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L’APPROCHE PARTICIPATIVE PAR BRANCHE
« PRODUITS EN BETON »

L’Action Participative Par Branche (APPB) dans le secteur de la fabrication de produits en béton est une démarche de partena-
riat qui associe :

- la Fédération de I'Industrie du Béton (FIB), et

- la Caisse Nationale de I'’Assurance Maladie des Travailleurs Salariés (CNAMTS).

La FIB déploie depuis plusieurs années, avec I'appui du centre technique de I'industrie du béton, le CERIB (Centre d’Etudes et
de Recherches de I'Industrie du Béton), un vaste plan d’action visant a réduire les accidents et les maladies professionnelles
ainsi qu’a améliorer les conditions de travail dans les entreprises de son secteur industriel.

C'est dans ce cadre qu'elle s'est engagée, avec l'appui du CERIB, dans une Action Participative Par Branche avec la
CNAMTS.

Pour la mise en ceuvre de cette action, la FIB s’est assuré le concours du CERIB qui coordonne pour la profession, I'ensemble
des actions conduites dans le cadre de 'APPB.

Concretement, I'’APPB se traduit par des travaux et des actions dans des régions correspondant aux circonscriptions de quatre
Caisses Régionales d’Assurance Maladie (Bourgogne Franche-Comté, Tle-de-France, Languedoc-Roussillon et Nord-Picardie).
Le Réseau prévention des risques professionnels de la Sécurité Sociale, au travers des CRAM concernées et de I'Institut Natio-
nal de Recherche et de Sécurité (INRS), s’implique fortement en apportant son aide et son expertise en matiere de prévention
afin d’assurer un transfert de compétences vers le CERIB. L'APPB est pilotée par la CNAMTS avec I'appui d’un comité ou sont
représentés les différents acteurs et partenaires sociaux.

L'APPB a pour but d’apporter des réponses pratiques et éprouvées a des problématiques rencontrées par les entreprises du
secteur dans les domaines du management de la prévention, de I'organisation du travail et du traitement des risques. Ces
réponses sont délivrées sous forme de guides et de plaquettes d’information ainsi que d’actions d’accompagnement proposées
par le CERIB au travers de séminaires, de stages de formation et de prestations.

Le présent document se veut apporter une aide efficace aux entreprises de I'industrie du béton dans leurs actions de prévention
des accidents du travail et des maladies professionnelles ainsi que d’amélioration de leurs conditions de travail.

LA FIB...

La Fédération de I'Industrie du Béton (FIB) concourt a la
promotion des intéréts des industriels du béton et assure
la représentation de son secteur industriel aupres des
Pouvoirs Publics et de I'environnement professionnel.

Parmi les nombreux domaines ou elle intervient, la santé
et la sécurité au travail occupent une place particuliere
compte tenu de la difficulté du sujet et de la solidarité de
fait des entreprises.

C’est ainsi qu’elle déploie depuis plusieurs années, avec

'appui technique du centre technique de la profession,

le CERIB, un ensemble d’actions destiné a réduire les

accidents du travail et les maladies professionnelles

ainsi qu’a améliorer les conditions de travail dans les en-

treprises de son secteur professionnel :

- sensibilisation et information des dirigeants,

- études en matiére de sécurité et d’amélioration des
conditions de travail au CERIB,

- engagement dans des conventions d’objectifs avec la
Caisse Nationale de I'Assurance Maladie,

- montage de cycles de formation a la sécurité des per-
sonnels de production.

FIB

23, rue de la Vanne
92126 Montrouge Cedex
Tél. 01 49 65 09 09
www.fib.org

LA CNAMTS...

Organisme paritaire national, la Caisse Nationale de

I’Assurance Maladie des Travailleurs Salariés (CNAMTS)

est I'assureur unique des entreprises du régime général

contre le risque accidents du travail et maladies profes-

sionnelles (AT-MP).

Pour ce faire, la Direction des risques professionnels au

sein de la CNAMTS remplit les missions suivantes :

- animation et coordination de la prévention,

- indemnisation des victimes,

- fixation des régles de calcul des cotisations et des taux
directeurs,

- gestion de certains risques particuliers.

La politique de la branche est définie par les partenai-
res sociaux au sein de la Commission des Accidents du
Travail et des Maladies Professionnelles et des Comités
techniques Nationaux, sous le contrle des services de
I'Etat.

