mais aussi préventive et
limitative, ou encore technique et organisationgefuis en les validant. Cette méthode vise a
adapter la technologie pour minimiser son impadat l&nvironnement et sur I'opérateur. C'est
aussi un moyen efficace de sensibilisation, maig pette méthode un blocage est apparu au
niveau du modele MADS, lié principalement au mangssenti par les acteurs en termes de
formation a la méthode et d’assimilation des maosl&€@nceptuels représentant le processus de
danger.

Nous avons pu, grace a cette méth¢tes]:

 ldentifier les sources de dangers : ignorance duique, absence de formation, mauvaise
organisation, installations défectueuses, non resges normes,

 Identifier les risques principaux et les scénarassociés : brdlures, chocs électriques,
électrocution, etc.

» Evaluer ces risques en termes de gravité et degiitite,

» Définir avecl’entreprise la limite d’acceptabilité et établime grille gravité / probabilité
par rapport a I’'homme et par rapport a I'installatn,
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 ldentifier, enfin, les meilleures barrieres a metan place : choix, validation et évaluation
de la réduction du risque associé a chaque scénario

La troisieme approche, que nous avons utiliséerctiee @ harmoniser 'homme et son
environnement technologique et social et se conegunc sur le facteudumain se focalisant

sur les opérateurs considérés comme étant la \etsource de qualité. Le systeme de
management qui en découle s'inspire d'une méthedgestion de la qualité, c'est la démarche
"Human Sidé. Cette approche organisationnelle permet d'assurge maitrise plus efficace
des facteurs humains, et donc de conférer unegrlusde fiabilité aux décisions prises affectant
les opérateurs face a un transfert de technolobieitefois, elle nécessite beaucoup de temps et
de moyens pour sa réalisation et son aboutissement.

Cette démarche, a base d'entretiens individuelsirnsi permis de renforcer le concept de
sécurité, de gérer la mobilité interne du personwisla-vis des contraintes du transfert de
technologie, de cerner les performances spécifigmexiuctivité, sécurité), de déterminer et de
valoriser les capacités professionnelles indivithgelen identifiant les potentiels de chaque
opérateur soumis a l'entretien. L'approche a ayssimis de réorienter certains assistants
conformément aux nouvelles valeurs. A partir dedl@mations apportées par cette approche du
potentiel humain, on a pu alors évaluer le gaineoiot, en termes de productivité, qualité,
sécurité et préservation de l'environnement.

La derniere approche pour laquelle nous avons gpémodele cindyniques, analyse les causes
multiples et diverses des difficultés et des écaafsvés, et permet, ce qui est trés intéressant,
d’en établir une classification pour identifier dpstes d’amélioration concernant les systemes
étudiés, les méthodes d'approche elles-mémes quesila mise en ceuvre complete de la
méthodologie dans les entreprises a analyser.

Quelle que soit I'étape ou surgissent les diffigsitelles peuvent étre reliées, en apparence, a la
méthode ou a l'entreprise. Toutefois elles peuvardsi étre attribuées, dans une certaine
mesure, au décalage entre les points de vue dssacteurs principaux de I'analyse des risques
qui sont :

» L’entreprise (par l'intermédiaire de son responsaf#t de ses cadres).
* Les prescripteurs de I'analyse (administrationsslasurs, etc.).
* Les opérateurs de terrain.

Nous avons cherché a représenter et a étudier casts£a l'aide du modeéle cindynique,
initialement congu pour analyser les causes defodgionnements conduisant a des accidents
majeurs. Ces causes trouvent généralement leumerigans le jeu de plusieurs acteurs dont les
systémes de représentation entrent en conflit anoment donné. Cette constatation met en
évidence les aspects sociétaux et culturels accongua la représentation du risque. Cette
réalité est difficile a percevoir et & cerner, cam est souvent trop loin du terrain. Néanmoins,
I'analyse cindynique présente une vision organisatelle et gestionnaire propice a un transfert
de technologie bien adapté (lien entre le contegt@oéconomique et la réalité du terrain).
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Au cours de nos analyses, nous avons, donc, mé&vidance des difficultés. Certaines ont pu
étre contournées par des adaptations immediateta deéthodologie employée, d’autres, au

contraire, demeurent non résolues et constituerst pistes de travail pour des recherches
ultérieures. Ces blocages, révélés par le modéaidytiique, sont provoqués par un manque
d'adaptation du transfert de technologie. Pour mmisier les conflits et combler les carences,
nous proposons de réfléchir a une réorganisatiortrdasfert de technologie qui prenne mieux

en compte I'environnement humain, économique, relilet sociétal dans lequel ce transfert

s'effectue. On pourrait s’appuyer sur une démaiciégrée reprenant le systéme de gestion de
la qualité, permettant de susciter plus aisémemé prise de conscience des opérateurs
concernant l'intérét de la maitrise des risquesn@ue cela est déja engagé pour la qualité, avec
des outils proches, on pourra alors envisager lgetigppement progressif d'une culture de

sécurité adaptée a I'entreprise. La méthodologieéspntée devrait alors susciter un

développement plus stratégique de la représentationprocessus de risque et d’accident

(approche systémique) et ainsi permettre de mieaitriser les effets néfastes du transfert de
technologie.

