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INTRODUCTION

En France, les troubles musculo-squdettiques (T.M.S.)) sont devenus la premiére cause de
reconnaissance de maladies professonndles indemnisables. En 1993, la branche AT/MP de la
CNAM a edimé le co(t direct d'une maadie professonnelle n°57 reconnue et indemnisée
(syndrome de cand carpien, épicondylite, douleur éoaule...) a 115 000 FF pour I’employeur. Ces
chiffres incitent a entreprendre une politique de prévention efficace des troubles musculo-
squelettiques, qui sont d'ailleurs une préoccupation croissante de I’ entreprise dans laguelle nous

avons effectué cette éude, exprimée notamment au cours des CH.S.C.T.

Il et également a noter que la présence d’ une personne souffrant de troubles muscul o-sque ettiques
aura une incidence sur la qudité du produit. Ains la maitrise puis la réduction des facteurs de
risques induisant les T.M.S. aboutiront d' une part & une améioration des conditions de travail mais

auss aune amdioration de la qudité des produits.

Les facteurs de risques dans la survenue de ces T.M.S. sont principalement la répétitivité du geste,
la force musculaire mise en cauvre, les amplitudes articulaires extrémes, aind que dans une moindre

mesure |e stress psychol ogique ressenti par |a personne sur son lieu de travail.

INDIVIDU ENTREPRISE
Stress 4—  Organisation du travall FACTEURS DE
T RISQUES INDIRECTS
F. biomécaniques

Equation personnelle autres facteurs (répétitivité, effort, FACTEURS DE
postures extrémes, vibrations...) RISQUES DIRECTS

TROUBLESIMUSCUL O- ELETTIQUES




Dans le cadre de mon mémoire de D.E.S,, éant en stage au sein de I’ Association Inter-entreprise
de Médecine du Travail du Bas-Rhin, nous avons rédisé avec le Dr Margareth WEILL |’ é&ude que
je vais vous présenter sur les conditions de travail dans une entreprise de conditionnement de

produits cosmétiques.

Le personnd de cette entreprise est régulierement suivi par le médecin du Travail et une premiere
senshilisation de I’ encadrement sur les TMS avait déja été faite par le Dr WEIL dans le cadre d'un
CHSCT en mai 1997.

Cette éude présentera les conditions de travail des différents postes au sein d'une ligne de
conditionnement, en I’ occurrence la ligne MUGLER. Nous envisagerons ensuite les contraintes de
ces postes e nous suggérerons certaines ébauches de propostions d’améioraion de leur

conception et de I’ organisation du travail.



IDENTIFICATION DE LA DEMANDE

Au cours des différentes visites médicaes, certains opérateurs de la ligne MUGLER se sont plaints
de différents problémes tels que des troubles musculo-squelettiques de la colonne vertéorae, des
épaules et des poignets. D§a une maadie professonnelle correspondant au tableau n°57 a type de
syndrome du cand carpien a éé reconnue chez une de ces sdariées, et d autres identiques sont en

cours de reconnai ssance.

Dans ce contexte, il nous a semblé utile de rédiser une éude ergonomique des conditions de travall
des opératrices de cette ligne.
- L'éeffectif est de 12 salariées, certaines sont 1a transitoirement en cas d' absence d’'une
opératrice affectée régulierement sur cette ligne
- L’a&gemoyen est de 38, 8 ans (21 — 60 ans), soit prés de 39 ans
- L’ancienneté moyenne des opératrices et de 20 ans (2 — 41 ans) avec 10 personnes
aur les 12 qui ont plus de 20 ans d ancienneté (2 sdariées éant embauchées depuis
respectivement 2 et 7 ans)

Les plaintes exprimées plus spécifiquement par la maorité des salariées lors des vistes médicaes
sont a type de dorsalgies, lombalgies aigués ou chroniques, douleur de I'épaule droite
gpecifiguement, syndrome du canal carpien. Nous pouvons résumer par un tableau ces
symptomatologies qui montrent bien la fréquence des plaintes des salariées. Seules trois opératrices

ne se plaignent d’ aucune géne fonctionnelle.

Dorsdgies 4/12 soit 33,%
Lombagiesaigués 2/12 soit 16%
Lombalgies chroniques 3/12 soit 25%
Douleur de !’ épaule droite 4/12 soit 33%




Syndrome du cana carpien: 6/12 soit 50%
- unilatéra - 3/12 soit 25%
- bilatéral - 3/12 soit 25%

CADRE DE L'ETUDE

3.1. L’'ENTREPRISE :

La société COSMEUROP SA. Parfums Loris AZZARO de Strasbourg est née en 1962 de la
fuson de la Savonnerie Wagner et de la société de distribution commercide COSMEUROP. C et
une entreprise spécialisée dans e conditionnement de produits cosmétiques, appartenant au groupe
CLARINS depuis 3 ans.

Son activité se subdivise en deux poles:

- lasavonnerie, qui représentait la seule activité de cette entreprise lors de sa création au
début du sécle. Désormais cette activité ne correspond plus qu'a environ 20% de la
production annuelle de produits finis de cette entreprise. Ce département se répartit en
deux parties, I'adier de production et le conditionnement. La production annuelle est de
250 tonnes de savons de luxe destinés aux coffrets des parfumeurs comme Cachard,

Musdti, Patou...

- le conditionnement de produits cosmétiques représentant actudlement 80% de la
production. Deux types de produits sont fabriqués, d’ une part le jus acoolique (parfums,
extraits, eau de toilette, after-shaves, déodorants) et d’ autre part les bains parfumés (les
gels douche, les douches e shampoings) pour les différentes lignes de produits des
marques AZZARO, MUGLER & MONTANA. A patir de pluseurs filtrages, les jus

acooliques sont conditionnés au niveau des chaines de fabrication. La production et




d environ 500 000 litres par an sur 3 lignes de conditionnement, soit 9 millions d' unité de

base (flacon emballé seul ou coffrets complets) par an.

3.2. LALIGNE MUGLER AU SEIN DE L'ENTREPRISE :

Cette ligne de conditionnement se Situe au ler éage du bétiment de conditionnement des produits
cosmétiques. Son activité et condtituée principaement des produits de type parfums de la marque
MUGLER. Actudlement un nouveau produit et conditionné sur cette chaine. C'est le parfum
A*MEN qui et e correspondant pour homme du parfum ANGEL destiné aux femmes.

Ce pafum exisge en pluseurs conditionnements pour lesquels la ligne de production va devoir
S adapter :

- Flacon de 30 ml refill, c'est a dire utilisé en &a mais égdement comme recharge d un flacon
méadlique;

- Flacon de 100 ml refill, ayant les mémes attributions que le précédent mais pour des contenances
plus importantes;

- Hacon de 30 ml méad qui est en rédité un flacon type refill avec un habillage médlique;

- Flacon de 100 ml méa, mémes caractérisiques que le précédent avec une plus grande

contenance.