CNAMTS

26-50, avenue du Professeur André Lemierre
75986 Paris Cedex 20

Tel. 01 7260 10 00
www.risquesprofessionnels.ameli.fr
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1. INTRODUCTION

L’évolution constante du nombre de cas de
troubles musculo-squelettiques (TMS) recensés
dans I'industrie du béton a conduit a analyser
les contraintes de certains postes de production
afin d’en réduire la pénibilité.

C’est 'objet d’une série de documents qui a été
réalisée pour présenter une approche ergono-
mique de ces postes. Cette série a été congue
pour étre évolutive et s’enrichir des différentes
études, diagnostics... qui seront menés ultérieu-
rement. Aussi, il est suggéré aux entreprises de
transmettre au CERIB, les pistes de réduction
des pénibilités qu’elles ont adoptées afin d’enri-
chir cette série.

Le présent document est consacré a I'activité de
« précontrainte » (fabrication de produits précon-
traints sur bancs ou moules de grande longueur).
D’autres documents de la série traitent d’autres
activités dont la réparation des palettes ou la
préfabrication légere.



La méthodologie ergonomique utilisée est basée
sur I'analyse de I'activité de travail ; elle néces-
site la participation des salariés. Elle est mise en
ceuvre au travers d’'une démarche qui s’articule
autour de 4 étapes :

- recueillir des informations ;

- échanger avec les opérateurs ;

- analyser les situations de travail ;

- proposer des pistes d’amélioration.

En complément, les entreprises pourront s’ap-
puyer sur une méthodologie d’analyse et de
traitement des pénibilités qui a fait I'objet d’'un
document spécifique réalisé dans le cadre de
I’APPB.

La premiére étape correspond au recueil des
informations.

Elle consiste a observer directement les opéra-
teurs pendant leur journée d’activité. Elle est
réalisée a partir de I'observation des ambiances
physiques et des situations de travail selon le
processus de fabrication.

e | 'utilisation d’une caméra favorise le séquen-
cage des opérations les plus représentatives
et les analyses biomécaniques des gestes et
postures.

e Lorsque l'activité est répétitive, il est impor-
tant de réaliser des observations a différentes
périodes de la journée afin de pouvoir repérer
les différences de modes opératoires en fonc-
tion de la fatigue et du moment de la journée.

e Compte tenu de I'étendue des bancs et du
nombre d’opérateurs a suivre, il est souhaitable
de réaliser 'observation a deux personnes.

2. METHODOLOGIE ERGONOMIQUE UTILISEE

La seconde étape permet aux opérateurs de
s’exprimer sur leurs conditions de travail.

Il s’agit d’entretiens individuels destinés a
recueillir le ressenti des opérateurs sur I'activité
ainsi que le « comment » et le « pourquoi » de
leurs modes opératoires.

e Pour favoriser le recueil des informations
techniques (circulation, acceés, outillage...) et
organisationnelles (approvisionnement, range-
ment...), une grille de questionnement doit
étre élaborée préalablement.

e Pour objectiver le ressenti des opérateurs
(stress, reconnaissance, autonomie au
travail...), il est parfois nécessaire de deman-
der au médecin du travail d’utiliser des ques-
tionnaires validés et anonymes pour permettre
I’analyse de I'astreinte psychosociale.

La troisieme étape concerne I'analyse des
situations de travail.

Elle consiste a analyser les contraintes subies

par les opérateurs : contraintes liées a la tache

elle-méme, aux espaces de travail, au temps de

travail et a I’organisation du travail. Ces analyses

peuvent étre objectivées et quantifiées par :

- les mesures des secteurs articulaires et muscu-
laires les plus contraints ;

- des enregistrements de la fréquence cardiaque
réalisés avec I'aide du médecin du travail.

La quatrieme concerne la proposition de
pistes d’amélioration.

L'établissement de recommandations doit
déboucher sur des propositions de solutions
d’amélioration dans I’exécution des taches en
vue de diminuer les pénibilités a court, moyen
ou long terme.



3. PRESENTATION DE LA PRECONTRAINTE

Les produits précontraints sont fabriqués par
des équipes, le plus souvent polyvalentes, sur
des bancs plats (prédalles, poutrelles, dalles
alvéolées...) ou des bancs poutres (poutres,
pannes, longrines...) de grande longueur.