Nos recommandations, concernant ce type d’'indu§B@TITEX Batna) pour lequel le transfert
présente de nombreux problémes, s'appuient suranal/se ergonomique du poste de travail
(réalisation de la tache) et une analyse denkironnementdu travail tel que lindique la
stratégie SOBANE (Renault)L'étude doit étre complétée par uapalyse systémiqueui
permet l'identification des barrieres de préventieh de protection nécessaires comme le
suggéere la méthodologi®OSAR Enfin le modele "Homme-Machine" permet de coraplét
I'investigation terrain grace a I'approchduman Side qui conduita une meilleure organisation
du capital humain (santé, sécurité, bien étre edpiction).

Notre étude constitue une démarche originale me#arrelief, lors du processus du transfert de
technologie, les trois sous-systentstriptyque Homme-Machine-Environnement. La détmarc
adoptée vérifie bien notre critedengagemenfl56,157].Elle peut se représenter, pour tous
les acteurs du transfert de technologie, a partirrdodéle générique des cing axes cindyniques,
modele qui résume tous les aspects a aborder poamgquvoir une gestion rationnelle et
évolutive des risques associés a ce transfert.

Il serait, donc, important de poursuivre ce trdyaussi bien sur le plan expérimental, en
termes de validation, que sur le plan conceptuel lamieére des propositions faites.

Nous proposons donc des pistes de recherche juiséapa

+ Identifier des voies de recherche permettant deeldéper des concepts et des "outils"
pour asseoir une nouvelle vision du transfert dehm®logie entendu comme la
conjugaison de l'acquisition d’'une technologie enteet le développement de capacité
propres et indigenes pour le récepteur des p.vas. d& I'Algérie.

+ Prévoir un processus d’apprentissage organisatibnee collectif qui permet de
s’engager dans de nouvelles trajectoires technojegs (en exploitant des opportunités)
doublées d’'un mode de coordination particulier regat sur la maitrise globale des
impacts de ce transfert.
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+ Les décideurs publics devraient étre conscientseddaits et par conséquent intégrer
dans leurs programmes les évolutions suivantes :

- La formation et la sensibilisation de [I'entrepriseux modéles de
compréhension et de représentation des risques.

- Le dialogue entre les institutions et les entreggipour la définition
conjointe d’objectifs.

+ Une plus grande considération du facteur Humainy pa développement et un
élargissement du systeme de gestion de qualité ‘dtu@ide” aux critéres touchant les
exigences les plus profondes de I'opérateur Algesee rattachant a ses besoins humain
et socioprofessionnel.

hY

+ Une amélioration de I'organisation industrielle atives a I'adaptation de la
technologie étrangére au systeme industriel Algeri@ar I'application de
I’Anthropotechnologie, qui ne peut-étre realisée 'equ pratiquant I'analyse
ergonomique du travail ('A.E.T), la méthode étuths points critiques du systéme
technique dans les pays vendeurs, en évitant @i@stonsidérer que ce systéme est
nécessairement satisfaisant et ergonomique. Laadétbomporte également I'étude des
aspects critiques d’'un systeme technique analoguoetibnnant dans le pays acquéreur
ou dans un pays ayant des caractéristiques anakggefin, la mise en place du
nouveau systeme technique par des équipes mixteaddes et d'opérateurs des deux
pays doit étre suivie par un ergonomiste qui pnaigles A.E.T nécessaires se
familiarisant avec les conditions socio-culturelts’/Algérie.
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Annexes

Annexe 01 Extrait du code du travail : titrelll chapitre préliminaire et chapitre |
Extrait du titre Il Hygieéne sécurité et conditions de travail chapitre préliminaire Principes
généraux de prévention (Loi no 91-1414 du 31-12-280

Art L 230-1 - Les dispositions du présent chapgont applicables aux établissements et organisraatgonnés au
chapitre 2™ (présentation du terrain d’expérimentation) déspnt titre.

Art | 230-2

I- Le chef d’établissement prend les mesures namesspour assurer la sécurité et protéger la shegdravailleurs
de I'établissement y compris les travailleurs terapes. Ces mesures comprennent des actions denpicv des
risques professionnels d’information et de foromatainsi que la mise en place d’'une organisatioteemoyens
adaptés. Il veille a I'adaptation de ces mesurag penir compte du changement des circonstanceésnetre a
I'amélioration des situations existantes.