Cette ligne se compose de 8 postes de travail effectif auxquels il faut gouter une chef de ligne. 12
personnes travaillent treés régulierement a ces différents postes de travail et ce sont a partir des
dossiers médicaux de toutes ces personnes que nous avons pu établir un registre des plaintes

formulées lors des consultations médicales annuelles.



Chague sdariée effectue une rotation toutes les heures a chague poste afin d’ obtenir une moindre
pénibilité sur une journée de travail. Cette rotation horaire a &€ mise en place il y a une dizaine

d années sur uneinitiative de la hiérarchie en place al’ époque.
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DIAGNOSTIC PRIMAIRE

4.1 LESINDICATEURSSIMPLES:

Ils représentent une source d’ information importante sur les conditions de travail.

4. 1. 1. Absentéisme et Turn-over :
Ces données nous ont éé fournies par le service du personnd de I'entreprise qui tient un
recensement accessble de maniere informatique sur les 18 derniers mois. De ce fait nous ne
pourrons pas présenter des chiffres rétroactifs sur les 3 derniéres années comme pour les accidents
du travail ou les maadies professonnelles.

L’ absenté sme moyen sur les 3 dernieres années est de 7 jours par an (1996, 1997, 1998).

4. 1. 2. Lesaccidents du travail :
Nous alons envisager successvement les accidents de travail (AT) sur I’'ensemble de I'usine et plus
specifiquement sur laligne MUGLER au cours de ces 3 derniéres années.
> En 1996, 19 AT ont été déclarés au sein de COSMEUROP mais seulement 2 AT sur cette
ligne MUGLER : une douleur brutde de la main gauche survenue en voulant rattraper un
flacon de 100 ml qui n'a pas nécessité d arét de travail, ansd qu’'une chute sur le sol en
voulant se relever de sa chaise entrainant des céphalées, des dorsagies, des douleurs des
hanches et du bassin ayant nécessité un arrét de travail de 8 jours.
> En 1997, sur les 18 AT, 3 sont survenus chez des personnes travaillant sur cette chaine : des
dorsagies provoquées par un affaissement brutd de la chaise de travail (pas d arét de
travail), une fracture du poignet gauche apres avair tréouche sur le fil téléphonique présent
en travers de la piece (76 jours d' aré de travail), ans qu'un maaise nécessitant |’ appel
d'un médecin. Ce dernier malaise a é¢é reconnu comme AT dors que deux épisodes
smilaires survenus au cours de |I’année précédente n’ont pas éé pris en compte dans le

cadred AT.
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> En 1998, seulement 15 AT ont é&é declarés et 1 seul sur la ligne MUGLER suite a un
éclatement du goulot du flacon lors de la mise en place de la tige de remplissage du flacon

ayant provoqué une géne oculaire de I’ cal gauche sans arrét de travall.

4. 1. 3. Les maladies professionnelles :

Une seule maadie professonndle a éé reconnue chez une sdaiée de la ligne MUGLER. Il
S agissait d'un syndrome du cand carpien reconnu en 1997. Pour les sdariés dépendants du reste
de I’entreprise, nous retrouvons 5 maadies professonnelles reconnues par la séeurité socide au

cours des 8 derniéres années.

4. 1. 4. La productivité et qualité:

Au sin de |’ entreprise COSMEURORP, il existe une volonté d obtenir un maximum de 3% de rebus
dans la production des produits cosmétiques. Pour arriver a ce chiffre le service qudité et le service

des méthodes travaillent ensemble afin d andiorer la qudité des produits.

Plusieurs causes interviennent pour arriver a un rebus supérieur a3% :

- exigence de produits défectueux livrés par le fournisseur et identifiés comme tels a la livraison,
nécessitant I’ emploi de personnes supplémentaires entrainant un codit refacturé au fournisseur ;

- défauts de produits apparus en cours de fabrication et non révélés a la réception de
marchandise (par exemple : certains éuis présentant des téches...) ;

- dé&auts de produits lors de la fabrication imputables entierement & COSMEUROP (par
exemple : probleme de réglage de la cellophaneuse).

Au cours de I'année 1998, le rebus de fabrication variait en fonction des lots de commande mais

éait en moyenne inférieur a 3 % sur les produitsissus de la branche cosmétique de I’ usine,



4. 2. ANALYSE PREALABLE DE L'ACTIVITE :

Laligne MUGLER se décompose schématiquement en 8 postes de travail sans inclure le poste de
la chef de ligne qui véifie le bon déroulement de la production et intervient ponctuellement sur la

ligne pour soulager une personne souhaitant avoir une pause toilette.
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PHOTO N°1 et 2 : Vued ensamble de laligne Mugler
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Poste @ : approvisonner la chaine en flacons vides gopres avoir coller une éiquette sur le

culot salon une cadence de 1144 flacons /heure.

PHOTO N°3 : Mise en place des éiquettes sur le fond du flacon vide
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Poste @ : prendre les flacons dans la roue servant de bac de réserve et effectuer les
remplissages successifs en dternant la manipulation de 3 flacons, puis remettre les flacons
pleins sur la ligne, en respectant un rythme de 20 flacongminute en moyenne pour arriver a
une production de 1100 flacongheure. Toute la chaine équipée de poste interdépendants
devra donc travailler & une cadence de 1100 flacons par heure pour assurer la production

demandée.

PHOTO N°4 : Le poste de remplissage
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Poste ® : introduire une pompe dans chaque flacon rempli gprés | avoir préaablement coudé.

PHOTO N°5 : Mise en place des pompes
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Poste @ : sertissage semi-automatique des flacons qui gpres avoir éé disposes sur le plan de

la machine surdevé de 10 cm, en gopuyant Ssmultanément sur les deux boutons Stués de

chague cbté de lamachine,

PHOTO N°6 : Le poste de sertissage
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Poste ® : mise en place des bouchons poussoirs orientés

PHOTO N°7 : Pose d un poussoir avec orientation prégdable

Poste ® : 4 personnes travaillent sur ce poste d emballage des flacons dans des étuis, ce qui
diminue leur cadence a environ 275 éuis par heure. Ce poste consiste a mettre sur une cae
une fiche explicative, une notice, puis a disposer le flacon passant sur laligne (30 cm en avant)
aur cette cae. Le flacon est ensuite enveloppé dans cette cale puis introduit dans son éui. Le
coffret ang rédise sera placé sur la ligne a environ 40 cm vers I'avant. Le cdlophanage

S effectuera automatiquement lors de la prochaine opération.
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PHOTO N°8 : Montage delacae

PHOTO N°9 : Miseen &ui



Poste @ : le poste de conditionnement dans des cartons se trouve aprés la cellophaneuse.
L’ opératrice doit effectuer une véification de la qualité des produits et emballer les coffrets

dans un conditionnement précis qui varie seon la destination de la commande :

les flacons 30 ml refill peuvent étre conditionnés par cartons de 16 ou 120

lesflacons 100 mi refill peuvent ére conditionnés par cartons de 21 ou 27

les flacons 30 ml méta sont conditionnés par cartons de 16

les flacons 100 ml métd sont conditionnés par cartons de 24.