La fabrication consiste a mettre en tension des
aciers (fils pour les petites sections et torons pour P
les grandes), a placer des réservations et éven- : EALIELY
tuellement des armatures passives (par exem-
ple dans les prédalles) avant de couler le béton,
puis a laisser durcir suffisamment les produits
pour détendre les aciers (qui effectuent alors
une précontrainte du béton) et enfin a séparer
les produits en coupant les armatures.

Le procédé consistant a appliquer une précon-
trainte au béton est utilisé pour fabriquer de
nombreux produits avec des moyens de produc-
tion diversifiés. Les situations traitées dans le
présent document sont limitées aux fabrications
de prédalles et de poutres.

Nota important : les descriptions et analyses
qui suivent portent sur des situations rencon-
trées lors de prédiagnostics. Elles ne sont
pas exhaustives.

Les analyses a conduire en vue de I'amélio-
ration des conditions de travail et de réduc-
tion de la pénibilité sont spécifiques a chaque
entreprise du fait de leurs situations de travail
particuliéres : organisation du travail, maté-
riels, milieu, modes opératoires, opérateurs. Hall de fabrication de poutres.




Les principaux critéres de pénibilité au niveau
de I'environnement des bancs de précontrainte
sont principalement :

- le bruit,

- I’huile de démoulage,

- la température,

- I’éclairage,

- les pollutions diverses (poussiére, humidité).

4.1. Le bruit

Les opérateurs qui effectuent le coulage du béton
et ceux qui interviennent ensuite immédiatement
(bachage, séparation des produits...) sont expo-
sés a un niveau de bruit qui peut étre important
du fait de leur proximité des vibrateurs.

De plus, les opérateurs sont souvent exposés a
un fond sonore permanent du fait des fabrica-
tions sous vibration des bancs voisins.

L’exposition réguliere a des niveaux sonores
importants sans protection accroit les risques de
surdité.

4.2. Lhuile de démoulage

L'huile pulvérisée sur les bancs et dans les
moules a pour objet de faciliter le démoulage
des produits. Les opérateurs sont exposés aux
projections, voire aux brouillards, émanant de la
pulvérisation. Il convient par ailleurs de prendre
garde aux courants d’air qui peuvent entrainer
les brouillards d’huile dans le hall.

Le contact direct ou indirect (vétement souillé)
avec certaines huiles accroit les risques de
dermites.

L’inhalation de brouillard d’huile, de maniéere
répétée, accroit les risques de troubles respi-
ratoires.

Le dépdt d’huile excessif sur le sol le rend glis-
sant et accroit les risques de chute de plain-
pied.

4. AMBIANCES PHYSIQUES DE TRAVAIL

4.3. La température

Les opérateurs travaillent dans des halls de
fabrication souvent mal isolés thermiquement
et parfois ouverts sur I'extérieur pour permettre
d’effectuer les approvisionnements (accessoi-
res, béton...) et évacuer les produits finis. De
ce fait, les opérateurs sont souvent exposés a
des températures et a une humidité proches de
celles de I'extérieur.

De plus, le recours quasi systématique a I’étuva-
ge pour accélérer le durcissement des produits
en vue de libérer les bancs expose les opéra-
teurs a des écarts de température et d’humidité
importants lors du débachage.

L’activité réalisée a des températures basses
accentue la pénibilité des activités physiques.

L’exposition réguliere aux variations de tempé-
rature et d’humidité est inconfortable et accroit
les risques de troubles physiologiques et physi-
ques.

4.4. Léclairage

Certaines taches de l'activité (huilage, mise en
place des inserts et des réservations, ligatura-
ge...) nécessitent une précision des gestes qui
demande un éclairage suffisant et de qualité.
De plus, I'activité, tant en période diurne que
nocturne, nécessite un éclairage artificiel
adapté.

La réalisation de ces taches avec un éclairement
insuffisant et mal adapté amene les opérateurs a
prendre des postures contraignantes.

4.5. Les pollutions diverses
(poussiéres, humidité)

L’analyse des postes de travail doit tenir comp-
te des taches de préparation et de finition de
I’activité (balayage, nettoyage, soufflage...).

Ces dernieres peuvent polluer les halls et accroi-
tre la pénibilité du travail des opérateurs.



