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Introduction géné&al

L'hygiene la Stcurité et les conditions de travail sont des notions récentes puisqu dl es ont
fait leurs apparitions au19i éme siécl eav ec le développament indudriel qui constitue le noyau
dur autour duquel sSest condruit progressvement le doit du travail ; avec les premiéres
meaures de protectionsau bénéice des travailleurs les plus fragiles.

En Alg&iel évol ution de la prév ention des risques technolog que, depuis|’indéendance, s est
faiteprogressivement. Ayant hérité de lalégid ation frangai  en lamatiére, la prévention é ait

prise en charge dans peu de sedeus snon, asente.

Les accidents de travail et les mdadies professonnelles sont les cona étistions les plus
répandwes des risques professonnels. 11s sont nombreux et variés, certans sont béninset sans
oongquences. Par contre un nombre important d entre eux est grave, voire mortd, ceci sans
négliger I"impact financier, soda et mord de cesdewx phénomenes[1]

L'amélioration des conditions de vie au travaill es devenue |'wne des premieres
préoccpationsde I entreprise et qui it &reconguecomme une sratége dciale progessve
dnt I’objecif e de réduire la faigue & les nusances daugmenter I'intér& autravail, les
qualifications et lesoccasons d épanouisement personnels.

Il Sagit d ine é&udce mindieuse et a lafois ddalllée sur lesrisques liés au levage et
manutention, le port roulant ¢ est une unité e commande éectrigue et méani que destinée a
Dulever, ataisser ou dplecer deschages Hlees puissante et peut éire tresutile et efficace
pour safacilité d entretien et I'exigence de procédures dexploitaions smples.

L'approche utilisée comprend une analyse d&aillée des différents risques liés aux
opérations de levage et manutention ang lesappareilles utiliséeet leur influence dansla zone
e traval. Pou une exploitation optimde, notre éude et focaliste sedement sur le pont

roulant.

Mamisson éait alafoisidentifier & éval uer lacriticité dechaguerisquepossible, & les
dff &ents déments du pont roulant, & proposer des actions préventives pour les opérateus et
l'entreprise pou limiter lescouts et les dommages, & proposer une mantenance judideuse et
les actions corrective av ec la propostion des appareill es de protection ces machines de levage
pour éviter des Stugtions d urgence qu pénalisent une prodctivité optimale.[1]




Introduction géné&al
L’homme atou le temps essayé de s décharger des taches faigantes répétitives et
diénantes |l a de ce fait pense atrowea le moyen adéquat pour confier lestaches lespl s
pénibles a des machines[2]

La mise en forme des tubes ou des profilés fat appel ala technique du cintrageafroid
Le procédé condge en une action de d&formaion mécanique d uin tube oud e barre,

slivent unrayon € un ande al’ade dun égipement de dntrage[2]
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Chapitre | : Hygiéne et séaurité industriel

I.1.Introduction :

L'Hyg éne, la Santé et la Sécurité au Travall tiennent ajjoudhui une place e plus
en plus prépondéante dans la dratégie et le management de I’ entreprise, car au-dela du
drane humain & social quoccasonnent un acddent du travail (AT) ou une maladie

professionnelle (MP), lesimpacts éonomiques et juridques sont souvent non negligeables.

Afin de sawer des vies au ®in d e entreprise, des digpostions pénaes £ ont
renforcées ces derniéres années, powant alle jusgu a engager la reonsabilité civile,
voire pénde du chef d entreprise. L' oljectif condste alui faire prendre conscience de son
rde motaur dansla politique de prévertion et de maitrise des risques au sein ce I’ activité
qguil dirige. Une politique de prévention des risques doit étre entané ou il Sagt
didertifier les danga's, évduer, maitriser et gérer les riques &fin d éviter les acd derts.
Dansle travalil, les sd ariés oont exposés aux diff érentsrisques sans conndtrevéritald ement
leu incidence(impad) alongtemesur lasanté humane (M P). La pri se de congience des
Stuations dangereuses aux quelles peuvent étre expos les salariésest Lne nécessité pour
maitriser les rigques associés et concréiser leur stcuité et cdle des biens et de

I” environnement [4]
l.2. Hygiéne:

L'hygiene indudrielle, c'es @ "wne science et un art voués a la reconnaissnce a
lévduation et au contrdle, dans le milieu de travail,dedacteurs ou oontraintes de
lenvironnement susceptildes de provoquer .chez le travaillewr wne mdadie indudrielle,
daltérer sa santé et sonbien- étre physque oude créa chez lui in &at s gnificaif dinconfort
oudinefficadté".

Lespréoccupations dHy giene, de Sécuritéet dEnvironnement ont tressow ent indissociabl esles unes
desautres L'audit Hy g éne Securité Environnement (HSE) peut étre cons déré comme wne premiere
éape de recherche d améioration dans I’ entreprise ou la coll ectivité : il vapermetre détablir un éta
s liew qui sra confronté aux réglementations (conformité réglementaire) avant toute prie de
ecisgon. |l savére nécessaire dans le cadre dune demande fécifique e ladminigraion, de
dagrodic avant demarage dune dEmache e catification, ou de la recherche par un groupe
indwstrid dune gestion homogene|[ 3]

1.3. Santé :
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La santé ed une notion e naure paysémique et évolutive, Cest a la fois: L’absence de
maladie Un état bologigue uhaitable Un éat complet de bien-étre physque mentd et

cia (définition e ' OMS — 1946), La capacité d une pasonne a gérer sa vie et on
environnement, ¢’ est-adire a mobili sz | es ressour ces pa sonnelles(phys ques et mentale et
ciaes en vue de réponde aux nécessités de la vie. La santé au travail es le résuta de

I'influence de I’environnement professonnel sur un individu[3]

l.4. risque :

«Lerigguepeu ére dfini conme|’éventudité d un événement fut ur, susceptible de causer
gngadement in dbmmage, e atéation ; ¢’ et dnc la probaklité de I' exisgence d une
stuaion denge euse pouvant conduire a un événement grave, par exanple un accidentsou
tne maladie »[4]

Le risque Sagt dintrodure la notion de probakilité il et mantenant sssez largement
oongdéré comme : « un événement dommageable fuur et de réadisation incertane »
atrement dt conséquence néfage es envisagée pour quel gu' in ou quel que chose avec une
prokebilité plusou moinsgance deréisation, es une gravitée varieble des conséquences|[1]

1.4.1.Gestion du risque :

La gegtion desrisques et une opération commune a tout type d activité. L es oljectifs visés
peuwvent concerner par exemple :

. le gan e rentabilité et de productivité ;

. la gestion des colts et des délas ;

. la quelité dun prodiit...

La gegtion du risque peut étre définie conme I' enemble des activités acordonnées en vue
e réduire le risque a wn niveau jugé tolé&able ou acceptable. Cette définition, cohérente avec
les concepts présantés dans les guices [I SO/CEI 51] et 73 [1SO 99, s appuie ansi, su
n aitére dacoeptabilité du rigue.

De maniéere classque, la gestion du risque es un processus itératif qui inclut notammert

les phases slivantes :

. Appréciation durisque (analyse et évduation du risoe) .
. Acceptaion du risque .