PHOTO N°10 : Flacons de 30 ml refill conditionnés par 16 dans un carton
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La manutention qui découlent des différents conditionnements est trés disparate. Nous vous

proposons un tableau de synthése ¢i dessous :

Typede Condition' | Cadence | Nbrede Tempsde Poidsd’'l | Manutention/| Manut Ordrede
flacons /cartons horaire | cartons confection carton lheure(Kg) | /2H (Kg) | fréquence
réalisé d’un carton (Kg) réalisation
s/
heure
30 ml refill 16 1100 69 53 secondes 2,091 144 288 1*
120 1100 10 6 minutes 13,430 | 134 268 6"
100 ml refil 21 1100 53 1 min 08 sec 6,05 321 642 2me
27 1100 41 1min 28 sec 7,595 311 622 gme
30 ml méta 16 715 45 1min20 sec 4,675 210 420 geme
100 ml métal 24 715 30 2 minutes 13,600 408 816 geme

PHOTO N° 11 : Pdettisation avec déplacement et rotation des opératrices




Poste ® : ce poste est attribué a une personne gque I’on nomme « volante » puisgue que son
role est de velller al’ gpprovisonnement des stocks de ses collegues tout au long de la ligne,
ans que de mettre en place les codes barres sur les éuis et d’ dimenter laligne tout comme le

poste © en complément.

Poste ©® : le poste de vissage exige uniquement lors du conditionnement de flacons
métdliques (30 ou 100 ml). Il comprend une opération de mise en place de la partie dorsde
du flacon méadlique sur la partie ventrde qui a é&é prédablement effectuée par la personne
précédente sur la chaine, puis a I'aide d'une visseuse éectrique les personnes doivent
appliquer une presson au niveau de lavis &in de solidariser les parties méaliques ensembles.
La cadence et égdement a hauteur de 400 flacons par heure car deux personnes sont
affectées & ce poste. Ce poste est en cours d'améioration ergonomigue avec une suspension
des visseuses de maniére a ce que les opératrices n'aient plus a supporter le poids de cette

visseuse etimé a 700g et d’ un support afin d’ éviter latenue de lacharge (7409).

Chague poste sera de nouveau détaillé lors de la rédisation des fiches de I'A.PA.C.T. dans le
chapitre suivant.

4. 3. METHODE DE L’APACT :

4. 3. 1. Méthode de diagnostic pratique :

Au cours de cette éude ergonomique sur les conditions de travail des opératrices sur la ligne de
conditionnement de produits cosmétiques, nous avons utilise la méhode développée par
I’ Association pour la Prévention et I’ Améioraion des Conditions de travail (A.P.A.C.T.) pour
caractériser les 8 postes de travail différents.

Cette méthode permet de qudifier et quantifier | é&at de sécurité et les conditions de travail grace a
des notes atribuées selon des critéres de 0 a 10. La représentation graphique de ces criteres

visualise ceux pour lesquels I’ action doit &re prioritaire.



4. 3. 2. Lesrésultats:

Nous vous présentons un tableau synthétique des résultats de I’ éude de I’ ensemble des postes de
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travail, les différentes fiches A.P.AC.T. se trouvent en annexe 1 & ce document.

Zone Poste de travail

Zone Entreprise

= 2 T|Q 8 ) ) oo
8l3|<|2 5 z(s|B| |55 5| |29
Bl g|T| B b g = o|l5 0|8 2z
c|l*| = B = 3| o § ge) S ~ sl E| B SIE| D
oS8 || |E|2|E|E s|2| 8|2 IE|6|E| |BIE
Bl5|8|e|d|2|E|o|C|Z|B|S|5|2|B|E|0|als 2| B
A E N EHEE R R EHEE:
gl&|S|2|E|el3 B|®|S|5|5| S 21218 S|8|8|w|<|8|S
Blalgll8|E|O|<c slalal8| &gl e B B|lg|lE2|le|5|g|E|s
o| E 5| 6| | D| S| & (% (65) o S| os|lo|le|lE|E|IRB|E|E|E
clE|E|<|o|Tm|m|=|E S|S|x|e|e|0|<|<|5|<|<|d
@|65(0|0|/|75]/]|2|15|10]0|8|/|ala]/][5]7][10]0]10]09][25
@ [s5|10|1|75] 8|/ |2|15]7 s| /|24 /5|7 ]w0]10]10]09]25
@ |ss|wo|a| /8| /215|898 |/][2]a]/|5]7[10]10[10]09]25
85|10 -1 |75 8|/ |2f15| 798| /|2al/]5]7[10|10]10]09]25
® |ss|wo|a| /8| /215|898 /[2]a]/|5]7[10]10[10]09]25
85|10 |1 |/ | 8|/ |2[15|w|w|8]/|2al/]5]7w0|0]10]09]25
65|10 -1 |75 7|/ |-2[35|10|10[8][5|2[4a]/]5]7]10]10]10]09][25
®| 7|02/ |7]/[2]15|10]w0]8]3[2]a] /5|7 ]|10]10]10][09][25

D’ une maniére générae on consdére que les notes correspondent a.:
4,5a2,5: Inauffisant

- 10a8,5: Tréshon
- 85a6,5:Bon
- 6,5a4,5: Moyen

Nous avons mis en gras les caractérigtiques des postes de travail de travail qui se Stuent a un niveau

moyen, insuffisant ou mauvais, soit avec une note inférieure ou égae a 6,5.

25a0 : Mawas
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Certaines différences de point de vue sont intervenues lors de la rédisation de ces fiches APACT
entre le service des méthodes et |e service de médecine du travail sur I’ gppréciation des criteres.

Nous vous avons présenter I’ analyse du médecin du travail.

4.4 SYNTHESE:

Nous mettons nettement en évidence des domaines comme I'autonomie des opératrices, la
monotonie, intérét du poste, les relations interdépendantes entre les postes de travail delaligne, et la
charge mentale, qui représentent des points litigieux et sont du ressort méme de la conception des
postes de travail et delatéche arédiser, sur lesquelsil est difficile d'intervenir a posteriori.