5. LES DIFFERENTES PHASES DE L’ACTIVITE

L’activité des opérateurs comprend une succes- Le tableau ci-dessous résume, pour les fabri-
sion de taches prescrites pour obtenir les cations de prédalles et de poutres, les taches
produits durcis. habituellement rencontrées.

Evacuation des produits

Y

Nettoyage, huilage du banc

v

Tragage des produits

v

Mise en place des aciers
longitudinaux

v

Mise en place
des réservations
et des accessoires

v

Mise en place des
aciers passifs transversaux

v

Durcissement des produits
et débachage

\

Coulage des produits,
éventuellement séparation,
bachage




6.1. Evacuation
des produits

C’est la premiére des taches effectuées par les
opérateurs lors de leur prise de poste. Selon
I'organisation de I’équipe de travail, laquelle
est généralement composée d’un chef d’équi-
pe et de trois opérateurs, cette tache peut étre
commencée par le chef d’équipe avec un opéra-
teur, puis poursuivie par n’importe quel membre
de I’équipe.

Selon les cas, la séparation des produits s’effec-
tue a la disqueuse ou a la cisaille.

Lors de l'utilisation de la disqueuse, I'opéra-
teur est exposé aux vibrations de I'outil portatif
porté a bout de bras, parfois dans des postures
contraignantes (flexion du tronc).

Le sectionnement des aciers avec la cisaille
entraine des gestes répétés avec des efforts
musculaires qui peuvent étre importants et qui
dépendent du diametre des aciers et de 'usure
de I'outil.

Enfin, le décrochage des séparations collées
par la laitance s’effectue en frappant avec un
marteau en position courbée.

La conjugaison de ces facteurs accroit les risques
de troubles ostéo-articulaires.

Réduire les contraintes et améliorer la qualité
du travail réalisé

» Faciliter 'accés aux points de préhension
des produits.

» Utiliser des moyens techniques adaptés
pour la manutention des produits.

Créer des espaces de circulation
et de travail suffisants.

et ranger 'outillage.

>
» Disposer de supports adaptés pour poser
» Veiller a la maintenance des outils.

6. ANALYSE DES DIFFERENTES PHASES DE L'ACTIVITE

Exemple d'une situation
observée et pistes de solutions
correspondantes

La manutention des chevrons est réalisée
au moyen d'un chariot (« lorry ») que
I'opérateur doit pousser pour les amener
en regard de chaque prédalle et

les y déposer. De méme, le chariot

de stockage des peignes est poussé

par I'opérateur. Ces deux opérations
nécessitent des efforts importants.

Pour décrocher les élingues des prédalles
une fois déposées sur les lorries,
I'opérateur doit monter sur la pile

de produits puis en redescendre.

Cette opération est pénible et comporte
des risques (chute de hauteur, coupure,
perforation par les aciers

tres tranchants...).

Pistes de solutions

(3 Alléger les lorries de manutention.

O Disposer les chevrons sur les prédalles
avant de les positionner sur le lorry.

(J Utiliser des dispositifs de préhension
a décrochage télécommandé.




6. ANALYSE DES DIFFERENTES PHASES DE L’ACTIVITE (suite)

6.2 Nettoyage des bancs

L'utilisation d’une soufflette pour le nettoyage
des bancs entraine la projection de particules
durcies de laitance.

Cette méthode de nettoyage entraine plusieurs
dangers : projections de particules dans les yeux
et niveau sonore élevé.

De plus, du fait de I’étendue des bancs et de
I'importance des projections, le nettoyage de
I’environnement des bancs (allées, zone de
nettoyage et de stockage des machines...) est
plus long et plus pénible.

Réduire les contraintes et améliorer la qualité
du travail réalisé

» Optimiser le remplissage des moules de
bancs poutres pour réduire tout déborde-
ment de laitance.

» Limiter les projections des déchets en utili-
sant des outils adaptés (balayeuse, raclette,
balai, soufflette basse pression...).

» Organiser et coordonner le nettoyage de
I’environnement des bancs.

Exemple d'une situation
observée et pistes de solutions
correspondantes

Le nettoyage du banc est effectué

au moyen d’une balayeuse mécanique.
Un opérateur pulvérise de I'huile, a I'aide
d’un pulvérisateur manuel, devant

la balayeuse pour faciliter I’enléevement
des particules. Il raméne en permanence
au centre de la piste les déchets (laitance,
polystyrene, bois...) a I'aide d'un balai.
En fin de bang, il transfere manuellement
les déchets avec une pelle plate, dans
une benne placée dans une fosse.