. Maitrise ou rédiwction du risque
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142, Les etapes d’analyse des risques :

1. Lister les taches de l'intervention -

(Gamme de travail )

2. Identifier les risques associés
a chaque tache

3. Evaluer les risques (cotation)
Gravité*Probabilite

1IOADY ]2 8IAINS 'S

2
5
O
:
E

4. Controler les risques
Mesures de prévention/protection

fig 1.1 : Les étapes d’analyses.[5]
Powr amslorer efficacite et lobjectivité d'une analyse de rnisques ains que pour
faciliter la comparaizon avec d'autres analyses de nsque, il est sovhaitable de suivre un
certain nombre de régles generales. Il est epalement souvhatable d'effectuer le processus
d'analyse de risque conformement a une sequence defime d'étapes. Le processus

detaille d'appreciation des risques est compose de 12 etapes distinctes -

= Definir les oljectifs et la portee de I"etude
. Chotsir 1a methode d'analyze 1a plus appropries
. Constitver une équpe d'analyze mulbidisciplinaire
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-

-

-

-

Recolter et preparer I'mformation requise
Definir les criteres d'analyze

Identifier les activites

Identifier les nsques hes s achivites
Evaluer les risques

Evaluer Iacceptabilite des risques
Maitrize des risques (plan d'action)
Documenter 1" analyse

hizttre=n ;amre == recommandations

143 I'evaluation des risques :

L'importance :

L evaluation des risques n'est pas un suyet nowweau, mais me obligation

legale mtrodute dans la legidation hwembowrgeoise en 1994, pus miegree dans le code du

travail. L evaluation desrisques est aussi un outil pour Uemplovewr, afin que ce dernier puisse

garantirla securite et la sante des salanies sur lewrs postes de travail

143.1. Les étapes d' évaluation des risques:

Examen

Réexamen

1. Identifier les
5. Controle | risques et les
PErsonnes
exposées

—

mesures de
prévention et

les metire en
euvre

N N T = ¥ EE——

4. Adopter les L
|
|

3. Déterminer
les mesures de
prévention

2. Evaluer les
rnsques et les
classés par
ordre de priorité

fig 1.1 : etapes d'evaluation des risques.[4]
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I.5. Dange:

Le référentiel OHSA'S 18001 [OHS 99] déinit |e danger comme étant une source ou une
dtudion powant nuire par Hessure ou atteinte a la santé, dommege a la propriété et a
I'environnement du lieu de travail ou une combinaison ke ces déments.

Soulignons que de nombreux termes sont employés, selon les normes ou lesaueurs, autour e
lanation de danger et larendent ambigué. Depl us, | es dictionnares asocient Duvent le terme
danger au terme risque. En dfet, pluseurs didionnaires proposent le taame risqgue comme
g/nonyme du teme dange, ce qui explique le fat qu un grand nombre de personnes utili sent

indifféranment ces termes Méme | es documents et lestextes officiels confondent danger &

risque.[5]
|.6. La sécurité;

suivant le guide! SO/CEI 73 [ISO02] élaboré par I'1SO sur laterminologi e dumanagement du
risgue, la securité e I'absence derisque inacceptald e, de blessure ou d atteinte ala santé des
peronnes, directanent ou indrectement, résutant d uin dbommage au maérid ou a
I'environnement.[1]

1.6.1. La ddmarche de la séaurité :
La démarche passe par dix pointsfondamentaux qu sont :

* L’engagem ent desdirigeants-politiquedesécurité :
» Exprimer clarement ceque I’ on attendde son personnel
» Encourager lesinitiaives, les bon réautats lesbons comportements,

o Décourager les mawais comportements,

» Sinformer auprés de ces calaborateurs de leurs résutats de fcurité,

* Faire desvistes de cuité,

e Sintéessr aux régitats de scurité @ ax adions entreprises pour lewr amélioration,

» Définir ine politique de sécurité : ses oljectifs along terme, s raisons et lesmoyensa
mettreen canre

» Regpecter cete politique et en giivre I'application et les réaultats,

* Avoir une dratégie de Scurité.

* Des reglesclairement établies connues et appliquées:
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Lesregles & procédureaicent a atteindrel esrésutats a bien fare. Il e éonnant de congate
que de nombreuses entreprises ne se préoccpent pas de fixa des regles prédses de

fondionnement ; il est poutant impératif de définir ce que chacun doit faire ason poge. Il e
éggaement indi pensable a chague regponsable de définir « les bonnes pratiques » dans un lieu
e travdl etde les dasfes en 4 caégories : nécessaire, goplicables, connues et appliquées.
Enfate, il faut s2 dbte d un référentiel, méme Sil n’ed pas complet, il dit é&remantenua
jour, modifié quand cela et jugé nécessare, ce cernier doit étre respedé par tout le monde, y
comprispar celx qu sont e passage et pa lahigardchie.

* Des dbjedifset desplansd actions: L’ oljectif doit &re:

* clair, compréhensble pa tous;

» Rédige ;

» Accompagné des moyens pour I’ atteinde ;

Lorgque le responsable a déait s politique de seurité, il doit ensuite la décliner de fagon
ohé&ernte.

Lesactions doivent S a@taguer aux causes profondes des dysfonctionnements & des acci cents
e qui suppose quon les connait, quon les a analysfes On aua donc un syséme pou
oonnaitre et andy s les dysfonctionnements: leretour d expéience. L’idéal éant d anticiper
ces dy sfondionnements, on aura un plan daction pour analy r les risques liés a toutes les
ativitésdel’ entreprise

* Laformation:

La formation Scuité devait, au moins partiellenent, ére comprise dans la formation
professonndle, soit :

* (ondgnes & regles de scurité, relevant auss bien des obligations légales que d un
environnement particulier (gte chantier, etc.) ;

» Sgouisme ;

o Cedes @ attitudes pou ceux qui ont des manipulaions a entreprende ; manipul aions
particulieres (extindeus, €c.);

» Formation ax méthodes, goproches & ouils (analy & d accident, analyse de risque, viste
é réunion ce surité sansoudier la formation des membresdu CHSCT.

* Exploitation de I’ expérience :
Il faut parle de deux aspects de ce sujet : I'analyse des acddents & les lecons tirées des
acicents. Les ceux aspects révélent du «retour d expérience ».
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Pour ce qui conceme les legons tirées de I’ expéience, I’ analyse des accidents locawx et un
premier pas mais il faut aussi se préoccuper de ce qui e arivé ailleus (les autres stes
deliers, etc).

* Motivation du personnel :

Facilité le dialoge, encouragement, promotion...

* La communication:

L' entreprise e wnn milieu hiérarchise ou la communication doit étre organiste pou
fondtionner, snon les habituell es cloisons hi& archiquesou d aures éléments or gani sationnels
(activités diff érentes), comportementaux (rivalités), géogr gphiques (établissements doignéy
joueront un réle de filtre.

* Une organisation specifique :

Ced par le hias dune organisation simple, que les responsables vont pouwoir gére
I'ensemble du ystéme<steuité et tou d aord par une ingtance de dredion.
*Lecontrdle,lerecydage:

Lanotion ce contréle et fondamentale danstousles sygémes de getion. Le contrdle doit étre
en ligne afin des assurer avant, pendant et aprés uneactiondonnée qu il Ny apas décart pa
rapport al’ objedif.

* La perséwrance:

La clé pour une meilleure sécuité repose pour beaucoup dans I’ améioration des
comportements a tousles niveaux de I’ entreprise Lorsque on sengage dans tne démarche ce
gcuité il es fondamentd del’inscrire dansla durée. Tout arr& dens le suivi de la gestion e

la stcurité entrane I’ échec de la politique mise en plece.

l.7. Les manutenti on:

Nows avons dewx typesde manutention :

. La manutention mécanique qui serédise par l'intermédiare dun engn.
. La manutention menudle (musculare:

1.7.1. Les principes de base de la manutention :

il exigetrois caégories de principes.

* principe te s&urité

10
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. pepostion des centres ce gravité poids-corps.

. fixation de la colonne vertéxde.

rechache des appuis

o orientation & mohilité des pieds
* adiondes janbes.

* prindpe d éoonomie d efort :

rgpidité ce passage us le poids.
 drection delapousse b lacharge

utilisgtion du poids du ocorps.
rythmece I’ éfort.

* prindpe de fcurité physqe :
» gperpostion veticae s centresde gavité pour soleve.

[.7.2. La manutention manuelle :
Définition :

On entend par manuention manudle, toue opé&ation de transport ou e soutien d une
charge dont le levage, la pose, lapoussée, latradion, leport oule déplacement exige un effort
physqle d un ou ce pluseurstravail leurs et présente des risques, notamment dorolom beares
en raison ks caractérigiques de la charge. La manutention et commune a ce nombreux
sctaurs d ectivités telsque lebatiment, I'indwstrie, maiségdement le ommerce ce déail...

