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x ., +# <= DAAF<MKLJA= <= D9 LJ9FK
A Préparation, emballage et transport

x Pres de 120 produits differents
x 4 types de matiere premiere

Poisson 1 Poisson 3 Poisson 4

b

RS >
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x Pres de 65 employés nen

syndiqués travaillent dans
DAMKAF = " Liiamm

x Quart de jour

A Lundi au jeudi 6h30 a
14h45

A Vendredi: 6h30 a 11h4

x Quart de soir
A Lundi au jeudi 15h00 &
1h00
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x+9FA>=KL9LAGF <= HDMKA=MJK ; 9K
musculo-squelettiques(TMS) au cours de la derniere année

x0=: GEE9F<9LAGF <AMF= =J?2GFGE= <]
en santé au travail
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x Diminuer et prévenir la présence des facteurs de risques de troubles
musculosquelettiques (TMS) et de blessures chez les employés dans
DAMKAF= 9MP HGKL=K <= g

A la dépiauteuse (mise en filet)
ADA9ODAE=FL9LAGF <= D9 LJ9F: @= Mt
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x ldentifier les risques de TMS et de blessures en :
A Evaluant les principales contraintes physiques, mentales et sociales
A Faisant ressortir leurs déterminants (causes)

x Determiner des pistes de solutions potentielles en :
A 1dentifiant des moyens réalistes et réalisables a court, moyen et
long terme
AxL9: DAKK9FL MF HD9F <A9; LAGF HG

x 1=FKA: ADAK=J D=K =EHDGQs K K DAAEH
leur activité de travall
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| Activités réalisées | Participants | Outils____|Durée

A Directrice des ressources humaines

A Directrice du controle qualité

A Ancien directeur de production

A Directeur de production actuel

A Chefs d'équipe de la mise en filet, de la
production et du quart de soir iion d

A 9 employés de la mise en filet, dont 4 & la p[))eg‘c?p;oz GeJ L 20h
dépiauteuse Enr Z;i -

AX =ZEHDGQ§K <= D9 HJéﬁy%fﬁ%Fn <GF
gui peuvent occuper la RM R Cravon

A 2 employées a la mise en boite y

Ap =EHDGQS K DA=PH$<ALAGF

A 3 employés au quart de soir, dont 1 &
DA9ODAE=FL9LAGF <= D9 LJ9F: @=MK=

A%JADD= -
A Echelle de

A 35 entretiens

Légende : AT = alimentation de la trancheuse ; RM = Reconstitution me
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A 11 employés de la mise en filet, dont 4 &
dépiauteuse
A 12 employées de la production, dont 8 &

A 30 observations DA 2 =L HDMKA=MJK K D9 0+
systémiques avec ou A 2 employées & la mise en boite A Caméravidéo  36h
sans verbalisations AT =ZEHDGQ$K K DA=PH$<ALAGF

A 3 employés au quart de soir, dont 1 &
DA9O9DAE=FL9LAGF <= D9 LJ9F:; @=MK=
A Directrice du contrdle qualité

A Prises de mesure :
poids, forces et
dimensions des
postes

A Balance
- A Jauge de force -
A Galon a mesurel

Légende : AT = alimentation de la trancheuse ; RM = Reconstitution me
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A Membres du comité de suivi A Présentation
A 7 rencontres A Membres du groupe de trava?l projet 1 PovyerPoint
formelles A Membres du groupe de travail projet 2 A Ordinateur 11h
A Membres du groupe de travail projet 3 A Tableau blanc
Al @93?28 <= HJIGB=L < AAPBstic GMJ FAKK = |
A 11 employées de la production, dont 3a A 2 caméras vidéo
A 2 simulations DA 2 =L X K D9 0+ ATableau o
expérimentales ApRPR =ZEHDGQ$SK 9M | M9.ATéléphone

et 8 alaRM A Galon a mesure!