Du fait de la présence de déchets

sur le banc, I'opérateur est exposé

a des risques de chute de plain-pied.

De plus, les accessoires de séparation
réutilisables (peignes) sont jetés sur I'allée
de circulation et encombrent celle-ci

en augmentant le risque de chute

de plain-pied.

Pistes de solutions

(J Evacuer les déchets génants (bois,
polystyréne et autres) dans des bacs
amovibles affectés.

(3 Ranger les accessoires au fur
et a mesure.




6.3. Huilage des bancs

e | a distribution d’huile sur les bancs de prédal-
les est, la plupart du temps, réalisée a 'aide
d’une machine semi-automatique. La seule
difficulté réside dans le réglage et le maintien
en état des électrovannes de régulation et des
buses de distribution afin de ne pas générer de
brouillard ou d’écoulement d’huile néfastes.

e La distribution d’huile sur les parois intérieu-
res des moules de bancs poutres est réalisée
par I'opérateur a l'aide de différents dispo-
sitifs tels que des cannes a gachette ou des
pulvérisateurs. Le dispositif mis en ceuvre
doit étre adapté afin d’éviter une utilisation
néfaste (voire excessive) d’huile, et des postu-
res inadaptées : inhalation d’huile, et gestes
et postures contraignantes pour atteindre les
zones a pulvériser.

Ces situations accroissent les risques de troubles
ostéo-articulaires et de maladies respiratoires.

Réduire les contraintes et améliorer la qualité
du travail réalisé

» Réduire les gestes inutiles et les postures
contraignantes, par des dispositifs de pulvé-
risation adaptés aux moules.

» Adapter les buses ou les accessoires aux
dimensions et aux formes des moules de
bancs poutres.

» Permettre la pulvérisation a une distance
suffisante pour limiter les risques d’inhala-
tion d’huile.

Pour plus d’information, se reporter au guide
(APPB) de prévention des affections liées aux
huiles de démoulage.

6.4. Tracage des produits

Sur les bancs de prédalles, le tracage des
produits s’effectue le plus souvent a I'aide
d’un traceur automatique alors que sur les
bancs de poutres, il est essentiellement réalisé
manuellement.

Le tracage manuel peut entrainer des contrain-
tes posturales du fait des positions prises pour
effectuer des marquages précis a l'intérieur des
bancs poutres.

Réduire les contraintes et améliorer la qualité
du travail réalisé

» Rechercher des matériels permettant, soit de
visualiser le marquage (faisceaux lasers par
exemple), soit de tracer directement sur les
moules.

» Placer des reperes gradués sur les bancs et les
moules pour faciliter les mesures.



6. ANALYSE DES DIFFERENTES PHASES DE L’ACTIVITE (suite)

6.5. Mise en place
des aciers longitudinaux

Bien que la pose des fils et des torons soit le plus
souvent réalisée avec des moyens de manu-
tention mécanique (dérouleur de nappe, pont
roulant...) cela n’exclut pas les manutentions
manuelles. Les moules des bancs poutres, dont
les joues ne s’ouvrent que partiellement, entrai-
nent des contraintes physiques importantes par
suite des positions souvent inconfortables que
doivent prendre les opérateurs pour introduire
les aciers.

La mise en tension des aciers a 'aide de clavet-
tes est une opération rendue pénible par la
préhension des aciers difficile a assurer, par les
efforts musculaires nécessaires pour la préten-
sion (pour faire glisser la clavette au plus prés
de I'appui), ainsi que par les positions courbées
dans un espace réduit (’extrémité du banc est
souvent en contrebas, et situé proche d’un
mur).

L’ensemble de ces contraintes accroit les risques
de pathologies ostéo-articulaires et, en I'absence
d’équipement de protection individuelle adapté,
génére des risques de blessures des mains et
des membres supérieurs.

Réduire les contraintes et améliorer la qualité
du travail réalisé

» Concevoir des bancs poutres dont I'ouver-
ture est suffisante pour permettre I'acces a
I'intérieur.

» Veiller a la maintenance des clavettes.

» FEtudier des moyens de fixation des aciers
moins contraignants (par boutonnage par
exemple).