.7.2.1. Bonnes praiques :

» Utilisr en patialie des aides mécaniques ou des accessoires de prénension.
» Bvite lestorsons du corps.

» Réduire les dstances de déplacement ce lacharge.

e Asaurer wn lon éclairage du plen de travail.

* Allouer plus de temps aux té&ches de manuention répétitives et prévoir des temps de

récypéraion muscdaire

* Former & informer les travalleus.

11
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» Eablir un plan ce circulation, avec une sgnalisation.

 Avoir une bonne prise ar lacharge & ulever.

.7.2.2. Utilisation de moyens de manutention atraction manuelle :

La recommandation R 367 ce la CNAMTS relative a la prévention des risques dus aux
moyens de manu- tenson a poussee ou a traction mantelle indigque les limites d effort a ne
pas dépasser en casd uilistion decetypedengns.

Leslimitesd effort entrandation sur un ol parfate- ment horizontd sont ce :
. 25 kg pour tn homme (soit une charge maximale de 600 kg sur I'engin de manutention),

. 15 kg pour utne femme(soit une charge maximalede 360 kg sur I'engin).
Pour ces vdeurs il e néanmoins prudent de faireaider ' opérateur par un tiersau démarage.
1.7.3. La manutention mécanique :

Définition :

Tou appardl de manutention fixe ou mobile utilise pour suspendre lever ou amener des
chargesou les déplacer d un point & un autreen position sugpendu. La manutention mécani que
permet d éviter les risques propres a la manutention manwelle Elle fait appd al’ utilisation
dappardls de levage et ke trangort : palans, poulies trangpdettes, chaiots automoteurs a

conducteur porté.

1.7.3.1. Lesrisques :

Les causes lesplus fréquentes des acci dents graves impliquant I’ utilisation des appareils e
manutention mécanique sont :

» lasurcharge des apparells ce levage

* des equipements de levage non appropriés.

e mad uili$ss ou en mawais état.

 les mouvements non contrélés des charges.

* laprésence b pasonnes sous ou sur lachage.
» laproximitéde personnes lors des mancanres.

* lachue doljets.

12
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» les cdlisons et heurts d équpements fixes

» lebauement ou renvesement des appardls de levage.

» I'dedristion et |’ électrocution

1.7.3.2. Banes praiques

Retirer tout article préentant des d&fauts,

e Préencee dun avetissewr sonoreau sgnd dsinctif;

* Préence dextinctaur opérationnd accessble au conducteur;

» Etadir un plande circdation des appareils de levage et de manutention;

» Effectuer une évaluation desrisques liésaux opéraions de levage n  Sassurer que les
gpaeils de levage et e manuentionsont  conformes ala réglementation;

» Balisage des pistes
» Conggnes de drcdation e sgnalisation;
[.74. But de lamanutention :

La manutention doit pemettre I’ acheminement des pieces d un pode e traval aun autre su
la ligne de production, afin d assurer I activité de I entreprise :

. dodker les matieres premiges aw magasns introduire ces maiéres dans la
fabrication.

. alimenter les postes detravaill (pendant leprocesus de fabrication).

. retirer le produt fini & le soder.

. Une opé&ation ce manuention se dccompose en 3 éges:

- saige et arimage de la piece.
- déplacement.

- dépose de lapiéce ason nowel emplacement.

13
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|.8.Acddent de travail:

L'accident du travail peut é&re déini comme we attente corporelle avec |ésions
temporares ou définitives, produites par une action exté&ieu e, soudaine € rgpide Suivant la
gavité des lésons, ondiginge :

Lesaccidents sans arré, bénins, sowvent sans suite et qui pewent étre soignés ar place
Les accidents avec arrét (e quelquesjous a quel gquesmois) avec |ésonsnécesstant des

ins patiadiers,

Les acd dents avec incapacité permanente (IP) correspondant a des | ésions difinitives &
$qelles asceptibles de réduire la cgpadté ke traval (incapacité partidle ou totale).

Les accicents mortels avec déaes immédia ou comasuivi du decés.

L’accident ck traval au sén d une entreprise ou d une activité profesionnelle et défini
parpluseurs parameétres dont les plus importantssont :
Indice e Fréquence (I1F) =(Nomlre d aca dent avecarré& x 1000)/ Nombre desalariésT awx ce
gavité = (Nombre de jours arr étés x 1000)/ Nombre d'heu estravaillées Qud gues exemples
daccident du traval ayant pou origine des risques biens connus :
* mains entrainées et écrastes pa les organes mobiles d une machine-outil ;

» chutes dans les exaliers ;

Respiration de gaz et vapeurs toxiques dans les locaux non ou mal aérés

1.8.1.Prind pdes causes daccidents:

Pluseurs recheche ont été réalisées sur les acddents de travdl & qui ont démontrés gu'ils
n'ont pas du a ine seul calee maisa un ensemble de facteur qui sont les suivants :

* Le dfaut de formationtechnique ;

* La mawa s conception des mechines ; le non respect e norme de ®cuité pa les
travailleurs qui nédigent les rgges éaies ;

* Le ddaut dorganisgtion générde ck traval ;

e Le manque ck I'informaionsur I’ &at du systéme;

o Catadhrese : I' tilistion d une machine en dehors de ses limites ou de I'usage pou
lequd elle et prévie ;

* |'absmce de cohérence et de contr@le des activités;

I'absence de lagestion des risques

14
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1.8.2.Prind pdes saurces d accident:

* Piglres (filsd élingues)

» (oupures (par ohjet tranchants)

* lgnorance n' nédigence, manqwe dexpérience

» Non respect desconsgnes e manoanres e de séaurité

» Manipulaion des charges trésimportantes(vaumes, poids)

* Manaque de vishlité (réduite pa : fumée, pousiere, é&lairage inaffisant, vapeu...dc.
» (Chute de charge par la suiite d un mawvais équilibre  ruptures d élingues (usées ou fable)
* Mouvement de I'appareill pendant les opéraions dentretien

e Organe b scurité modfiés ou enlevés pour sstidfaire ades travaux particuliers

* Incendie provoqué par ces déchets, chiffons- gas ou prodiit inflanmable

» Brllues

183. Conséquence deccidents:

Un accident de travail peut engendrer pluseurs consequences gue £ it pou le saarié
employéou pou les organismes sociaux :
» Consgguences directe :

» Souffrance pour la victime

» Peine delafamille : (chagrin)

* (Ene dans laviefamilide (mangue d argent)

» Répercussons éoonomigues pour |'entreprise et lanation
» Consgguences pour I’ entreprise :

* Ralentissament ¢k laprodudion

 Indice finander (pou laréparation)

* Augmentation des frais médcax

» Détérioraion des ingalations & de I'ambiance de travail
» Mauwaise réputaion pour |'entreprise

» Consgguence pour letravailleur :

e Souffrance physque (démctive,...)

» Swuffrance morde (choc, pane...)

15
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« Incapacite (faiblesse, impossibilite, incompetence, insuffisance . )

+ Imputation (critique)

+ Consequence powr la famille :

+ MNhsere (pauvrete, besoin, malheur,. )

* Deul cruel (chagrin, peine, tristesse desolation, dechirement, manque d'affection.. )

+ Souffrance morale (degout, fatigue, desesperer.. ..}

L

Manque d'argent pour compléter les besoins de la famille®.
15.4.Type de classification des accidents :

0 Incident mp Aucun blessés

1 Accidents = | ou plusicurs blessés

2 Accident grave = | i 09 morts

3 Accident trés grave s 10 a2 99 morts

4 Catastrophe e (004 999 morts

Echelle de Gravité Ascendante

5 Catastrophe majeure = 1000 morts et plus
fig 13 : Classification des accidents
19. Les conditions de travail:

Les conditions de travail désignent d'une maniere general environnement dans lequel les
emploves vivent dans leurs lieu de travail, elle comprendla penibilite et les rizques de travail
effectues ainzt que I environnement de travail (brwt, chalewr, expositions a des substances
toxiques. . etc.