Pour certains pogtes de travail, la manutention et la configuration spatiae des pogtes de travall
peuvent poser probléme. Ceux sont des @éments sur lesquelsil est plusaisé d agir.
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ETUDE ERGONOMIQUE APPROFONDIE

Nous avons rédise cette éude ergonomique durant la période du 15 au 18 février 1999 &fin de

recueillir les données nécessaires a |’ analyse des conditions de travail.

5. 1. ANALYSE DU TRAVAIL :

5.1. 1. Latacheoutravail prescrit :

Latéche edt facile a identifier dans cette usine car dle correspond au travail prescrit par la gamme

mise au point par le bureau des méhodes (voir annexe 3).

5.1. 2. L'activité ou travail réel :

L’ activité peut différer de lagamme de plusieurs manieres:

- problémestechniques: cellophaneuse ma réglée.

- des cadences excessves demandées ne pouvant étre tenues par les opératrices : cadence
Supérieure aux recommandations proposant qu’un cycle de travail se déroule sur au moins 10
secondes. Ce d'autant plus que le produit et nouveau et nécessite un nouvel apprentissage de
lagestuele tout au long delaligne.

- des gedtes différents de ceux décrits dans la gamme par une adaptation personnéle a chague

poste.

Dans les deux premiers cas, il résulte de ces Stuations un dysfonctionnement de la ligne qui et
toujours dimentée a une cadence souhaitée dans la gamme (1 100 flacons / heure pour les refill &
715 pour les flacons méta), et une création de stocks intermédiaires entre les postes de travall,

voire méme dans un carton disposé sur une paette en amont de la cellophaneuse.
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La cadence éant toujours exigée, les opératrices devront augmenter le rythme afin d arriver a la
production souhaitée. En effet chaque opératrice devra écouler progressivement ces stocks
intermédiaires misal’ écart afin de terminer leur conditionnement. En cas de dysfonctionnement de la
cdlophaneuse, nous avons pu condater une réinjection des éuis dga effectués dans la
cellophaneuse entrainant une cadence importante au niveau du poste de conditionnement en cartons

des &uis.

5. 2. LESPOSTURES:

5. 2. 1. Définition du cycle de travail :

La production est tres variable en nombre de piéces a rédiser entre les différents modéles de la
gamme. Certaines s&ries peuvent avoisiner 15 000 pieces pour |es plus importantes, puis étre suivies
de séries beaucoup plus petites de I’ ordre de 500 pieces.

Il est donc difficile de parler de cycleréd detravall.

Pour une journée type, I’ activité commence a 7 heures jusqu’a 12 heures avec une pause entre 9

heures 15 et 9 heures 30. La pause dg§euner dure jusgu’a 12 heures 45, puis reprise de | activité

jusqu’a 16 heures 15.

5. 2. 2. Méhodologie :

- oObservation directe des différents postes de travail (papier — crayon) durant un temps ou

I’ activité était représentative.

- prise de photographies des postes le long de laligne de travall.
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5. 2. 3. Classification des postures adoptées a chaque poste de travail :

les principales postures retrouvées au poste de travail sont décrites ci-dessous :

DEBOUT, TRONC PENCHE

ENAVANT (0 A 15°)

DEBOUT, ROTATION DU

TRONCVERS LA GAUCHE

DEBOUT, ROTATION DU

TRONC VERSLA DROITE

DEPLACEMENT

DEBOUT, TRONC PENCHE

30 A 45°

ASSIS/ DEBOUT

ASSIS, MAINS AU DESSOUS

DEL’AXE DU CEUR

ASSIS , MAINS AU NIVEAU

DU CEUR, BRASTENDU

- gpprovisonnement de laligne

- pogte volante

- conditionnement des cartons

- gpprovisonnement de laligne

- déplacement des &uis de la ligne vers le

caton dans le poste de conditionnement

termind

- pogte volante

- poste de volante

- prise de cartons lors gpprovisonnement

delaligne

- gpprovisonnement de laligne

- postes tout au long de laligne

- poste de mise en é&uis : prise des flacons

sur la bande puis remise des éuis sur la
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bande
ASSIS, TORSION LATERALE - postes le long de la ligne avec
DU TRONC régpprovisionnement latéra en fournitures

5. 2. 4. Données anthropométriques :

Nous nous sommes basés sur la norme X - 35 . 002 intitulée « Modées anthropométriques de la
population masculine et féminine », qui prend en compte la Femme-petite (1 m 51) aind que la

Femme-grande (1 m 71) pour é&udier I’ adéquation Femme/ poste.
Nous vous proposons de confronter ces deux modéles aux postes de travail, en respectant les
angles de confort articulaire entre les segments corporels, afin de déterminer le volume commun de

travail al’intérieur duquel I’ activité ne nécessite pas de contraintes articulaires et/ou musculaires.

- Pogte de remplissage des flacons : vue de DOS ;

L’angle de confort pour le membre supérieur en dévetion latérde est de 30°. Hors nous voyons
bien sur le schéma que dans la cas de la Femme-petite cet angle atteint 70° a gauche pour prendre
laflacon vide dans laroue et 50° a droite pour déposer le flacon sur la bande défilante.

La moddisaion de la Femme-grande montre que la prise du flacon se situe dans ce cas dans une
zone de confort articulaire mais de la méme maniére la remise sur laligne de travall met en jeu une

amplitude articulaire trop élevée (angle de 40°).

- Poses detravall lelong delaligne :

Les zones de confort des deux modeles sont bien en deca de la zone de travail rédle définie.
L’ activité nécessite donc des contraintes articulaires et musculaires ingppropriées.

Méme la limite d atteignabilité du membre supérieur (bras tendu) correspond au tout début de la
bande défilante dans le cas de la Femme-petite et au niveau du 1/3 proximd pour la Femme-

grande.




Par allleurs des smulations sur les schémas nous montrent que pour que la zone de confort arrive au
moins jusgu’ a la bande défilante, il faudrait que la Femme-petite soit assise a 14 cm du plan de
travail et a 20 cm pour la Femme-grande ce qui n'est pas acceptable. Nous avons mesuré la
distance rédle qui exidtait entre I'assise et le plan de travail sur tous les postes de travail et la ligne.
Les vaeurs ostillaient entre 25 et 34 cm avec une moyenne a 29,75 cm. Nous avons condruit nos
postes de travail a nous basant sur une constante de 30 cm donnée dans la littérature, qui est donc

vaidé sur notre ligne.

Aing nous avons donc montré que le travail continu le long de cette ligne de travall met en jeu des
amplitudes articulaires au niveau des épaules, des coudes et du tronc supérieures a ce qui est
préconisé dans les normes. 1l explique les différentes pathologies que nous avons éudiées chez les
opératrices.