Exemple d’une situation
observée et pistes de solutions
correspondantes

Dans le cas d'une mise en tension
unifilaire avec clavettes, I'opérateur utilise
un vérin. Cette opération est réalisée

en position courbée, avec un risque

de blessure par les aciers adjacents.

Cette opération est plus difficile a réaliser
avec les torons de poutres : les vérins
sont difficiles a manipuler (introduction
sur l'acier, réduction du mou,
encombrement et poids du vérin...).

De plus, lors du maniement du vérin,

il arrive que I'opérateur soit géné

par I'équilibreur de charge (la potence
n’est souvent pas assez haute pour
autoriser le passage de |'opérateur
dessous).

Pistes de solutions

O Vérifier I'adéquation de
I’équilibreur (effort de déplacement,
encombrement, points saillants...) avec
le travail a effectuer.

O Délimiter la zone de travail de la mise
en tension pour limiter les risques
de heurt et de chute de plain-pied.

[ Rechercher un moyen technique de
mise en tension évitant I'intervention
directe d'un opérateur.




6.6. Mise en place
des réservations
et des accessoires

L'ensemble de ces taches s’effectue sur le banc
au niveau du sol pour les prédalles, et pour les
poutres depuis I'extérieur et parfois a l'inté-
rieur du moule quand I'acces est suffisant. Cela
impose aux opérateurs de fléchir le tronc en
permanence en avant pour exécuter des efforts
importants.

L’analyse des postures montre une sollicitation
importante de I’ensemble des articulations des
membres et du rachis, en particulier lors de I'uti-
lisation d’outils portatifs tenus a bout de bras.

Ces contraintes accroissent les risques d’appatri-
tion de troubles ostéo-articulaires

Réduire les contraintes et améliorer la qualité
du travail réalisé

2 Rechercher pour les réservations, des maté-
riaux ou des formes qui intégrent ou qui faci-
litent leurs fixations.

» Mettre en place des outillages adaptés
(chariot, rallonges...) permettant de rappro-
cher I'opérateur de la tache a effectuer.

» Former et sensibiliser les opérateurs a préfé-
rer des modes opératoires variés de préfé-
rence a un mode opératoire unique.

Exemple d’une situation
observée et pistes de solutions
correspondantes

La fixation des armatures passives

ou des accessoires et des réservations

est essentiellement réalisée avec

des agrafes. Ces gestes répétés sont

contraignants du fait :

- de la préhension difficile des agrafes
avec des gants, ce qui amene la majorité
des opérateurs a ne pas les porter ;

- de la présence d’huile qui rend les
piéces, a prendre et a fixer, glissantes ;

- de la difficulté d'atteinte de certaines
des zones ou elles doivent étre placées.

Les outils servant a la fixation

des éléments (ligaturage), quand

ils existent, sont tous portatifs et tenus
a bout de bras.

Pistes de solutions

O Organiser I'activité de facon a favoriser
les changements de taches.

(J Répartir les temps de récupération
dans I'organisation du poste.

J Mettre a disposition des outils adaptés.
(3 Rechercher, pour les réservations

et les accessoires, des matériaux a
fixation rapide (par exemple aimantés).




6. ANALYSE DES DIFFERENTES PHASES DE L’ACTIVITE (suite)

6.7. Mise en place
des aciers transversaux

¢ Dans le cas des prédalles, les aciers trans-
versaux sont généralement distribués par une
machine montée sur rails. L’'opérateur effec-
tue des déplacements (pour approvisionner
la machine en « botte » d’armatures) durant le
fonctionnement de la machine. En plus de la
charge a manutentionner, il doit se coordonner
avec un autre opérateur.

e Pour les poutres, les aciers transversaux sont
introduits manuellement a I'intérieur du moule
sur les torons tendus.

Les étriers, préalablement faconnés en atelier,
sont livrés sur palette enchevétrée. Leur extrac-
tion contraint I'opérateur a des efforts et des
mouvements supplémentaires.

Enfin, tous les étriers, cadres et renforts sont fixés
sur les aciers longitudinaux au moyen d’agrafes.
Cette tache est répétée dans des conditions
d’autant plus contraignantes que I'accés aux
points de fixation est difficile. Par ailleurs, ces
agrafes sont souvent doublées ce qui amplifie
les sollicitations de la main et du poignet.