Les conditions de travail est une notion qu recowre les condtions physiques (charges
physiques et mentales, nuwsances et securite) et les contrammtes technologiques de

"organization.

110. Maladies professionnelles :
Les maladies professonnelles reésultent d'une expostion plus ou moms prolongee a des

musances oud un risque existant lors de 1’ exercice habitvel de la profesdon. Par exemple,

1h
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I'exposition répétée a un bruit indugtriel peu &re a I’ origine d une surdité professionndle
irrévershle.
1.10.1.La définition opeéraionndle de cancegpt mdadie professionnelle :

Lesmaladies professonnelles sont souvent celles qui sont engendr ées par le poste de traval a
travers I'exercice du sdarié & son activité professonnelle ou par I’ environnement de travail
Uil entoure.

[.10.2. Connatre « étudier lesmdades

Le éciaide en médecine detravail fort de sa connaissan ce des ri sques professionnels et de
leurs effets sur la santépeu repérer lamdadie & un ade précoce par des examens médi caux
périodiques et des examens complémentares spédficues.

Le méckecin du travail est tenu de déclarer ala CNASles maadies qui figurent surlalise
es maladies professonndles ainsi que | es autres maladies ayant a son avis un caactere

professonnd envie del’extenson etde larévison e lalige des maadies professonnelles
1.10.3. Le mé&dedn de travail

La médecine detravail es un service dont chivent kenéicier tous lessalaiés il s agt pour
eux de rencontrer un mécecin régulierement afin qu'il évalue leurs états de santé et leur

oondtions ke traval.
[.104. Lerdle de médecin cke traval

Slon lecocke detravail lerble demédecin detravail est excl usivement préventif, ang il it
éviter toute alternation de la ssnté destravailleurs du fait deleu travail. Danslesfait celase
tradut per :
e Legivi mé&icd des AHariés ;
e Desactions depréventionrelaives awx maladiesprof essonnelles & aw acci cents de
travall ;
e L’'amélioration des conditions de traval, dhygiéne & de fcuité. Pour cela le
meédecin de travail :
e Ealit in plan d adivité annud aumilieu de travail ;
e Prévoir des étudss et des vistes inopinées sur lesliex detravail ;
e Halit i dosse médical pou chaque darié ;
e Préparer une fiche su les risques professomnels et les pasonnels qui y sont
exposées, quil remit au comitéd hygiene, de fcuité et des condtions ce traval ;

e Foumit un rapport annuel aux représentants du pesonnel

17
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111. Hiérarchie des moyens de controles :

Elimination a la source
=x. - eonception de Néquipement

(+)

=k
—
(]
=T
L
Li.
[
L

Equipements de
protection individuelle
ex. : ganls, lunettes,
m:ur::%

et l'entretien odéquats

fig I.4: Hierarchie des movens de controles
+ Elimination i la source
L elimination a la source assure le plus haut nrveau de securite, pusque le risque est retire
duo milien de travail
* Remplacement
. Le remplacement de materiam, de processus ou d equipements peut reduire le
risque par :
= Le remplacement des elements a risque par des élements dont le risque est plus
faible (ex. : toxicite plue faible, energie moins elevee ou pords infenewr), ce qui
diminue la pravite duo dommage ;
. La diminution du besoin ou de la frequence (ex. : une fois par jouwr au lieu
dune fois Uheurs);
. L amelioration de la capacite des travaillews a eviter le dommage (ex. : une
reduction de la cadence, une amehoration de la capacite a reconnaitre le nisque).
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» Contréletechnique
Les controles techni ques permettent de réduire la probahbilité qu un événement dangereux

® produ se dans cetainesciroongances et divent étre appli qués chaque fois qu on ne peut

diminer lerisqe. |ls permettent e réduire lerisque en :

Prévenant ou enlimitant I'accés aurigjue (ex. : protecteur sur une zone dangereuse);
Prévenant ou enlimitant I'expostion au risque (ex. : captation ala ource);
Rédusant I'énergie digonible (ex. : rédudion des tempsd ouweature des dgoncteaurs);

Changeant la fagcon d &re en contect avec lerisque (ex. : mode de commande pas apas.

* Mesuresadministratives

» Lesmesuesadminigratives sont des méthodes qu améiorent la capacité destravailleus a
travaille en toute securité avec le produit, le processus ou le service |ls comprennent
notanment :

e Des redrictions dacces aux aires de traval pour assure que seuds les travailleurs
compétentset quaifiés effectuent letraval ;

* Laformaion des travailleus, incluant de I'information sur lesrisques, |es situations qui
peuvent survenir, | es mesures de prévention andg que I’ tilisation, I'entretien & I’ entreposage
des équipements de protedionindvidwele ;

* Des méthodes de travail stauritdres ;

* Des politiques & dbes ingtructions concemant |’ organisstion du travail, I'affectation des
taches € lesregonsabilités en maierede santé et de secuité autravail.

« Fuipementsde protedion individuelle(EPl)

* Les EPI doivent étre utilisés s lesmesures de diminution et de contréle du risque ne sont
pas suffisantespou asure lapratection dela santé dela scuité et de I' intégrité physque
du travalleur. Les EPI doivent étre:

« Utiligs avecdes mesures adminigtratives ;

o Utiligs pou réduire le risque et améliorer la capacité du travalleur a effectuer ses
taches ce fagon seauritdre ;

e Choidgs en fonctiondu traval aeffectuer, des risques et du travailleur.
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[.12. Condusion

Lesrisques de levage et manuention pewent présenter un danger pou lavie des pa sonnes
ans que ladéfallance des appardlles de manutention.

Il faut donc porter tout particuliérement les effortsaur :

-Laformation du personnd : sensihilisation aux risques, digpostions aprendrepou asure la
protection des travalleurs contreces risques, utilisation e entretien des macdhines.
-L’organisgtion dutravail, utilisation d outils équipements, etc., adBptés aux interverntions et
travaux et en bon &at, méthodes de travail, proc&dures arespecte...
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Chapitre 1I: les élingeures
[1.1. Introduction:

Les appar eil s de levage sont des maté&iel simportants dens dff @ents domanes et prennent un
gandrole dansle ddveloppement de I' économiemalgache. |ls sont util isés dans des domaines
variés tel que les domaines de condrudion, les ports les magasins de stockage agrande
échdle, des sapeurs-pompierset les scteursminiers. On trouve dans lesateliers d entretien
ou de réparaion mécanique une multitude d'appa eils delevage il y a desoutilspour chaque
goplication, que ce soit pour sodever un véhicule ou un de ces composantes tel que le
moteur, transmisson. Dans d autres secteurs, commeles services des eaux et foréts, on utilise

tes palans ou ponts roulants pour manocewrer les charges lourdes Lorsque ces chages
divent embar quées ou débar quées d un véhicule, sil faut les empiler ou lesplacer sur une

éaggre, un chaiot éévateur peu s avérer le meilleur choix. Donc les gopaeils de levage

peuvent travailler dans des différents domaines[1]

I1.2. Levage:

Le levage particuli erement et une action de manutention pour oulever et déplacer
les charges de louwrde portée a I'aice prindpaement d équipements de levage
L'utilisation des appareils de levage comporte des regles précises su la
régementation et labonne praique de conduite des gopaeils

Un appaeil delevage es une ingallation, tne meachine ou un disgpostif dont la
fondion esentielle consse a soulever ou descendre we chage a haueur

devée[]]
I1.22. Equipement de levage

Tou équipement utilisé pour réaliss des opéations de levage, tel que ponts

rouants grue, treuls ec.
11.23. Accessoire de levage

Cette catégoriecomprend un lar ge évental déquipements utili sés dansl es activités
e levage etde gréage (élingage) cont :

» Lesaccessdres delevage " En-dessous du crochet”" : accessoires qui, utili sés
sulsouen comhbinaison avec dauresaccessoires appliquent outransmettent la
force de levage de I'équipement a la charge comme par exemple les bares
décatement, les pdomiers, ou bien les amants...
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* Lesélingues : cébles métdliques chanes a@me synthé@ique ou métalique de

toutes formes, pour la manipulation de charges..