Sans préjudice des autres dispositions du préseatd, dorsque dans un méme lieu de travail les ilteaves de
plusieurs entreprises sont présents, les employdaigent coopérer a la mise en ceuvre des dispositelatives a
la sécurité, a I'hygiene et a la santé selon daditions et des modalités définies par décret eiseibd’état.

II- Le chef d'établissement met en ceuvre les measprévues au | ci-dessus sur la base des pringéesaux de
préventions suivants :

a) éviter les risques :
b) évaluer les risques qui ne peuvent pas étresvit
¢) connaitre les risques a la source :

d) adapter le travail a 'homme en particulier enqui concerne la conception des postes de trairgsl que le
choix des équipements de travail et des méthodé=mdail et de production. En vue notamment detémle travail
monotone et le travail cadencé et de réduire fessede ceux-ci sur la santé :

e) tenir compte de I'état d’évolution de la techugq
f) remplacer ce qui est dangereux par ce qui l@sgereux ou par ce qui est moins dangereux :

g) planifier la prévention en y intégrant dans urseamble cohérent la technique l'organisation dwaitales
conditions de travail les relations sociales eifltience des facteurs ambiants :

h) prendre des mesures de protection collectiveleein donnant la priorité sur les mesures de priatect
individuelle :

i) donner les instructions appropriées aux tragaik

IlI- sans préjudice des autres dispositions duegrésode le chef d’établissement doit, compte timla nature des
activités de I'établissement :

a) évaluer les risques pour la sécurisé et la sargétrdeailleurs y compris dans le choix des procdee
fabrication des équipements de travail des substaog préparations chimiques dans 'aménagemelet ou
réaménagement des lieux de actions de préventitai qile les méthodes de travail ; a la suite di cet

évaluation en tant que de besoin, les actions deeption ainsi que les méthodes de travail et de

production mises en ceuvre par I'employeur doigamaintir un millier niveau de protection de la sé&éu
et de la sante des travailleurs et étre immigrées densemble des activités de I'établissemeattetis les
niveaux de I'encadrement :

b) lorsqu'il confie des taches a un travailleur, pmenein considération les capacités de l'intéressétire en
ceuvre les précautions nécessaires pour la séetifit&santé

Art | 230-3- Conformément aux instructions qui &aint données par I'employeur ou le chef d’étabirssnt,
dans les conditions prévues, pour les entreprisgegjetties a I'article L 122-33 du présent coderéaglement
intérieur, il incombe a chaque travailleur de prensbin, en fonction de sa formation et selon sssipilités,
de sa sécurité et de sa santé ainsi que de celieaudres personnes concernées du fait de sesoactiesses
omissions au travail.

Art L. 230-4 Les dispositions de l'article 1. 230fBaffectent pas le principe de la responsabilits d
employeurs ou chefs d’'établissement.
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Art L. 230-5 Le directeur départemental du trawatilde I'emploi sur le rapport de l'inspecteur davail
constatant une situation dangereuse résultantrburrespect des dispositions de I'article L 230eftpmettre
en demeure les chefs d’établissement de prendtestotesures utiles pour y remédier. Cette miseeeredre
est faire par écrit, datée et signée et fixe umidBexécution tenant compte des difficultés ddisaton si a
I'expiration de ce délai I'inspecteur du travailnstate que la situation dangereuse n’a pas cepsétildresser
procés-verbal au chef d’établissement, qui essglani d’'une peine de police.

CHAPITRE PREMIER

Art L. 231-1 (Loi no 76-1106 du 6-12-76) Sous r&sedes exceptions prévues a l'article 1. 231-1dntS

soumis aux dispositions du présent titre les é&abinent industriels commerciaux et agricoles etsleu

dépendances de quelque nature que ce soit publipsis laiques ou religieux méme s'ils ont uractare

coopératif d’enseignement professionnel ou de hisahce y compris les établissement ou ne sontogpl

gue les membres de la famille sous I'autorité doipére soit de la meére soit du tuteur.

Sont également soumis a ces dispositions les seffiablics ou ministériels les professions libérégassociétés
civiles les syndicats professionnels les associat&l groupements de quelque nature que ce seitcin les
établissements mentionnés a (Loi no 91-1414 du2321) « l'article 2 de la loi no 86- 33 du 9 janviE986
portant dispositions statutaires relatives a lacfion publique hospitaliere » et les établissema&ssoins
privés.

(Loi no 85-10 du 3-1-85) sont également soumis @igpositions du présent titre les établissemenkdigaia
caractére industriel et commercial et les étabiiesds publics déterminés par décret qui assurehtitta fois
une mission de service public a caractére admatistet a caractére industriel et commercial lotésju
emploient du personnel dans les conditions du gmdi. Toutefois ces dispositions peuvent compteitdes

caractére particuliers de certains de ces étabissts et des organismes de représentation du petson

éventuellement existants faire I'objet d'adaptasons réserve d'assurer les méme garanties aanesatle ces
établissement ces adaptations résultent de décratrseil d'état.