Légende : AT = alimentation de la trancheuse ; RM = Reconstitution me
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A Rapport ergonomique de 2016
A" $: DI9JI9LAGFK <A9:;: A<=FL
A Consultation etanalysedes A. JG? J9EE= <= K9FLS$ KHS$; A>AIl M
documents importants de A Comptes rendus des réunions du comité SST 8h
DA=FLJ=HJAK= A Programme de prévention
AO9HHGJIL <AAFKH=; LAGF <= D9 !
A Statistiques des lésions professionnelles

A Recherche de la littérature A Bases de données : Google Scholar, PISTES, Web of

scientifique Science ErgonomicsAbstract, CNESST, INRS, Go
A Vvidéos
A Kinovéa
A Analyse des données A Quick exposure check (QEC) 20h
recueillies A Institut nationale de recherche et de sécurité (INR
A EN 10054

A 1S0112282
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- Projet 3 : Améliorer la
., GEEMFA; 9LAGF =FLJ-=

Légende : AT = alimentation de la trancheuse ; RM = Reconstitution me
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LOCALISATION DANS LE PROCESSUS DE
PRODUCTION GLOBAL

2 e |
- J - 1. Mise en filet
;' Sel |
| ! 3. Mise
en boite




LOCALISATION DANS LE SECTEUR DE LA
i EN FILET

3. Retrait mécanique
des arétes et insertio
des filets dans la
dépiauteuse

1. Filetage

4. Récupération des
filets de la
dépiauteuse pour les
placer sur les grilles
dans les chariots

5. Retrait manuel des
arétes




i CADRE DU TRAVAIL

Machine & dépiauter@jil ;

x Quart de jour
A 2x/sem.
A entre 3 et 5 heures

x Pas de rotation

x Composantes
supplémentaires

A 2 plateaux a roulette

-

=

==

Bacs recueillant
la peau des filets

T ™
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SFALSK <A9H9DQK-= Variabilités

Etat de la matiére premiére Degré de décongélation ; qualité du dépiautage
Nombre de travailleurs au parage élevé ou faible ;
Cadence : :
dysfonctionnement des machines en amont
Environnement Fréquence de la circulation
Caractéristiques des outils Dimensions changeantes des grilles

Travailleurs occupant le poste F; A=FF=L$ <9FK DAMKAF=

\
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Travailleur | sexe | Age Talille Ancienneté | Ancienneté | Formation
g (pieds) | < 9 FK DIA BKpsske=| au poste

1 H FAT 6 mois 3 mois Aucune
2 H 35 FAX 8 mois 2 mois Aucune
3 H 67 5'6 8 ans - Aucune
4 H 47 fF Ap 2 ans ¥ 1 an Aucune
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MWBDUJ WJ U
DE BASE

1. Réparer les

chariots vides 2. Remplir les

?2?JADD=K
chariot avec des

pour transporter
les filets a cOté de

la dépiauteuse

3. Mettre de coteé les
chariots pleins a coté du
poste du retrait manuel
des arétes ou dans la ] :
: Durée totale min.
chambre froide (n=3): 10 min

Durée totale max.
(n=4):16 min
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MWBDUJ WJ UE
DE BASE

1. Réparer les

chariots vides 2. Femplir les

?JADD=K
chariot avec des
filets

pour transporter
les filets a coté de
la dépiauteuse

3. Mettre de coté les
chariots pleins a coté du
poste du retrait manuel

des arétes ou dans la

chambre froide
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CONNEXES

Nécessaires :

X

X

X

X

Vérifier le niveau de remplissage du bac de peau

Secouer les peaux dans le bac afin de les répartir uniformément dans le bac

Sortir les bacs de la dépiauteuse et les placer dans un endroit sécuritaire en les
tranta30-Ff ; E <M KGD KMJ MF= <AKL9F; = <A-=
Regarder la table de parage afin de vérifier la cadence

Variables :

X

X X X X

Prédisposer des chariots en placant les grilles a chaque étage

Déplacer les chariots en cas de circulation

Changer les grilles trop etroites

O9E9KK=J D=K EGJ; =9MP LGE: sK K L=JJ=1
Se laver les mains lorsque cela est nécessaire



3 COMPROMIS

< Ecourter ses temps de pauses pour préparer des chariots



DIMENSION PHYSIQUE : MANIPULER LES
DE PEAU

Efforts :