* Matériel ouaccessire degréage: manilles, callets, anneax ec.

» «aodhets : matériel de gréage le plussow ent attaché a des chaines, cables ou
atre éément de supenson...

e L'équipementde gréage
Est toutle maté&id utilis® pour attecher en Sicuité une charge aun éuipement de levage (tous
les types ddingues + accesoires dacaochage + crodhets[1]

I1.3. Utilisation en priorité dappareils de levage mécaniques:

Laréglementation n'envisage le recous alamanutention mantelle que lorsqui il ne peut
véitablement en étre fat atrament. Aing, I'article R. 4541-3 du Code du travail exige
déviter lerecours a la manutention manud le de charges par lestravailleurs Des mesues
dorganisation dutravail ou I’ tilistion de moyens adéquats de mécanisation doivent étre
pré- vues en e sans.

Lapriorité eg adonner aux moyens de manutention mécanique. Le che dentrepri se doit
ainsi prévoir I’ uilisation dappardls mécaniques pour le levage ce charges comme par
exemple des chariots élévateurs, pontsroulants grues[7]

I1.4. Les moyens des manutention(appareil) :

Une diversté dappareils, et machines plus ou moinsindspensades exigte afin de réaliser ces
travaux de trangoort. Le but de ces véhicues et des outilsde manutention es détre plus
performantspour des owrages sp&ifiques On digingue selon le type ce fabrications
(fabrications de type s&rie ou wnitdre), une siccession de manutention dscontinue ou

oontinue avec trangort au sol ou arien ou mantelle[7]
11.41.Tr anspor ts manuelle (énergie mécanique) :

Lesbrouettes: elles ont congituées ginéralement dune benne a pans inclinés qu s
décharge pa besculement, d une ou de deux roue et ¢k deux brancards
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figll.1l: Les brouettes.

leschariots.. ce sont des véhicues sr quatre roues et composs d un plateau sur
sequd  on pose lesmarchandise a déplecer.

fig 11.2 :le chariot.

Le desserteaplateux.:Ce sont des chariots a pluseurs éages genéalement
utilisess  pour lapréparation des commandes ou leslivraisons versles zones d expédition.
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fig I1.3: ledesserte aplateux.

Le plateuxroulant: lls remplissnt les mémes fonctions que les chaiiots mantels.

Certains sont condruits sur mesure et adgpté a une caégorie péifique de wlis (fits, caises

normalisées ...)

fig I1.4: e plateaux roulant.
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I1.42. Transports au sol (énergie manuelle, éectrique au ther mique).

* Conwyeur:

Le convoyaur et in syséme ce manuention automaique qu pemet de déplacer des prodiits
finisou bruts dun poste aun aitre pa le mécanisne de transmisson de puissance. Cette
cerniere est transmise d un arlre moteur versun ou plusieurs arkres récepteurs par
I'intermédiare de courroies oude chaines[6]

Le prodiit ou lamachandise &ant placés sur une bande ou ar we télese deplacent d'une
maniére uniforme dans un ciralit fermé. La vitese e déplacement et relative ala vitesse de
rotaiondu moteur et peut étrerédite ou augmentée selon lavolonté de I’ opérateur en tenant
ocomptede quelques paamétres tds que laprodudivité € la cadence de production [8]

fig I1.5: conwoyeur.
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Trémie de chargement Convoyeur a bande Trémie de chargement
Stations amortisseuses Stations porteuses
i
i = - - - =1 - m -
- I @ '] 1 5 @
Tambour de renvoi Stations inférieures Tambour moteur

fig I1.6: Schema de principe d'un convoyveur.

* Types de convoveurs

o Convoveur a bande

fig ILT :Convoveur a bande.
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+ Convoveunr a bandes metalligues

fig IL.8:Convoyeur 2 bandes metzlliquas

A Convoveura chaine

fig IL.9 :Convoveur a chaine
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* Les chariots él évateurs:
Un chaiot élévateur et un appariel de levage et de manutertion destiné au

trandfert de charges dans les usnes ou les entrepbts de sockage. Il sert
principalement au transport de produits fini sdepui sles chaines def abrications
verslesliew destockage, au chargement et au déchar gement de camion wagons
navire & auresmoyens ce trangport, bien que sa souplesse d utilisation rende

d autres usages posshbles|[7]

fig 11.10 : chariat élévateur.

lestypesdes chariot €l évateur.
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TABLEU 1:LES TYPES DES CHARIOTELEVATEUR.[7]

NOM DU CHAROT

Chariot dévateur en Lors d un renversament, le carige doit é&re
porte-a-faux a protége pour éviter quil ne sefasse écraser par
la cage de protection, dou I’obligation du port

de laceinturede secuité (RST, art. 256.1).

condiwcteur assSs

Chariot dévateu Le oonducteur éant delbout, le pot de la

agrande levée, en cantue n'ex pas ohbligaoire Le risque de
porte-a-faux, renvasement demeu e pourtant présent. On it

aconducteur porté auss protéger le caide de matéiax ou

obsacles powant pénétrer dans le pode de

conduite, avec wne barre verticale par exemple

(nonillugrée).
Chariot Le oonducteur éant delbout, le pot de la
élévaeur a cantue n'ed pas obligatoire. En raison de la
postede condlite podtion des roues avant, le risque de
élevaie, renvasement ed consdéré moindre que cdui
agrande levée du contrebalancé maisil demeue présent.
Le caige séléve avec la chage, il doit donc
auss étre protégé des chutes de hauteur en
Sattachant avec un hamais Dans certains aas,
des gardes e protedtion ingallés sur une plate-
forme, podtionnée sur la fouche, nt aussi
utilisss
Chariot pour allées Le oonducteur éant delbout, le pot de la
étroites, a cantue n'ed pas obligatoire. En raison de la
condwcteur porté podtion des roues avant, le risque de
afouches entre renvesement ed cons déré comme moinde que
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longerons

cdui du contrebdancé, mais il demeure présent.

On doit auss protéger le cariste de matériaux ou
obgacles powant pénétra dans le poge de
conduite, avec wne barre verticale par exemple

(nonillugree).

Chariot en porte
afaux, aprise
laérde &

frontale

Lors d win renversament, le carite doit é&re
protégé pour éviter quil ne sefasse écraser par
lacage e protedion, doul oHigation du port de
la cantue de scuité (RSST, at. 256.1). En
rason de la prise variable la visualisation du
triand e e gahilité demance des connai ssances

pplémentaires.

Chariot motorista
petitelevée, a

condwcteur porté

Le caide et delout sur la plateforme du
chariat. Il doit garder sesmains & ses pieds a
I'inté&ieur de la plateforme pour prévenir les
coincemats (contre des palettiers colonnes et
aures obgecley. 1l doit awss contrder le
déplacement du chaiot pou prévenir une chue
lors dun virage aigu ou d un arrét krusoue.

Chariot motorisea
petitelevée, a
conductewr
accompagnant
(trangoalete)

Le caige marche al’avant (ou al’ ariere) du
chariat. Il doit garder s mains & sss doigts a
I'intéieur de la zone protégée du timon et le
cops et les pieds éloignés du chdss pour
prévenir les risques e coincement ou

décrasement. Il doit auss contrbler le
déplacement du chariot pou prévenir we

caligon (lorsde virages par exemple).