(Loi no 91-1 du 3-1-91) les ateliers des établissas publics dispensant un enseignement technique o

professionnel sont soumis aux dispositions desittkeagl, 11l et IV du présent titre en ce qui cenge tant les
personnels que les éleves Un décret d’applicabianlés conditions de mise en ceuvre de ces dispasieu
égard aux finalités spécifiques des établissentBatseignement.

Art L. 231-1-1 (Loi no 82-1097 du 23-12-82) Ne spat soumises aux dispositions de l'article L 231-1
1. Les mines et carriéres et leurs dépendances

2- les entreprise de transport par fer par towde gau et par air dont les institutions particel&ont été fixées
par voie statutaire.

(Loi no 76-1106 du 6-12-76) toutefois ces dispositi ou celles qui sont prises en application dtidle L 231-2
peuvent étre rendues applicables, en tout ou e&f, pax entreprise ou établissement mentionné&lamda
précédent ou a certaines parties de ceux-ci padé@®ets qui déterminent leurs conditions d’'appiica

Art L. 231-1-2 (Loi no 76-1106 du 6-12-76) Les #ttitions conférées par le présent titre et partkgpitre 11l du
titre VI du livre 2 soit au ministre chargé du @#wsoit aux inspecteurs du travail dont il dispusaspectivement
exercées par le ministre chargé de I'agricultungagetles inspecteurs du travail placées sous lfaétde ce ministre
en ce qui concerne les établissements agricolesipeél’article L 231-1

Art L. 231-1-3 (Loi no 76-1106 du 6-12-76) Le mimes de l'agriculture est assisté par un des orgaess
consultatifs qui sont notamment chargés de donmeles reglements applicables aux établissememisoas au
sens de l'article L 231-1 L’avis prévu a l'artidle231-3.

Un décret en conseil d'état détermine la composti@s régles de fonctionnement ainsi que le cagadthes
attributions autres que celle qui a été ci-destldié du ou des organismes prévus a 'alinéaquéat.

Ce ou ces organismes comprennent un nombre égakptésentants des organisations d’employeur et
représentants des organisations de salariés.

Art L. 231-2 Des réglements d’administration pubBgdéterminent

1° Les mesures générales de protection et de galampplicables a tous les établissements assufgitamment en
ce qui concerne I'éclairage, I'aération ou la Matitn, les eaux potables, les fosses d'aisancedéation des
poussiéres et vapeurs les précautions a prendtedes incendias, le couchage du personnel, etc. ;

2°Au fur et a mesure des nécessaire constatégmdssriptions particulieres relatives soit a cedai professions
soit a certains modes de travail.
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3° (Loi no 91-1414 du 31-12-91) Les modalités dévdluation des risques pour la santé et la sécdeg
travailleurs prévue au lll de l'article L 230-2.

4° (Loi no 76-1106 du 6-12-76) L'organisation lenfbionnement ainsi que les modalités de participaties
établissements au financement d’organismes professis d’hygiéne de sécurité et des conditions rdeal
constitués dans les branches d’activités a haqueices organismes qui doivent associer les rapetge des
organisations professionnelles d’employeurs etalarigs les plus représentatives et dont I'actig&é coordonnée
par l'agence pour 'amélioration des conditionstidavail prévue a l'article L 200-5 sont chargggamment de
promouvoir la formation a la sécurité de détermiesrcauses techniques des risques professionmalgstditer les
initiatives professionnelles en matiére de préwentet de proposer aux pouvoirs publics toutes nessdont
I'expérience aura fait apparaitre I'utilité.

(Loi no 82-1097 du 27-12-73) Les établissementaigdede constituer un comité d’hygiene de sécuritélest
conditions de travail notamment en applicatio'aicle L 236-1 ne sont pas exonérés de I'oblgatd’'adhérer a
un organisme professionnel crée dans une braneleéidté en application de I'alinéa précédent.

(Loi no 73-1195 du 27-12-73) les réglements d’adstiation publique ci-dessus prévus et qui ont polbjet
hébergement du personnel par les entreprises gafgndent applicables aux installations établiesiemors des
limites des établissements ou chantiers régisgsatlispositions du présent article.

Le contrdle de I'inspection du travail portera motaent sur I'installation et 'aménagement intéridas locaux.