Il et donc nécessaire d’ envisager de modifier les conditions de travail de maniere a tendre vers une

diminution des contraintes articulaires et musculaires du personnel.

5.3. LAMANUTENTION : LA METHODE DU NIOSH :

Le NIOSH (Nationa Ingtitute for Occupationa Safety and Hedth, Etats Unis) a développé un
modee d' évauation et d' anayse du lever de charge a deux mains, considéré comme un facteur de
risque de traumatisme lombaire. L’ objectif avat é&é de mettre a la disposition des préventeurs un
outils smple d’ emploi pour accroitre leur efficacité dans le domaine de la prévention des lombalgies.
Une des premiéres constatations médicaes que nous avons établi chez les opératrices travaillant sur
laligne Mugler &ait le fort pourcentage de plaintes douloureuses du rachis, que ce soit des
dorsagies (33%), des lombalgies aigués (16%) ou chroniques (25%).

L’ éguation du NIOSH s emploie pour déterminer la charge maximae admissble (CMA) lors des
taches de manutention bimanuelle de lever ou de dépose de charges sans déplacement de
I’opérateur. Pour toute charge dont le poids est inférieur ou éga a la CMA, la probabilité de
survenue d' une lombagie est significativement augmentée. Aing sdon le NIOSH, 99% des sdariés



et 75% des salariées sont capables de soulever des charges dont le poids et inférieur ala CMA

sans risque mgjoré de survenue d une lombalgie.

Il faut se rappeler que la populaion éudiée dans le cadre de notre est exclusivement féminine. Nous
avons décider d'envisager une des dtuations les plus défavorables en ce qui concerne la
manutention, avec I’ &ude des conditions de production des flacons A*MEN métaliques de 100 ml.

Nous alons donc présenter I’ équation du NIOSH intégrant différents facteurs a prendre en compte

lors du soulévement d' un objet a manutentionner :

CMA (Kg) =FPx FH X FV X FD x FF x FA X F

Avec:
FP : facteur de poids
FH : facteur horizontdl
FV : facteur vertica
FD : facteur distance
FF : Facteur fréquence
FA : facteur asymétrie
FI : facteur interface

Facteur poids, FP
FP est constant et fixéa23 kg
Il est basé sur le fait que 99% des hommes et 75% des femmes peuvent soulever une charge de 23

kg dans la posture de référence.

Facteur horizontal, FH

FH =25/ H
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H et ladigtance (cm) qui sépare le milieu du segment virtud qui lie les chevilles ala projections des
mains sur e sol au début du geste. En pratique H peut varier entre 25 (objet au contact du corps) et
75 cm (limite d' accessibilité de I objet).

Pus H augmente, plus FH diminue, entrainant une diminution de la CMA. Ains plus un objet et

éloigne de |’ axe du corps dans le plan horizonta, plus sa manutention devient pénible.

Facteur vertical, FV
FV =(1-0,0031V -751)
V est la distance (cm) qui sépare le sol des mains au début de la prise de la charge. En pratique,
pour laplupart des sdariés, V est compris entre O (charge au niveau du sol) et 175 cm.
FV est égd a1 pour un objet situé a 75 cm du sol. Cette distance correspond a la hauteur optimae
dans le plan verticd. FV diminue au fur e a mesure que les mains s doignent de cette vaeur de

repere de 75 cm.

Facteur déplacement, FD
FD =0,82+ (4,5/ D)
D représente le déplacement vertical (cm) d'un objet entre le début et la fin de la manutention, le
plus souvent un soulévement. Pour D <25 cm, onposeD =25=FD = 1.

Plus un déplacement est long, plus FD et petit et plusla CMA diminue.

Facteur asymétrie, FA
FA =1-(0,0032A)
A es I'angle entre le plan sagittd et le plan d asymétrie (en degré). Le plan d asymétrie est défini
comme un plan vertica qui passe par le milieu de la droite qui relie les 2 mains et |’ axe du corps. A
est mesuré au début ou alafin du levage.

FA variede 1 pour A =0° a0,71 pour A = 90°.

Facteur fréquence, FF
FF est obtenu sdlon un tableau de référence

Le tableau integre 3 informations :
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- lafréguence de soulevement
- laposture du sujet

- ladurée continue de la manutention

Fréguence de soulévement
FF = Nombre moyen delever par minute.
FF varie de 1 pour une fréquence inférieure & 0,2 par minute, a 0 pour des frégquences comprises
entre 9 et 15 par minute. Cette derniére éant considérée par la NIOSH comme une fréquence

inacceptable de manutention.

Posture
Lapogture de travail de |’ opérateur modifie FF. Elle et évaluée a partir de V, défini précédemment.
- I'opérateur est considéré en posture debout S V ¢ 75 cm
- |’opérateur est considéré en posture debout penchées V < 75cm

Durée de manutention

C' et le temps pendant lequd le lever de charges est effectué ala fréquence observée.

Trois Stuations ont éé retenues par le NIOSH :
- la manutention dure moins d'une heure, et et condituée de manutentions
répétitives et continues, suivies d’ une période de récupération représentant au moins
120% de la phase de la manutention.
- la manutention dure moins de deux heures, e et condituée de manutentions
répédtitives et continues, suivies d' une période de récupération représentant au moins
30% de |a phase de la manutention.



- lamanutention dure jusqu’a 8 heures, et et congtituée de manutentions répétitives
et continues, sans autres pauses que cdles intervenant habitudlement (milieu de
matinée, milieu d' gprés-midi et repas).

Un tableau indique les valeurs de FF a partir des 3 paramétres decrits.

Facteur interface FI
L’interface main-objet influence la CMA. Aing, la forme de I’ objet manutentionné, la présence ou
I'absence de poignées vont modifier Fl. Une bonne interface main-objet réduira | effort de
préhension aors qu' une médiocre interface I’ augmentera.
Les caractéristiques de cette interface peuvent ére qualifiées de «bonnes », «acceptables» ou
« médiocres » et sont établies selon un tableau donné par la méthode du NIOSH.

Tous les différents facteurs que nous venons d’ exposer nous permettent de calculer la CMA. A
partir de cette valeur, les auteurs du NIOSH proposent de calculer I'indice de lever de charge
(ILC). L’ILC permet I’interprétation des résultats en termes de risque de lombagies.

ILC =poidsdel’objet (Kg) / CMA

- S ILC &t inférieur a 1, la t&che de manutention manuelle doit &re consdérée
comme fable
- S ILC supérieur a 1, la té&che de manutention manuelle et considérée comme

potentiellement arisque de lombalgies, surtout s ILC est supérieur a3.