* Renwersement de chariotsél évateurs

*  Proddda aune Srie de véification avant

* & mettreen mache le chaiot dévataur;

* Laoondite dun chariot éévaeur nedoit

o é@reconfiée gqu a des condwcteus habilités
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Ne jamas dgpaser une vitesse de 10kmh;

Sgndler les changements ¢k dredion du chaiot;

Ne jamds lassa le chaiot élévateur en marche sans conducteur
méme pendant une coute durée

Ne jamas charger le chariot lorsguil est en pogtion incliné;
Ne pas d&passer la capecité du chariot dévateur;

Les fourches du chaiot élévateur cbivent avoir une haiteur spérieure a 30

an du 0l lechariot étant vide et ne janais utiliss dautres fourches

n' appartenant pas acelui-ci;

Les charges transportées sur le chariot doivent étre bien adosstes ethien réparties,
Ne jamais utiliser le chariot élévateur pour transporter des

peronnes.

* Les tables élévatrices:

A table élévatrice es ne plateformede traval qui peut soulever et abaisser des
peronnes edes matériaux. llssont ginérdement employés quand letravail doit étre
efedtué awne taille sansacces conventionnel.

Les tables dévatrices ont typiguament ces dspositifs de Sretétels gue des
compensataurs etdes rals. Beaucoyp ont mobiles, et certains sont capadles de
lindinaison et de larotation. Dedables élévatrices pawent &reconsdérées des
parents de fourche délévation [8]
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fig I1.11 :tabel elivatrice

Les types de tabel elevatrices:

-Tables manuelles mohbile a vis .

-Table manuelle 3 ciseam .

-Tables elevatrices extra plates .

-Table élévatrice de Cuai.... ect.

Les eléments constitutifsd'une table élévatric:
- Le chissis de base.

- Les cizeaim .

- La partie supenieure  ou plateforme .

- Le bloc dalimentation .

- Le boitier de controle .
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« Utilisationdetabel élévatric
* Podgedetravail ergonomique
» Alimentation machines de production (bois, plagique vare, acier, céramique)
* Ydgeanes demhdlage et trangport
* Améagement ke qaais
» Chargement / dichagement de pdettes” typeaéronatique”
» (Conrection entre différents niveax etc...

Qualitéetsécuritédetabel éévatric
- Les tades éévatrices garantissent la manutention des charges en totde conformité avec les

normeseuropéennes rdatives ala stcuité et la ssmtédes op&ateursUn de nos principaux
objectifs es de founir la meilleure qualité posste pour les produits gque nous mettonssur le
marché|[ 6]

- Notrepriorité principale es la s&curité e I’ opérateur lors ce I'utilisation ce nos tables
dévatrices

- Toutesnostades élévatrices sont marguées “ CE’ ¢ falriquées conformément aux normes
européennes envigweur et en particulier ala Diredtive Machines 2006/42/CE eta lanorme
EN1570-1 Prexriptions de séaurité des tables éévatrices

- Les tades élévatrices sont fournies avec le certificat de conformitéCE ou le certificat
dinoorporation selon les configurations /L’ ingtallateur /

- utilisateur est responsable de |’ anadlye € de la prévention des risgues liésa I’ ingdlation

* Letranspalette dedrique:C et un apparal ce levage qu fat patiedela famille du
chariot dévateu.Le trangpalette électrique ed un chaiot dlévateur apetite levéell est équipé
d une fourche (ou d une plate-forme) pou soulever la pdette (ou lacharge) et latransporter.
Gette fourche (ou plate-forme) comportetoutefois des roues.

Le trangaleteélecriqe peut étreaconducteur accompagnant ou acondudeur porté(ou les
eux).Le trangoalette dectrigue aun postede commandea I'extrémitéou au centrelLes
oondrudeurs pewent offrir une grance vaiété de trangpalettes dectriques.Dans tous les cas,
il faut seréférer au livret dingructions du falricantpour connaitre les caradérigiques propres
au trangadtedectrique utilisa
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fig IL.12 :Le transpalette électrique.[9]
Les risques de transpalette électrique :

= An transport de charges troplourdes pour les machines et ou pour les operateurs qu

les mamient.
= An fait d'essayer de hisser une charge excessve qu demande un effort de
SO page.
*  Au mawais etat de la surface de travail
= A des roves motrices ou des roulettes de charge obstruees par des debris, tels que

* des petites pierres ou de detritus.

L]

MhMembres supéniewrs et mfeneurs happes, crases ou meurtris en raison de :
= La chute ou le delogement de charge

43 Transports aériens (energie mecanique, electrigque):

* Les grues mobiles:

Il von a des differents types de gruez mohiles tel que :
= Les prues mohiles a flache telescopique

*  Les prues mohiles a fleche a treillis
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* Les grues mobiles a fleches télescopiques
En general elles sont equipées d'un seul trewl La notion de portée dépend de dewx factewrs -
*  Le nombre d'élements sortis et lewr proportion
* Langle de la fleche
Elles sont en general equpees d'un controlewr de charge parametrable.

La notionde capacite dépend de la valeur du contrepoids, de Iecartement des stabilisateurs,
do mouflage do crochet et de la longuewr et de 1'angle de fleche [7]

fig [1.13: Les grues a fleches télescopiques
* Les grues mohiles a fleches treillis:

En general elles sont au mimimum equipees de dewx trewls La notion de portee depend de
dewm facteurs :

= Lalonguewr de la flache

* L'angle de la flache (matage)
Elles zont en general equipees dun controlew de charge parametrable. La notion de
capacite depend de la valeur du contrepoids fixe, de la valewr du contrepoids mohile, du
mouflage do crochet et de la longuewr et de 1'angle de flache.
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fig IL.14 : grue mobhile

* Le risque avec les grues mobiles :
Les nsques qu'on peut avour pendant 'uftlisation des grues sont : le basculement =sur
I"avant, la deformation des elements de fleche, la rupture d'un cible, les accidents de la
circulation et le contact avec des hipnes electniques. L utihsation de cet appareil de levage a
besoin de sécurité optimale
* Renversement de les grues mohiles:

* Seule une personne habilitée est autorisée a manipuler les grues;

* Une seule personne est demgneée pour puder le grutier (une parfaite

connaissance des gestes ef apnaim de commandement estindispensable);

* Toutes les grues doivent avoir un double dispositif antiblocage;

Vertfier la présence et I'etat des npuets de securite des crochets;
+ Sasswrer de la stabilite de la prue, avant de commencer I"operationde levage;

Le prutier ne doit pas qutter les commandes sans avoir depose lacharge en
toute securite ;

Bespecter les imites de la groe powr soulever une charpe. Ilest
important de determmer la capacite de levage;
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* Ponts roulants:

Un pont roulant est un appareil de manutention permettant le levage et le
transfert de charges lowdes qu se deplace swr des chemins de roulement
patallele (grice 4 des rails) et dont la tache suspendu par un mecamsme de
levage (palan), il possede une capacite maximale qu lw est propre et celle-ci
doit &tre bien vve sur 1"appareil. Typss d= pont roulant

+ Ponts roulants poses.

= Ponts roulants suspendos.
pont roulant portique et semi portique

Chesmin de roulerment

fig II.15 :pont pose
Les composantes
Pam = oorprant= smpobnfe & pot mulat s omons:
. l= domire de mulavewt fors) surlsgpds lapt s didaee

v damoaormise e ames) ar laqek sof Pes l= sdemits dv pot 2o poent deme (HE o live
mles) C= deméres pame- Bt = rorarent de telaion do pot

v lepot sl g =t P doe pohe @npeon avpoede apdde ams opoisey:
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* lerdldu dhaid ¢rak),qu et fixésur lapoutre prindpaedu port & qui perme lesmowemeatsce directiondu
dariot;

* leduiot (dlg; tadling @), qi & smoté del'egn celeae (ril). Cedma & muni doous e ®
dpae |d#derat surlepont.[q

Lesdifférentsm ouvements

Lepot radat et onu pour amomgdir des mowemets de
. »<tadaon (1) :daemet dupat surle denin de demat;
. drtion @ :ddammet dudwia densless tras/erd;
. vae (3 :ddammat ducuhe dasless vatid;
. gietdion @) :rdon du aahet
Lepalan:
Le pdan et un gppearel delevaged d dbdsserent dedarges pa I'inermédiare de chdnesou de cdles d ader. |
sk ue @dité mainde qu lu et pore e dled dat &rehiean en we wrl gyael.
Il en eide duseurs types pa eede

e Mdaisés ounaELds;

Lespdas nooiss fodionet ghddement v ds sues  ddmantdion defrigue aupnaimaique
* sedus aipgdond acumddes ar unrdl fronoral  oupdence.