L’ensemble de toutes ces taches génere des
contraintes physiques, facteur de risques de
troubles musculo-squelettiques.

Réduire les contraintes et améliorer la qualité
du travail réalisé

» Palettiser les étriers et autres accessoires
sur une hauteur limitée, et rechercher des
supports de stockage facilitant leur extrac-
tion.

» Former et sensibiliser les opérateurs au
respect des consignes de pose des agrafes
(nombre, position...).

Exemple d'une situation
observée et pistes de solutions
correspondantes

L'agrafage des étriers dans un moule
de banc poutre peut sembler facilité du
fait de I'accés a I'intérieur du moule.
Cependant, I'opérateur reste contraint
d’adopter une posture avec flexion

du tronc pour accrocher les agrafes

sur les torons hauts et surtout bas.

Du fait du nombre élevé d'agrafes par
banc (de 350 a 400) et de I'environnement
huileux du moule, I'opérateur doit étre
attentif et doit adopter des postures
contraignantes qui rendent cette tache
pénible.

Pistes de solutions

(J Rechercher des moyens plus simples
de fixation des étriers.

(3 Veiller a répartir la tache de fixation
des étiers sur I'ensemble des membres
de I'équipe.

(J Répartir les temps de récupération
dans |I'organisation des taches.

(3 Chercher a garantir la fixation des
aciers avec une seule agrafe.




6.8. Coulage du béton
et bachage

e | a qualité des produits est notamment influen-
cée par la régularité du coulage et du compac-
tage du béton. Or, on constate parfois des
approvisionnements irréguliers du fait d’un
débit insuffisant du malaxeur ou d’un délai de
transport long. Ces attentes ont des réper-
cussions sur le comportement des opérateurs
(énervement, déplacements excessifs...).

e | e bachage reste une tache trés physique,
pénible et contraignante, méme si les moyens
de déroulement des baches ont été mécani-
sés. Les opérateurs doivent guider la bache,
pousser le chariot ou le freiner.

La charge mentale générée par le coulage, déci-
sive pour le produit, et les efforts musculaires
imposés pour le déplacement des dérouleurs de
béche, sont des facteurs aggravant les risques
de troubles musculo-squelettiques.

Réduire les contraintes et améliorer la qualité
du travail réalisé

» Organiser un approvisionnement régulier du
béton.

» Maintenir en état la machine de coulage.

» Maintenir en état les dérouleurs de bache.

Exemple d’une situation
observée et pistes de solutions
correspondantes

Lors du coulage du béton sur les bancs
de prédalles avec une vibrodistributrice,
certains accessoires doivent étre
repositionnés (boucles de levage couchées
ou boitiers de réservation déplacés),
voire méme étre incorporés dans le
béton (cas des grecques parasismiques).
Les taches correspondantes sont pénibles
parce qu’effectuées en position penchée
en avant et demandant des efforts
importants pour pénétrer le béton
compacté.

Pistes de solutions

O Améliorer la fixation des suspentes
sur les aciers pour limiter le temps
de travail en position courbée.

(O Identifier les positions des divers
accessoires devant émerger du béton
afin de limiter les interventions correc-
tives de |'opérateur.

Rechercher un outil adapté

au dégagement de ces boucles

pour éviter que l'opérateur introduise
ses mains dans le béton.




L’activité de précontrainte génére des facteurs
de risque de troubles musculo-squelettiques a
long terme du fait des dimensions et de la dispo-
sition des bancs, des efforts musculaires néces-
saires pour certaines taches et de I'organisation
du travail en équipe.

Cette activité nécessite une attention particulie-
re quant a I'organisation de I'activité, la réparti-
tion des taches et des temps de repos, ainsi que
I’entretien des matériels.

L’analyse des postes de travail doit permettre
aux entreprises de I'industrie du béton de s’en-
gager dans une démarche de prévention des
risques de TMS. Lidentification des facteurs
de risques et leur analyse doivent faire I'objet
d’une démarche continue prenant en compte les
évolutions technologiques (balayeuse, huileuse,
tracteur de torons, distributeur de réservations,
nettoyage par jet haute pression...) et humaines
(vieillissement, nouveaux salariés...) de I’entre-
prise. L'amélioration des postes de travail doit
étre menée sur les trois axes, technique, organi-
sationnelle et humaine.
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