Art L.231-2-1 (Loi no 80-502 du 4-7-80 modifiée parno 99-574 du 9-7-99) -1 Des commissions d’gy@i et de
sécurité composées de représentants des emplatedes salariés sont chargées de promouvoir laatisma la
sécurité de contribue a I'amélioration de cond#ia’hygiéne et de sécurité ( Loi no 99-574 du-987) « ces
dispositions ne sont pas applicables aux exploitatiet aux entreprises agricoles qui ne disposantdp comité
d’hygiéne de sécurité et des conditions de trgwaiVu a I'article L 236-1 ces exploitations etreptises relevant
du Il ci-apres »

A défaut de constitution de ces commissions paliegin du titre Il du livre | du présent codeutemission est
assurée par des organismes crées conformémedispasitions du 4° de l'article L 231-2 du présende.

En I'absence de stipulations de « convention owraktcollectif de travail » sur ce point, le réglamerévu par
l'article L 231-2 détermine les régles selon ledigseles membres salariés des commissions ou dgsismes
susmentionnés son t indemnisés au titre de I'eceeid® leurs fonctions.

(Loi no 99-574 du 9-7-99) Il des commissions paeta d’hygiene de sécurité et des conditions deairaen
agriculture sont instituées dans chaque départeeikst sont chargées de promouvoir la formatioa sélcurité et
de contribuer a I'amélioration des conditions d'igéyg et de sécurité pour les exploitations et prises agricole
qui emploient des salariés énumérés aux 10.22.30 de l'article 1144 du code rural et qui sonpaidrvues de
comité d’hygiéne .de sécurité et des conditionsaeail ou de délégués du personnel.

Chaque commission comprend, en nombre égal, gesSsentants des organisations dé employeurs etlalés les
plus représentatives au plan national dans leschesnprofessionnelles concernées. Ou des orgamsdticales
représentatives dans les départements d'outremenmés par le préfet. Ces représentants doivertcer leur
activitt dans une exploitation ou entreprise visédalinéa ci-dessus située dans le ressort tealtale la
commission.

Les commissions susvisées sont présidées alteznaivt par période d’un an par un représentantalesés ou un
représentant des employeurs le sort déterminedbt@uale celui qui est élu la premiere fois.

Le temps passé par les membres salariés aux réudéla commission est de plein droit considerensertemps
de travail et rémunéré comme tel. Les intérességfine@ en autre d’une autorisation d'absence rénéenpour
exercer leurs fonctions dans la limite de quatreré® par mois. Les membres employeurs bénéficient d
'indemnité forfaitaire représentative du tempsggaprévue par I'article 1022 du code rural pourlésiinistrateurs
du troisieme colligé de la caisse de mutualitéaea@gricole les frais de déplacement exposéspanémbres de la
commission les salaires maintenus par les empleyansi que les cotisations sociales y afférertéssendemnités
représentatives du temps passé sont pris en cparde fonds national de prévention crée en appicale I'article
1171 du code rural.

Les membres salariés des commissions paritairggiéiie de sécurité et des conditions de travaégniculture
bénéficient des dispositions de l'article L 236-11.

Un décret détermine les conditions d’applicationpdésent article et notamment les modalités detifmmeement
des commissions, il peut conférer a certaines casion une compétence interdépartemental lorsquealagés de
certains départements limitrophes sont peu hombreux
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Art L. 231-2-2 (Loi no 91-1 du 3-1-91) Des commiss d’hygiene et de sécurité composées des repaésedes
personnels de I'établissement des éléves des padéiéves de I'équipe de direction et d'un repnémet de la
collectivité de rattachement présidées par le dhehblissement sont instituées dans chaque lggg&ique ou
professionnel.

Elles sont chargées de faire toutes propositioflesutu conseil d’administration en vue de pronmiuva
formation a la sécurité et de contribuer a I'anrélimn des conditions d’hygiéne et de sécurité da@tablissement
et notamment dans les ateliers.

Un décret d’application fixe les conditions de méseceuvre de ces dispositions notamment en ceogueme la
composition et les modalités de fonctionnementatd@smissions d’hygiéne et de sécurité.

Art L. 231-3 (Loi no 76-1106 du 6-12-76) « leslgrgents d’administration publique prévus a I'agitl 231-2 »
sont pris sans préjudice de l'application s'il Jieu de I'article L 231-3. Aprés avis du conseipsétieur de la
prévention des risques professionnels.

Ce conseil se substitue notamment a la commissiymiéne industrielle. A la commission de sécudtétravail et
au conseil supérieur de la médecine du travailoen partie en nombre égal des représentants desisagons
d’employeurs et des représentants s des orgamsat®salariés »

Le conseil supérieur d’hygiéne publique est eneaappelé a donner son avis sur les réglements diairation
publique prévus par l'article L 231-2 (10) lorsres décrets intéressent I’hygiéne générale desxatea travail ou
le couchage du personnel

(Loi no 76-1106 du 6-12-76) un décret en consedtat’ détermine la composition, les régles de fonagment
ainsi que le cas échéant les attributions autresaglie qui a été ci-dessus établie du conseil reypé de la
prévention des risques professionnels.