L es com posantes

Les pindpdes compsates dun pdan ar rdl aud ure pdence ot
o lerd dupden qi gpporte dsrous ((Hds) pandtat les mowemants de tradaior

* e darrcchage svant aleg éademendre les dages

* leduiot, qi et amoté dwnegn cele/ag (ril) powat € dgdecer pa ue posge naudle aiére
notar &

Lesdifférentsm ouvements

Le pden & co pour aonplir des mowamerts de

o tradaion (1) ddaemet dupdan ar lerd;

* laae (2):ddaemeat duaohd danslessvaticd;
o qigtaion (3 mdion celaptene @ ducrachet.
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I1.5. Les dingueur :

Définition:

Il d&finit le mode d dingage approprié et dhoist les goparaux et/ou accessoires d élingage
nécessaires correspondant au mode d élingage retenu. |1 assure la protedtion de la piece a

manutentionner et des accesoires utilisés.

Lesdingues ont des accessoires delevage fabriquésa partir de dffératesmadiéres Lestypesd dinguess les
duscouammant uiliesdansle sdaur ¢k lafabrica-tion de produts en métal et b produits éedriques
ot les deines lescides dade et lessandes cefitres synthé&iques.

Les dinges pawvet &resmpes dudes au alrinsmutiples.

A chague extrémité on trouve un accesoire d ac- aochage telstneboucle un crochet, un aneauou une
manille.

Dens ce dhgpitre, nous diairons ddord

ks patialarités dedhan dks typesd dingues[4]
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I1.5.1. Formaion & expé&ience :

Un formation gécialise et vivement consd llée car faire dinguer des charges pa du pasonnel non
formé acette mancanre engage lareponsabilitécivile & pénal e de son employeur. Une formation aux
risques éledrigues (voisnage) est également recommancie.[8]

[1.52. Campéences techniques de base :

- Connassance des différents types d accessoires de levage.

- Conndssance des différents moces d élingace.

- I cbntification des CMU des accessoires

- Connassance des fadeurs de mode d élingage (facteur appliqe alaCQM U de I’ accesire

uili$e sdon lemock déingage choig).

- Etre en mesure de refuser des accesoires non adaptés ou défedt ueux.

- Etre capalde de lire, comprendre et mettreen oavre un plan d élingage

[1.5.3.Capacités liéesal'empla :

- Rexpecter les reges e fcurnité liées al'utilisation des engins.

- Réagir rapidement enfonction dun événement oudhin.

- Stuer un dément dans |'espace.

- Aptitwe au traval en hauteur.

- Aptituwde au port de charges.

- Possédkr I’ aptituce médicale délivrée par lamédedne du traval.

11.54. Les types de lesélingues :

[1.54.1. Les élingues ce chaine:
Lesdinguesce dhdneontlargamet uilistesdans les industriesde fabrication de produitsmé alliques et
dedriques. Hlespewat leve deschagestrésloudesd ont résidatesa l’abrason & aux tempéatures

devées. Leséingues ne doivat touefois pas éreexpogesa des tenp@aures excedant 2600C &in
déviter lar dtéicatin prmanate[d

. e

Le levage de maéiax exdgel uiisation dune élingue de chaine de categorie A ou8 falriquéea partir
dunalliage dacier speddemat cangupour leslevages LalettreA ouun chiff re débutant par 8 (8, 80 ou800
gonles fdriaty et gaé aintevdes rgliers sur liesmaillons.

Touslesacoessoiresqui S gjoutat ax élingues ce cheine(racoords, aneaux, dodhe § €c.) doivert &re
éemat fehiqués dader alliécecaégprie A a8,

41



Chapitre 1I: les élingeures
* La plaque d'identification:
Leséinguesce deine ont genédemat muniesd ure plaque d idantification (tag) qui indique en plus e la

& égoried dliage le damére lalonguaur et lesthargesmaxima es s&curitaires qui pewvat érelevées.Les
darges maximdes Fcurnitaresvaient en fondion ke ' angle d dingage. Nous présertonslesnotins rda-
tivesal'ande ddirgee et aux tadeax e dargs alafindu présat dgpitre[8)

*La longueur appropriée:

On ne doit pas raccoucir ne dinge ce ddne eny fasat un noad, ou ecore en'y
ingFant un crochet dansl’ un de sesmaillons. On peut toueois laracoour-ar al’ ade d'un
réducteur delongueur s@ddement conguace effet, ou encoreal’acdede aochdsprévis a
cette fin. Aurenet, on risque fort de ddorme les maillons en raon de la tenson
exacéesur eux. Lesmallonsd une ding.e dechdne résdent md aux ten- sonsenoblicue
ouads tersons execéss dans tasles sas (dans lecasdun noed audune torsan).

La déformaion d un saul maillon et suffisntepou cause la nypture d' une élingue de
dhdne

Ty I
'E g
" =
'

1|
[ Y
Kl

fig 11.16: Réduceur delongueur

*|'inspection des éinguesde chaine:

Lingedtin ds dinges et wne reponsbilitt patagie etrel’ opfrater € lesvie dentretien

Les dngess ke chdne ont la paticdaité de rompre plus repicament  gores I'gpaition dun sge
dwre qe relefaat ue dinge e &de médlige Danscedinier ¢ on corgaaa dudt e
gaition ga ddle cefils bigs Das lecasdune dirge e deine lapdiock detempsai séooue atre
I'gpation dun 9ge dwsre et la nptue de 'dnge et beaoop ps @ute

L ingoection desélingues ce chanes avere rimar- dale, car on e rgppdleraque ¢ es le plusfable des
mallors qi d&emire lacgeaté e Idingue[7]
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4.4.2.Les élinguesde fibressynthétiques:

*Lacomposition:

I exige pluseurstypes délingues defibres synthé tiques Lesdingesgandards ot falriquéesen rylon

ou enpdyeder. Hlessont offatesen pluseursconfi- gurations élingues sans fin ouestropes, éinges a
boudestardues aboud esaes etc. Hlespauvatt étre uiliséesavec diff éentstypes dataches (vaticae a
dragemat, en pig, aerodemet).