Fort de toutes ces données nous alons maintenant évauer le risque de survenue de lombagie lors

de |’ effort de manutention du poste de conditionnement en cartons.



Nous prendrons I'exemple des flacons 100 ml méal produits a une cadence de 715 / heure, et
manutentionnés d une servante (hauteur de 79 cm) vers une paette repositionnable dans la temps

gréce a un trangpa ette (4 hauteurs sont aretenir ; 65 cm au début, 81 cm, 97 cm puis 113 cm).

- [FP=23Kd, constant

- FH=25/H, ouH varie entre 25 et 55 cm (largeur du carton), nous prendrons la
moyenne avec H = 40 cm, en estimant que |’ opératrice place ces mains a peu pres
ami distance

- FV=(1-0,0031V-75l),0uV =69 cm

- FD=082+(4,5/D),ouD varie sdon les 4 positions de la palette (65, 81, 97 et
113 cm) et la position dela servante 79 cm.

Il existe donc 4 possibilitésde FD slon s D =-14 ou 6 ou 18 ou 34 cm.

D’ aprés la méthode du NIOSH nous savons que FD = 1 pour tout déplacement de

moins de 25 cm, nous avons donc envisager 2 éventudites:

J

l:

- FA=1-(0,0032A), avec A = 90°

FF est obtenue sdon le tableau présenté dans la méhode, en prenant comme
critéres 1 V < 75 cm, la durée de manutention variant de 1 a 2 heures e la
fréguence de levers par minute est de 0,5, puisgu’ un carton est confectionné toutes

les 2 minutes.

IFF100m = 0, 95 pour 2 heur es de manutention




IFF100m = 0, 97 pour 1 heure de manutention

Il est a noter que lors de la confection des cartons de recharges de 30 ml, lafréquence

est beaucoup plus eevée avec larédisation d un cartons toutes les 53 secondes.

IFFa0mi = 0, 88 pour 2 heur es de manutention

IFFaom = 0, 94 pour 1 heure de manutentior|

- H et cdculée en évduant I'interface main-objet comme éant «bonne » et V <
75¢cm
Fl =



L e tableau ci-dessous récapitule les différents critéres :

FP FH FVv | FIl | FA FD FF CMA | Poids | ILC

FD; | FD2 1H 2H Réel
100 ml 23 [0625(0982| 1| 071 1 0,97 9,72 | 136 | 1,40
métal 23 [0625(0982| 1| 071 1 09 | 952 | 136 | 1,43
23 [0625(0982| 1| 071 0952 | 097 9,26 | 136 | 1,47
23 [0625(098| 1| 071 0,952 09 (925 | 136 | 1,44
30 ml 23 [0625(0982| 1| 071 1 0,%4 942 | 21 | 0,22
recharge| 23 | 0625|0982 1 | 071 1 088|882 | 21 | 0,24
23 [0625(0982| 1| 071 0952 | 0% 897 | 21 | 0,23
23 [0625(0982| 1| 071 0,952 088 | 8,4 21 | 0,25

L’analyse de ce tableau nous permet de mettre en évidence un risque potentidl de survenue de

lombalgie lors de la manutention des cartons les plus lourds, contenant les flacons de 100 ml métd.

Par contre les efforts de soulevement avec les cartons contenant les flacons de 30 ml recharge ne

sont en principe pas |’ origine de lombdgie. || faut noter que ces derniers représentent les casles plus

fréquents dans I’ ordre de frégquence de fabrication.

Il N"en reste pas moins vrai, que les opératrices manutentionnent les cartons les plus lourds qui

peuvent ére al’ origine de Iésions traumatiques de la colonne vertéorae.

La prévention des lombalgies passe par trois actions complémentaires :

réduire les contraintes de leur travail par une démarche ergonomique

informer et former les sdariés et les responsables des entreprises (école du dos,

formation gestes et postures...)

amdliorer |'gotitude fonctionnelle des sdariés par, notamment, la mise en place

d activités physique et sportive sur leslieux de travall.
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5. 4. LESAMBIANCES DE TRAVAIL :

Cette évauation des conditions de travail nous aamené a envisager d autres facteurs tels I’ ambiance
sonore ou lumineuse pour déerminer Sils représentaient une composante défavorable

supplémentaire aux postes de travail.

5.4.1. Lebruit :

Une éude de I’ambiance sonore S est déroulée gréce a un sonomeétre BRUEL & KJAER de type
2225, en deux temps:
- des mesures lors de la pause matinde mettant en évidence le niveau de bruit de fond en
présence uniquement de |’ aspiration ;
- des mesures lors du travall effectif lorsque les différentes machines éaient en éa de

marche.

Les résultats obtenus lors des différentes mesures retrouvent des valeurs toutes

inférieuresalalimiteréglementaire de 85 dB(A) :

- dans le premier cas de figure, les vaeurs moyennes sont autour de 58,5 dB(A) avec un
maximum a 63 dB(A) aux environs du poste d’ dimentation de la chaine ;

- lors de la mise en fonctionnement des indallations, nous retrouvons un niveau sonore moyen de
73,6 dB(A) avec un niveau de pic a 113 dB(A) lors du conditionnement de cartons et de
" utilisation du scotch.



Le schéma ci-dessous reprend ces vaeurs:

58/73dB(A)

60/78
dR(A)

63/80 dB(A)

-55/70dB(A)
-picall3dBC
lors manipulation
scotch

—— | 55/74dB(A)

|
\/ | \\

60 /75 dB(A) ’ \

55/68 dB(A)

- | 56/70dB(A)

56 /68 dB(A)

—1— | 63/75dB(A)

—— | 58/70dB(A)

Les vaeurs inscrites en caractéres normaux sont celles mesurées lors de la pause tandis que celles

reproduites en caracteres gras ont &€ mesurées lors de I’ activité rédle de travall.

5. 4. 2. L’ambiance lumineuse ;

Nous avons égaement procédé a des mesures des niveaux d' éclairements moyens aux différents

postes de travail de cette ligne. Il est a noter que cette piece a été entierement réhabilitée au cours

de ces derniéres semaines et que le systéme d' éclairage est neuf. Nous avons effectué cette éude

de I'ambiance le mardi 16 février 1999 entre 10 et 12 heures par un temps nuageux avec un

luxmetre de lamarque ESSILOR detype IM — 1.



L e schéma ci-dessous reprend |es valeurs des éclairements moyens mesures

1200 lux “
L—— | 900 lux
1200 lux ]
1200 lux
\_] . l
, 1 250 lux
1 000 lux
1300 lux 1250 lux
—T— | 800lux
— | 1100 lux

Nous pouvons donc constater que toutes les valeurs sont supérieures a 500 lux, qui et la
vaeur recommandée comme niveau d’ éclairement moyen en service pour ce type de téche (selon la
norme AFNOR X 35 — 103 dans les béatiments industriels compte tenu des modifications a apporter
en fonction de I’ &ge, du type de travail et du local).