Art L. 231-3-1 (Loi no 76-1106 du 6-12-76) « touhed d'établissement » est tenu d’organiser une dbion
pratique et appropriée en matiére de sécurité aaficé des travailleurs qu'il embauche de ceuxdfangent de
poste de travail ou de technique. (Loi no 8918 8i1-B9)des travailleurs liés par un contrat dedilaemporaire en
application des articles L 124-2et L 124-2-1 adeption de ceux auxquels il est fait appel en waiakécution de
travaux urgents nécessités par des mesures dééé@tudéja dotés de la qualification nécessauette intervention
(Loi no 76-1106 du 6-12-76) et & la demande du wiéddu travail de ceux qui reprennent leur actieipgés un
arrét de travail.
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Annexe 01’ Algérie Loi n° 88-07 du 26 Janvier 198&:lative a I'hygiéne, la sécurité et la médecineudtravail

Chapitre | : Objet et champ d’application

Article ler - La présente loi a pour objet de définir les 8@ les moyens ayant pour but d’assurer aux trewes
les meilleures conditions en matiére d’hygiéneséeurité et de médecine du travail, et de désilgrsepersonnes
responsables et organismes employeurs chargésxéelition des mesures prescrites.

Art. 2 - Les dispositions de la présente loi sont applesa tout organisme employeur, quel que soietgesir
d’activité auquel il appartient.

Chapitre 1l Régles générales en matiére d’hygiéne ee sécurité en milieu de travalil

Art. 3 - L’organisme employeur est tenu d’assurer I'hygi&t la sécurité aux travailleurs.

Art. 4 - Les locaux affectés au travail, les emplacemdetsravail et leurs environnements, leurs dépereaet
leurs annexes, y compris les installations de toaterre mises a la disposition des travailleursvedd étre tenus
dans un état constant de propreté et présenteoladitions d’hygiéne et de salubrité nécessairés santé des
travailleurs. L'ambiance de travail devra répondux conditions de confort et d’hygiéne, notammemntcdbage,
d’'aération, de ventilation, d’éclairage, d’ensdégilent, de chauffage, de protection contre les géres et autres
nuisances et d’évacuation des eaux usées et déthstéravailleurs doivent pouvoir pratiquer la giastique de
pause et bénéficier des moyens d'assurer leur hggredividuelle et, notamment, par la mise a ldaspakition des
vestiaires, lavabos, douches, toilettes, eau patabbar I'hygiéne dans les cantines.

Les modalités d'application du présent article stifinies par voie réglementaire.

Art. 5 - Les établissements, les locaux affectés auitrdears dépendances et leurs annexes visésticléas ci-
dessus, doivent étre congus, aménagés et entralenomniére a garantir la sécurité des travailldissdoivent,
notamment, répondre aux nécessités suivantes aritiafa protection contre les fumées, vapeurs denges, gaz
toxiques et bruits, et toute autre nuisance;

*@viter les encombrements et surcharges;

*garantir la sécurité des travailleurs lors de leirculation pendant la mise en marche des endimsogens de
manutention et de transports, et pendant la maatipul des matiéres, matériaux, produits, marchesdit tous
autres objets ;

*assurer les conditions nécessaires afin de prétemie cause d'incendie ou d’explosion, ainsi goar combattre
I'incendie d'une facon rapide et efficace ;

*placer les travailleurs a l'abri du danger et haiess zones dangereuses par éloignement ou sépapeio
I'interposition de dispositifs d’'une efficacité mmue ;

*assurer I'évacuation rapide des travailleurs endmdanger imminent ou de sinistre.

Les modalités d'application du présent article dixges par voie réglementaire.

Art. 6 - En fonction de la nature de l'activité et desydes, le travailleur doit bénéficier des vétemeptciaux,
équipements et dispositifs individuels de protectitune efficacité reconnue.

Art. 7 - L'organisme employeur est tenu d’intégrer laus#é des travailleurs dans le choix des technicgtes
technologies et dans I'organisation du travail.

Les installations, les machines, mécanismes, aifpaoetils et engins, matériels et tous moyensraeail doivent
étre appropriés aux travaux a effectuer et a lagmtion des risques auxquels les travailleurs peudiee exposeés.
lls doivent faire I'objet de vérifications périodigs et de mesures d’entretien de nature a lesenaiein bon état de
fonctionnement, en vue de garantir la sécurité&alail.

Les modalités d'application du présent article dixges par voie réglementaire.