% Déplacer seul ou soulever a deux un bac de + de 45kg

% Manipuler a une main

x NGAJ MF= >GJ; = <AAEF(AS meduEes) < =
x 55 K8pP <= DAS$; @=DD= <= H=J; =HLAG

Répétition :
x Minimum 3 bacs de peau / quart
X Maximum 6 bacs de peau / quart



DIMENSION PHYSIQUE : MANIPULER LES
DE PEAU

Postures :
% Posture accroupie peut étre adoptée
% Flexion du dos > 60




DIMENSION PHYSIQUE : REMPLIR LES
CHARIOTS e

Postures

X  Flexion du dos > 6’0

Efforts supplémentaires :
% Déplacer les chariots et les replacer en cas
de circulation




ol DIMENSION MENTALE

Evaluer la qualité des
>AD=LK =1L Déterminer le moment
Anticiper ses actions Fs; =KKAL = idéal pour sortir les bac
repasser dans la de peau
machine

Vérifier la présence de! Rester attentif a
plateaux a roulettes DA=FNAJGF




e DIMENSION SOCIALE

x Entraide et collaboration pour :
A Placer les chariots pleins dans la chambre froide
A Prédisposer les chariots
A Soulever et empiler les bacs les uns sur les autres

x Communication avec les employés au retrait manuel ou mécanisé
des, si besoin, pour :
A Repasser un filet dans la dépiauteuse
A Nettoyer un filet tombé a terre
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Hypothese 1 : Inconforts au dos

Hypothese 2 . Repos insuffisant
30 x  Hypothese 3 : Présence de stress
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A Inconfort
au dos /
Risque de
TMS au
dos

A Efforts physiques importants
lors de la manutention des
bacs (entretiens + 128N)

A Norme ISO 11228 : force
limite recommandée de 300
et 260N pour une action de
traction a deux mains et a
67cm du sol pour les
hommes

A Postures contraignantes au
dos : flexion dos > 60
A A éviter (INRS)

A

A

A
A

A

A
A

A

Poids des bacs important

Manque de repéeres précis pour estimer le mome
ou sortir un bac

Nombre limité de plateaux a roulettes par rappor
a la quantité de bacs

Largeur de la poignée étroite (12cm)

+9F|I M= <A=KH9; = HGMJ HL
poste et obligeant a les empiler

Pas de rotation

Chariots de 15 étages : position des grilles
Emplacement inadapté du bac dans la
dépiauteuse : a 48 cm du sol sous un obstacle :
tapis roulant

Nombre limité de plateaux par rapport a la
guantité de bacs
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A Temps de A Temps de pause A Rythme de travail norrégulé par le travailleur
récupération écourté et utilisé pour lui-méme
insuffisant préparer des chariots A Chariots préparés adéquatement limités en
(- du risque de nombre ou pas fournis au bon moment
développer A, GE:J= <A=EHDGQ$K HGM

des TMS) limité
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A Stresstdu A/ MOFLALS <A@, dirAlstibasséz fréquente

risque de connexes importantes A Chariots préparés adéquatement limités en
développer par rapport a la faible nombre ou pas fournis au bon moment
des TMS) E9J?= <= EO9 RUOMINS de taille trop étroite

A Nombre limité de plateaux a roulettes

A Production : A Pas de repéres précis pour sortir les bacs

qualité A +9FI M= <A=KH9: = HGMJ
diminuée, dehors de la circulation / couloir de circulation
perte de filets étroit

A Rythme travail noarégulé par le travailleur Iu

méme
A K <= <AKHGKALA>

=

GM < DA=M L9EHGF =F



PISTES DE TRANSFORMATIONS POTENTI

1.

M? E=FL=J DA=KH9; = <AKHGFA: D= 3
DA9OESF9?=E=FL <M HGKL= <9FK D=

Revoir les caractéristiques des equipements (ex. : poids des [®acs
largeur des poignées, nombre de plateaux a roulettes
disponibles—, grilles de taille adéquate)

->>JAJ D9 HGKKA: ADALS <= ?2sJ=1
zone tampon



35

PISTES DE TRANSFORMATIONS POTENTI

4. +G<A>A=) DAGJ?9FAK9LAGF <M LJ9N
optimisation de la préparation des chariots)

5. Revoir la conception des dispositifs techniques (emplacement du
bacs dans la dépiauteuse, hauteur des grilles des chariots)



MwuBMJ NFOUBUJPO! EF! MB'!
AUTOMATIQUE




LOCALISATION DANS LE PROCESSUS DE
PRODUCTION GLOBAL

b 1. Mise en filet
3. Mise

— en boite
'3l 2. Production
|
]
O
. n




LOCALISATION DANS LE SECTEUR DE LA
<@ PRODUCTION

1. Sortie des filets d
fumoir et mis dans
des bacs puis dans I¢
congélateur

2. Alimentation de la
trancheuse
automatique

4. Emballage avec 3. Reconstitution
thermoformeuseou manuelle des
emballeuse plaquettes sur la
sousvide chaine
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CAD REDUT RA\ ‘t - la tranheu\‘se

x Quart de jour :
A Tous les jours

A Rotations a la pause
et apres le diner

x Quart de soir :
A 2x/sem.