SYNTHESE ET RECOMMANDATIONS

6. 1. SYNTHESE DESDIFFERENTSPOINTS A RESOUDRE :

- Cadencetrop élevée : les opératrices effectuent un conditionnement de 19 flacons en une minute

ce qui correspond environ a 3 flacons toutes les 10 secondes.

- Pogtures de travail non appropriées.

- Manutention répétée au poste de conditionnement des cartons d' éuis donnat lieu a des risques
de survenue de lombalgies.

- Intérét limité des postes de travail : monotonie, intérét limité du poste de travall, reaions

interdépendantes.

6. 2. RECOMMANDATIONSET SOLUTIONSPRECONISEES :

Dans |'éaboration de nos suggestions nous avons fait intervenir de Mr MOCHEL, ingénieur

ergonome de la CRAM pour qu'il apporte un avis complémentaire a notre démarche.

6. 2. 1. La réduction des sollicitations au poste:

a_loutil :
Le poste de vissage des flacons métdliques pose le probleme de I adaptation de I’ outil a latache. 11
faut donc rappeler la nécessité de garder lamain de I utilisateur dans le prolongement du bras.
L’outil doit égaement étre maniable de préférence suspendu ou disposant d’'un contre-poids afin
d annuler le poids intrinséque de I’ objet. Une éude est d'ailleurs en cours pour disposer de maniere
la plus ergonomique qui soit lamise en place des visseuses éectriques.
Dans ce cadre, nous pourrions proposer une mise en place d’ un systéme de vissage verticd, tant au

niveau de la visseuse que du flacon ingtalé en position renversée. Cette position serait adaptée aux
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contraintes articulaires de I opérateur tout en lui permettant un contréle permanent par la vue du pas

devis.

b. I’'aménagement du pogte: Il doit répondre alanorme X —35. 004 d' Avril 1983.

Nous avons mis en évidence que la zone de travail actuelle des opératrices éaient en dehors de la
zone de confort et parfois méme de la zone d' atteignabilité du membre supérieur.

Pour le travail de la mise en coffrets, nous savons que la distance idédle entre I'axe de I'&ui et le
début du plan de travail est de 15 cm. Hors dans la configuration actuelle, le plan de traval a une
largeur de 30 cm, ce qui repousse d autant plus I'accessibilité du convoyeur de flacons et
notamment lors de la remise des éuis sur le convoyeur a lafin de I’opération, qui se fait dans la

moitié disde de cdui-ci.

Aing nous pourrions proposer un raccourcissement de 10 cm en largeur de la premiére partie de la
ligne afin d obtenir une distance utile de 20 cm. Cet aménagement pourrait S effectuer soit au moyen
d encoches au niveau des postes de travall, soit par une diminution globae de la largeur sur toute la
longueur de laligne, soit éventuelement par des petites tablettes individueles a adapter sur le devant
de la ligne. Nous assisterions donc a un rapprochement des opératrices de leur zone effective de
travail.

Des supports sur pied inclinés vers le plan de travall pour disposer les notices et les fiches
techniques pourraient ére mis en place latérdement de part et d autre de chague plan de travall.
Ces supports seraient a une hauteur de 15 a 20 cm du plan de travail afin de permettre un meilleur

approvisonnement des fournitures.

Nous avons mis en évidence des problémes lors de la prise des flacons au sein de la table
d accumulation. Nous proposons de mettre en place une table d’ accumulation possédant une sortie

sample, ou stationneraient des flacons vides en attente.
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En effet, ce dispostif permettrait en premier lieu de rapprocher la distance de prise des flacons, mais
auss de supprimer le rebord actud, qui demande une angulation plus importante au niveau de

I’épaule al’ opératrice.

Dans le limite des possibilités techniques, il serait souhaitable de mettre la sertisseuse au niveau de la
ligne detravail pour éviter al’ opératrice de surélever le flacon a chague manipulation. Il pourrait ére
envisager de diminuer la hauteur du socle de la machine, ou d'inclure le flacon & I'intérieur du socle

de la sertisseuse, toujours dans le but d' éviter I @dévation répétitive des flacons remplis.

Deux possihilités peuvent intervenir en fonction de la présence ou non de la lecture laser des &uis.
En cas de présence de ce dispostif, nous suggérons un dlongement de la table qui it la
cdlophaneuse, pour permettre a |'opératrice de conditionner les coffrets dans les cartons
directement sur le méme plan de travall. Un simple décdage de la table de 30 a 50 cm pourrait
suffire & obtenir une aire de travail suffisante pour cette téche.

Ceci éviterait aux sdariées une rotation du tronc fréquente dans les conditions actuelles de travail.
L’ gpparell ddivrant I’ éiquette disposée sur le carton pourrait rester proche de la zone de travail
gréce a un céble suffissmment long.

La paettisation pourrait se faire en lieu et place de la table utilisée a I’ heure actuelle pour supporter
le carton.

En I'absence du systéme d enregistrement laser, nous pouvons proposer de faire la paettisation
directement dans la continuité de la ligne de travail gréce a une opération de trandation des cartons
sur la paette équipée d'un éévateur dectrique déja sur place. Ces propositions sont toujours
formulées dans un souci d' diminer les opérations répétées de rotation et de flexion du tronc parfois
ass0ci €es a une manutention répétée.

Cette organisgtion pourrait aind fare digparditre I'opération intermédiaire de mise en cartons

latéralement par rapport au plan de travail.



Actuelement, il existe une barre gtructurelle de la table de travail que les salariées utilisent comme un
repose-pied. Cette position adoptée n’est pas adéquate avec une bonne position ergonomique des
opératrices, car cette barre est trop haute située (29 cm du sol) [norme X 35. 004].

Nous pourrions proposer un déplacement de cette barre vers le centre de la table &fin de dégager
I’ espace nécessaire a la mise en place de repose-pieds adéquats pour chague opératrice répondant

aux NOrmMeS ergonomiques en vigueur.

I” équipement du poste de vissage

I'améioration du poste de conditionnement en cartons
laréduction de la zone de travail lelong delaligne

I adaptation du poste de laremplisseuse

I adaptation du poste de |la sertisseuse

o o A~ W DN PP

lamise en place de repose-pieds adéquats

c. I'organisation du traval :

Il et dga établi que la fréquence des mouvements répétitifs est directement lié a la cadence du
travail. Dans le traval a la chaine, sur des lignes de production, la durée d'un cycle de travall
(intervale de temps entre le travail sur deux piéces identiques) est inférieur a 10 secondes dans la
cas présent : rédisation de 19 flacons/ minute soit environ 3 flacons sur 10 secondes. La répétitivité

des gestes est dorsimportante et joue un réle maeur dans|’ gpparition des TMS.