Art. 8 - Est interdite la fabrication, I'exposition, lasa en vente, la vente, I'importation, la locat@mnla cession, a
quelque titre que ce soit, en vue de leur utilisati

*des appareils, machines ou éléments de machinesigdiait de leurs défauts de conception, de cansbn ou
suite a une détérioration, ne répondent pas auremnationales et internationales en vigueur, gieread’hygiéne
et de sécurité,
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*des dispositifs, équipements ou produits de ptater@ui ne sont pas de nature & garantir les ilfaves contre les
dangers auxquels ils peuvent étre exposés, dudit'utilisation de matériels, substances ou prafans
nécessitant I'emploi de tels moyens.

Les modalités d’application du présent article Sixées par voie réglementaire.

Art. 9 - Les normes d'efficacité des produits, dispositifi appareils de protection seront fixées confareré a la
Iégislation en vigueur, aprés avis d’'une commissiationale d’homologation.

La composition de cette commission, ses attribsti@insi que son fonctionnement sont définis pare voi
réglementaire.

Art. 10 - Pour répondre aux exigences d’hygiéne et deré@n milieu de travail, la fabrication, I'impatton, la
cession et ['utilisation des substances, produitpr@éparations dangereux sont soumises a la légiskan vigueur.
Les organismes employeurs, en particulier les ¢abts et importateurs, sont tenus, avant toutedottion sur le
marché de substances ou préparations présentantiaseers pour la santé des travailleurs, de foumnix
institutions et organismes concernés et, notammdiarganisme national compétent en matiére d’hygiet de
sécurité, les informations nécessaires a I'apptiéoiaes risques présentés par lesdites substanga®parations.
Les modalités d’application du présent article soétisées par voie réglementaire,

Art. 11 - Outre les dispositions Iégislatives en vigu¢arganisme employeur doit s'assurer que les trav@anfiés
aux femmes, aux travailleurs mineurs et travaiiehandicapés n’exigent pas un effort excédantftaae.

Chapitre Ill Régles générales en matiere de médecine du travail

Art. 12 - La protection de la santé du travailleur par la evfite du travail est partie intégrante de la pplii
nationale de santé. Dans le cadre des missionss wglie définies par la Iégislation en vigueurmédecine du
travail, dont la double mission est préventive p8sbement et curative accessoirement, a pour but

*de promouvoir et maintenir le plus haut degré dnidtre physique et mental des travailleurs danses les
professions et en vue d’élever le niveau des ctsade travail et de création;

*de prévenir et protéger les travailleurs des msguouvant engendrer des accidents ou des maladies
professionnelles et de tout dommage causé a laté sa

*d’identifier et de surveiller, en vue de réduire d'éliminer tous les facteurs qui, sur les liewxtdhvail, peuvent
affecter la santé des travailleurs; *de placer aintenir les travailleurs dans un emploi converalgurs aptitudes
physiologiques et psychologiques et, en regle gdaéadapter le travail a ’homme et chaque homisee @Ache ;
*de réduire les cas d'invalidité et assurer undgugation de la vie active des travailleurs ;

*d'évaluer le niveau de santé des travailleurs diremnde travail ; *d’organiser les soins d’urgeraex travailleurs,
la prise en charge des traitements ambulatoirele étaitement des maladies professionnelles et ractae
professionnel ;

*de contribuer & la sauvegarde de I'environnementrapport a ’homme et a la nature.

Art. 13 - La médecine du travail constitue une obligatiofalganisme employeur. Elle est a la charge deigeglu
Art. 14 - La médecine du travail s’exerce sur les lieux méchesavail. En application des dispositions detikie
13 ci-dessus, I'organisme employeur est tenu deéenagt place un service de médecine du travail,ccordment a
des normes fixées par voie réglementaire. Dansaseot! les normes visées a l'alinéa ci-dessus gehli pas
I'employeur a créer un service de médecine du travast tenu *soit de créer ou de participeaatéation, sur une
base territoriale, d’'un service inter-organismesngéelecine du travail,

*soit d’établir, selon une convention type, uneamtion avec le secteur sanitaire.

Au cas ou le secteur sanitaire ne peut répondaed&rande de I'organisme employeur ou s'il ne sidtpas de
ses obligations, I'organisme employeur est tentedh’& une convention, selon une

convention type, avec toute structure compétentaéafecine du travail ou tout médecin habilité.

Les représentants des travailleurs sont obligaterg associés a toute décision concernant la nmsglaze de
I'activité de médecine du travail au sein de I'arigane employeur.

Les conditions d’organisation et de fonctionnendet services de médecine du travail ainsi quenaertion type
sont fixées par voie réglementaire.

Art. 15 - Dans le cadre des missions qui leur sont dévolnenatiere de protection et de promotion de la sdese
services de la santé sont chargés :

*d’organiser, de coordonner, d’évaluer et de cdatrdégulierement I'ensemble des activités de miééedu
travail,

*de mettre en place des services de référencegmheatisation et de recherche ;

*d’'assurer le recyclage des médecins et technicgangaires.