A Pas ou peu de
rotation

~=——= Quverture de

Table
blanche 1
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Poisson 1 ; Poisson 2 ; Poisson 3 ; Poisson 4
Type, format et état de la Poids ; longueur ; forme
matiere premiere Degré de déecongélation ; qualité du poisson (quantité de
gras, peau, arétes, etc.)

459 vs 300g cadence de travall
Acquérant (ex: EtatdJnis vs Canada)

| @GAP <= DA=ZEHD9: =E=FL <=
derriere ; avec ou sans thermoformeuse en marche ;
HISK=F; = GM FGF <A=EHDGQS

table blanche
F: A=FF=L$§ <9FK DAMKAF= =
dominante ; quart de travall

Type de produit final

Environnement de travalil

Travailleurs occupant le poste
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Travailleur | sexe | Age Taille Main Ancienneté | Ancienneté | Quart de | Formation
g (pieds) | dominante | <9 F K DIA ElKpsske=| travail au poste

FApp D 3 ans 3 ans Jour

F 60 FAT D 3 ans 1 mois Jour Oui
3 F 56 FAF G ir?t:rrr‘jpé:;/oenc 2 ans Jour Oui
4 H 42 fApRP OD + de 2 ans 2 ans Jour Oui
5 H 56 f AB D 1 an + de 6 mois  Soir Non
6 F - Petite - - - Jour -
7 F - Moyenne - - - Jour -
8 H - Grande - - - Jour -

x Travailleurs de petite taille ¢f AT
x  Travailleurs de grande taille 2 f A X



EESPVMFNE
MWBDUJ WJ U
DE BASE

1. Tirer a une
main et
rapprocher un
bac de la table
blanche vers la
table noire

2. Insérer les
filets dans la
trancheuse

BMKI MAK

le bac soit vide

3. Jeter le sac plastique
du bac et mettre le bac

vide de coté Durée totale min.

(n=4): 8 min
Durée totale max.
(n=4):24 min
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MWBDUJ WJ UE
DE BASE

1. Tirer a une
main et
rapprocher un
bac de la table
blanche vers la
table noire

2. Insérer les
filets dans la

trancheuse
BMKI MAK
le bac soit vide

3. Jeter le sac plastique
du bac et mettre le bac
vide de co6té
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CONNEXES

Nécessaires :

x  Amener les bacs du congélateur sur la table blanche

xSurveiller le poste de la reconstitution manuelle pour gérer le rythme

x Jeter les résidus retirés dans un bac situé aux pieds du travailleur

x . JSN=FAJ KAAD Q 9 MF ; @9F?=E=FL <=

Variables :

x Reéinsérer les filets blogués dans la trancheuse plus profondément
x Verifier et nettoyer les capteurs de la trancheuse lorsque nécessaire
x Separer les filets entre eux
X

Appuyer sur un bouton vert situé sur la trancheuse pour replacer
DAGMN=JLMJ= =F HGKALAGF AFALA9D=



g COMPROMIS

x'"FK$§J=J D=K >AD=LK 9M >GF< <= D,




DIMENSION PHYSIQUE : MANUTENTION D
BACS

Efforts : V—-I——J | |I l 5
x Déplacer et soulever un

bac de 30kg seul ou a deux ;thirrfgssj:
x  Manipuler a une main Congélateur —
l [
\ I _
Table
blanche

Plan du département de la production
(plan transverse)



DIMENSION PHYSIQUE
BACS

Efforts et répétition :

x Tirer un bac de 30kg
seul

x Manipuler a une main

% Avoir une force
<AAFALA9LAGF <M
mouvement de 126 6N
(n=10 mesures)

% Faire maximum 910
bacs / rotation

: MANUTENTION D

vidéo



DIMENSION PHYSIQUE : MANIPULATION L
FILETS

Postures :
x Reécupérer les filets dans le bac :

A) Petite taille B) Taille moyenne C) Grande taille