L’ objectif générd de I’ action sur I’ organisation du travall et de diminuer la répétitivité des téches,
en diminuant la cadence et en dternant |es téches répétitives et non répétitives, par exemple le poste
de volante,

Dans le cas de la ligne de traval MUGLER, nous retrouvons des sollicitetions smilaires aux
différents postes de travail ne permettant pas un repos suffisant au niveau de chaque articulation. 11
est a noter qu’ une récupération courte serait tres profitable a la prévention des TMS. Les périodes

de récupération peuvent étre actives, notamment avec le maintien d’ une position statique de travail.



L’ adaptation des cadences aux capacités fonctionneles humaines s impose. La rotation rapide des

opérateurs a des postes moins pénibles ou rédlement différents du point de vue de leur contenu

gesiue est indispensable.

Les postes rédlement différents au sein de la ligne MUGLER peuvent étre regroupés en 5
catégories:

- gpprovisonnement de laligne

- remplissage et sartissage

- pose des pompes ou des bouchons ou des éuis

- conditionnement des flacons en cartons

- postedelavolante
Une rotation entre les différents postes de travail exige d§a au sein de la ligne. En effet, les
opératrices changent de postes de travail toutes les heures, sans regle prédablement éablie et le
plus souvent par glissement le long de la ligne de travail. L’objet de cette &ude était au départ

d’ optimiser cette rotation sur la base de critéres objectifs.

L’amdioration du systéme de rotaion entre les postes consiste a tenir compte des contraintes
différentes entre les postes et ne doit plus s effectuer par glissement le long de laligne de travail. Par
exemple, nous pourrions envisager une rotation journdiére selon deux schémeas digtincts en fonction
de I’ occupation ou non de la personne du poste de remplissage, puisque toutes les opératrices ne

réalisent pas cette tache :

Schémal: - 1 heure sertissage

- 1 heure gpprovisonnement

- 1 heureremplissage Schéma?2:

- 1 heure pose des pompes - 1 heure gpprovisonnement

- 1 heure conditionnement des coffrets - 1 heure conditionnement en coffrets
- 1 heure conditionnement en carton - 1 heure pose des pompes

- 1heurevolante - 1 heure sertissage

- 1 heure pose des bouchons - 1 heures pose des bouchons



- 1 heure conditionnement de coffrets - 1 heure conditionnement en carton

- 1 heure pogte de volante

L’enrichissement des téches, I'octroi de pauses complémentaires, |'ingtauration de période
d adaptation en cas de changement de poste, de retour de vacances ou de maadie, I’ abandon des

primes de rendement sont des mesures efficaces dans la prévention des TMS.

6. 2. 2. L’ accroissement de la capacité fonctionnelle de I’ opérateur :

[I convient d’ encourager le sdariés a pratiquer une activité physique méme |égere, adaptée aleur
capacités. En effet, dans certaines conditions, la pratique d activités physiques et/ou sportives peut
accroitre les capacités fonctionnelles du systéme muscul o-squel ettique, aider a combattre le stress et
amdiorer lavie des sdlariés.

Cette gpproche doit étre considérée comme une réponse strictement complémentaire de la

réduction des sollicitations.



CONCLUSION

Nous nous sommes proposes tout au long de ce travall de rédiser une éude ergonomique des
opératrices travallant sur la ligne de conditionnement de produits cosmétiques de Thierry
MUGLER®. Cette éude a pu ére conduite & son terme gréce a la collaboration de I’ entreprise &

tous les niveaux (maitrise et ouvrier notamment).

Nous avons mis en évidence un certain nombre de dysfonctionnements au sein de cette activité
principdement au niveau de la cadence élevée e au niveau de la conception ergonomique des
différents postes de travail. Les postes digposes le long de la ligne et notamment ceux de la mise en
étuis et du remplissage sont consdérés comme les plus défavorables avec cdui de la mise en

conditionnement des étuis de parfum en cartons.

Dans ces différents poses, nous avons éabli par I'intermédiare des congructions
anthropométriques que les contraintes articulaires et musculaires éaient trop importantes et éaient a
I’origine de la symptomatologie douloureuse ragpportée par les opératrices (syndrome du cand
carpien, douleur de I’ épaule). Le risque de survenue de lombagie a surtout é&é mis en évidence au

poste de conditionnement lors de la fabrication de flacons 100 ml méd.

Ladémarche ergonomique nous a permis :
- dandyser les conditions de travail aux différents postes de cette ligne
- de souligner les principaux problémes au poste (postures inconfortables, cadence,

manutention...).

Ains nos propositions pour I'améioration des conditions de travail s orientent vers une réduction de
la cadence imposée alx opératrices qui est une étiologie principae reconnue dans la survenue des
troubles musculo-squelettiques, mais auss une conception tridimensionndle différente des espaces

de travall au niveau des postes a risque, avec notamment des propositions de rapprochement du
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convoyeur de flacons vers les opératrices, la mise en place d' une table d’ accumulation avec entrée
et sortie au niveau du poste de remplissage, aind qu'une diminution de la largeur de ce dernier
poste.

Un schéma de rotation entre les différents postes a éé proposé en tenant compte ou non de la
possibilité d affectation des opératrices au poste de remplissage puisgue toutes ne réalisent pas cette
tache. Cette organisation essaie de prendre en compte les contraintes specifiques de chague poste
afin de permettre une rotation permettant d' dterner les contraintes articulaires et musculaires de
I’organisme et permettre and des moments de moindre sollicitation et de repos. Le but est de

diminuer I’ émergence de nouvelles pathol ogies tdlles que les troubles muscul o-squel ettiques.

L’exploitation des renseignements obtenus servira non seulement de base d' appréciation des
conditions de travail & un moment donné mais les suggestions pourront auss étre utilisées par le

bureau d' é&udes dans la conception d’ ingtdlations nouvelles.

Cette é&ude nous a montré I'importance du travail en équipe. Ains notre tache de médecin du travail

prend une dimension plus large & mieux intégrée alavie de I’ entreprise.
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ANNEXES

- Travail prescrit : Gammes de fabrication éablies par le bureau des méthodes pour laligne
MUGLER, pour les produits A*MEN 30 et 100 ml V Recharge

- Fiches APACT des différents postes de travall

- Visudisation anthropométrique de laligne de travail dans le plan horizontd et sagittd, aing

gu’ une vue de dos