Art. 16 - L'exercice de la médecine du travail est soumis @igpositions |égislatives en vigueur et notamniant
loi n° 85-05 du 16 janvier 1985 relative a la potin et la promotion de la santé.

173



Annexes

Toutefois, en tant que de besoin et a titre tramsit le ministre de la santé publique pourra fi@biles médecins
généralistes a exercer la médecine du travail.

Les obligations a la charge du médecin du tradaihs le cadre de ses activités, sont fixées parrégiementaire.

Art. 17 - Tout travailleur ou apprenti est obligatoiremenirss aux examens médicaux d’embauchage ainsi qu’aux
examens périodiques, spéciaux et de reprise.

Par ailleurs, les apprentis feront I'objet d’'unevgillance médicale particuliere.

Tout travailleur peut en outre, a sa demande, @egtle visites spontanées.

L’'organisme employeur est tenu de prendre en cérediin les avis du médecin du travail.

Les modalités d'application du présent article Sixées par voie réglementaire.

Art. 18 - Le médecin du travail peut effectuer ou faire dffec des prélevements aux fins d’analyses ou tout
examen a toutes fins utiles. Au vu des résultateeteanalyses ou examens, il recommande toute engsyée
nécessaire a la préservation de la santé deslteavsi
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Annexe 02 Organigramme de la COTITEX
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Figure Il.1 Organigramme de la COTITEX
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Annexe 03 Risque sectoriel textile-habillemenhiveau mondial)
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These de Doctorat en sciences de Madame MARREF Saua 2013

« Etude de I'lmpact du Transfert de Technologié/de d’une Amélioration de La Gestion des
Risques Industriels : Cas de I'Industrie Textilditea-Batna»

RESUME

Cette thése présente un travail de recherche \asdételopper une méthodologie d’analyse des irapist

au transfert de technologie dans le cadre du dgpetoent industriel des pays émergents. Cette émaea
conduit a nous intéresser aux dysfonctionnementaapompagnent ce transfert dans les usines d'ctewr
traditionnel. Grace a notre méthodologie de redierdans un premier temps, nous avons caractésse |
principaux risques rattachés a ce type d’'industrien a fait ressortir que la main d’ceuvre estg@parée
aux exigences qui accompagnent les évolutions &se@e manque d’'adaptation est lié & des causastau
techniques qu’organisationnelles ou culturelles.

Dans un deuxiéme temps, nous avons associé umechppergonomique et anthropotechnologique qui
s’appuie sur la démarche dite de I"étude de caspne aux sciences humaines et une approche systémi
plus technique et économique qui s’appuie sur deEneses physiques. Nous avons proposé en fin, grace
notre plan de recherche de s’inspirer de démarspésifiques (par exemple "Humain side" ou "MOSAR")
pour planifier 'adaptation réciproque des compéésndes acteurs et des capacités liées aux équifseeme
techniques et aux postes de travail.

Cette combinaison méthodique, nous a amené a frggeée synthese pertinente, a partir de la démarche
cindynique, analyse qui prouve que les difficuéégendrées par le transfert de technologie trouleemt
origine dans les diverses dissonances repérées lssl@ing axes de la représentation cindyniquegles,
objectifs et valeurs ou éthique.

Mots clés Transfert de Technologie, Analyse de Risquesti@edes Risques, Industrie Textile

Mrs. MARREF Souad’'S Sciences Doctoral Thesis

« Impact study of the Technology transfer For an lmepment of the Industrial Risk
management: Case of Textile Industry Cotitexe-Batna

ABSTRACT

This thesis presents a research task aiming atajeng a methodology of analysis of the impactated to
the technology transfer within the framework of thdustrial development of the emergent countrldss
study led us to interest us in the dysfunctionscildiccompany this transfer in the factories byaditional
sector. Thanks to our methodology of researchhénfirst time, we characterized the principal onesks
attached to this type of industry and one has @dcarising that the labour is prepared little witie
requirements which accompany the recent evolutidhss lack of adaptation is related to causes ashmu
technical than organisational or cultural.

In the second time, us associated an ergonomicaatidopotechnologic approach which is based on the
step known as of the “case study” specific to theiad sciences and a more technical systemic appraad
economic which is based on the physical sciencespltposed in end, thanks to our research plaaktods
a starting point specific steps (for example “Hursate " or “MOSAR?”) to plan the reciprocal adapoatiof
competences of the actors and the capacities dedait¢he technical equipment and the working statio
This methodical combination, led us to suggestlevamt synthesis, to leave the cindynic step, amsly
which proves that the difficulties generated by thehnology transfer find their origin in variouset
dissonances located according to five axes' ofcthdynic representation: rules, objectives and eslar
ethics.

Key words: Technology Transfer, Analyzes Risks, Risk managgmrlextile Industry.