Lesélingues de fibres synthéiques offrert cetains avantages Bl esépousert laforme deschagesne rouil -

lent pas & st rdativemant lepgres. Depls elles att moinstendance & encommege” leschagesou a les
éraigne. Les élingues e fibres synthéiques sort toutef dsmoinsrésdartes que les dingues d ecigr ou

ck dne et Sust plus fadlement au frottemant[7]

*Laplagued’identification:

Lescharges maximales fcuritaires des élingues e filres s/nthétiques (polyege, nylon, kevla, ec.) sont
insyites ar e diqete ¢ ar casle surlasnge

Lorgu dlessont devenuesi|lisblesen raisondel’ usireoudetachesd huilgil faut wiliser letableau de dhages
maximdesscuritairesfourri pa lefabricant pou ddemine lacgpeadte cel' dirgue

On remaque que leschages maximdes suritares varient en fandion ce lalarger delasande dutype de
boude (mé dlique ou synthétique), de son typedefa bricatian (smple doubleouquad uple gpassar) & de
latahniqe datade uilise[7]

*|_a dimensionadéquatedesboucl es;

La oude de I'dingwe doit Singyer fadlemert dans uin aoche ou dns unemanille afin d &viter de
slligter

*La longueur appropri ée:

Gommepour lesélinguesde chaing, il ne faut pas raccourcir lesélingues a I aice de noads, mais utiliser
plut& des élingues e dmenson appraoriée ax dergeset aux tedmigues datathe uiliges Dans les
dtades aérandamat, I'dinge dit
éreasz longe pou &vite desarer laboude métdlique ddormer.
4.4.3Les élinguesde cAble d'aci er

Ces dingues sont composes d tne ame (centre du cAble) & de torons qu nt des
assamblages de fils métalliques enroul és autour de I'ame. Bien que moins résgant qu une
chaine, le cdhle méallique et a lafois sople et relativement éger.
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* Lacompostion:
Les dingles e cle d ade sont compoges duneéme (cattre du cable) & detoransqui sont des

assEmbagesde filsméaliques arouésaou del’ ame Les éin- gesont gindalement composées desix
torons
La dergemaximde scuritaire d e dinge e cdle dade s=cacule atre aures en fondion du

dianétredu calde ces-adreselonl enombredefilsqu com-posant chegue toron. Dansnot re satewr, les
dirges ontgingdemant 6 taonscomposs e 19fils decut onpaledas dun arangamet 6X 19.

*a plaque d’identificati on:

Les dags maximdes faritares dss dirgues ce cdde daie neont pasnécesdranat  irgites
aurcelles-a. |l faut généralement utiliser untableaudedargss maximdes fitares pou
déermine lagpaité ce 'dinge ca ele vaie en faxtion du typeddtade & I'ande déingee et
tes eoEores ke fixetion (oice dhlle, ec).

*La lonqueur appropriée:

Gomme pour les atrestypes délinguesi | ne faut pasracoourdr les dinguesa I aick de noauds, mas se
servirplutdt des élingues de dimens on appropriée axdages & ax tehniqies datache utilisées.
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TABLEU 2 :ELINGUE DE CHARGE.[7]

EXEMPLE DETABLEAU DES CHARGES —-TYPESD’ATTACHE ET ANGLE

D ELINGAGE
ELINGUES DE CHAINE ENACIER ALLIE
CHARGES MAXIMALES D UTILIATION —KG
Facteur de fcuité = 5 conformément alarégementation de
I"OH& S
Diamétrede la | Elingue Attachea | Attachea Elingle multibrin a2 brins &
chaine (mm) verticale étranglement panier (brins attachea pania abrins
ample indinés
Ande dédingage
60° 45° 30°
6 1300 1000 2200 1800 1 300
10 2 600 1900 5200 4500 3600 2 600
13 4 400 3300 8700 7500 6 200 4 400
16 6 600 4 900 13100 11 400 9 300 6 600
19 10 3000 7 700 20500 17 800 14 500 10300
2 12 400 9 300 24800 21 500 17 500 12400
26 17 300 13 34600 30 000 24 500 17300
000
32 26 200 19 52500 45 400 37 100 26 200
700

Remarque: Cetaldeau des charges n'est préenté qu a titreindicatif. Véifier auprés du
manufacturier pour connaitre lescharges maximdes d utilisation des élingues Wiliges par
votre savice.

OH& S : Occupational Hedth and Safety

SDurce : Congtruction Sfety Assodation of Ontario; Commission de lasanté et Secuité du
travail.[6]
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11.55. PROCEDURE D'ELINGAGE ET MISES EN GARDE :
* Inspecter I’ équipement :
- Faire wine ingpection visudle de I'équpement avant chague utilisation.

- Rgpporter toute stuation douteuse avotre apé&rieur. Nejamais utiliser une élingie ou un

acesoire qui ©mde non Scuitare.

- Bviterd uiliser des dingues gelées

* Communiquer efficacement :

-Sivre un yséme de communicaion uniformisé dans I’organisation.

- Communiquer avec I'opéateur de I'appareil de levage sedement S vous étes |’ dingueur
responsable du levage. L' opéraeur del’ appareil de levage ne doit répondre gu'a une saule
peronne. La salle exoeption acela e lesgnal darrét d urgence.[7]

* Ne pas surcharger :

- Dé&ermine lepoids e lachage avant e tenterde la lever. Cda peut étrefait par
dffé&entes méthodes :

eLire les informationssur lacharge, ar les plans sur le doaument d expédition, dans les

gédficaions du faricant ou autres sources fiables.
*Pexr la charce.
*Cdculea lepoids en uilisant des formules, des tables, des chartes, etc.

-Connditre la cgpadté ce levage del’dingue utiliste. Vair laplague dicentification sur
I'élingue ou utiliser lestadeaux qu vous sont fournis pa le fabricant de I’ équipement.

-Nejamaissurcharger I’ éingue oul’ goparell de levage.
* Toujours garder I’angle d’élingagesupérieur a45 degré :
.Angle d élingage : L'angle formépa I’ dingue par rapporta I’ horizontale.

Attention : Plusl’ang e d élingageest petit, pluslacapadté de |I’élinguediminue.
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Exemple : Une élingue powant lever 1000 kg a 90° en panier, ne peut lever que 867 kg a 60°
e 707 kg aun angle de 45°.

Conauiter les tadbleaux des charges fournis par lemanufacturier &inde connéitre la capacité
ce I'dingue enfondionde I’angle d dingage. (Voir le Tableau A —Exemple de tableau des
charges).

* Garder lacharge enéquilibre:

- Toutecharge devrait étreattachée de fagon a ce que son centrede gravité se trouve

dredement sous le crochet de levage.

-Pou lever une charge de formeirrégdiére il fat edime lepoint ou setrouve le centre de
gavité ¢ placer le crochet de levage juste au-dessus de ce point, enfaisant varier lalongueur
aes élingues et/ oulespoints d attache.

-Lorsgue lachage es attachée enfonction dun centre ce gravité probadle, elle doit étre

Dulevée légerement pour veérifier sa gabilité[5]
* Protéger lesélingueset|essurfacesde lachargecontre tout dommage :

Utiliser des protecteurset Sasurer quils sont bien assjdtis ala charge afin d éviter leur
chute ou leur déplacement pendant les mancawres delevage. Onpait wiliss des protecteus
e fabrication maion : pieces de caouchouc, de bois etc.

- Déposa lacharge sur des cales, jamais drecdement sur lesélingues afin d éviter que celles:
d se coincent & soient difficiles aretirer.

-Eviter ck trainer les dingues s le sl etde les exposer & des produits chimiques, aux

intempé&ies augel, ausoldl, ec.[7]
* Attacher la charge correctement :

Utiliser lesélingues et accessoires qui sont appropriés en fonction des caradt érigticues dela

charge.

-Tenir omptece lavariation ce la capacité de I’ dingue en fondion du typed atache —
dtachealaverticae, atache a é&rangement & attache apanier (voir tadeau des charges d-
desous)
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-Eviter & raccourcir une dingue en lapliant, en latordant, en y faisant un noad ouen
insérant un crochet dans I’'uin des maillons dens le cas des élingues a chaine

- Ne jamais utiliser commedigostif de fixationde I'élingue a lacharge un élément fasant
partie de lacharge ou fixé alachage mais qu n’est pasconcu pour lever celle-ci (exemples :
poignée d e caise aoutils, ocouroies sarvant aarrimer un pacuet).

-Eviter e frapper I'dingue ou un accessoire pour fadliter son ingtallation.
- Eviter d enroder une élingue autour d n crochet.

- Ne jamais utiliser un crochet dont le linguet est absnt ou défeduewx.[7]
* Soul ever et déplacer lacharge soigneusement :

Sdeve lachage verticdement.

- S placer e facon a slivre lacharge et nonla précéder.

-Ne pas déplaca les charges ou |’ équipement de gréage ardessus des personnes. (Voir Code
e s&cunité pour lestravaux de congruction (CSTC) artide 3.10.4.4)

-Sasurer que I'équipement e gréage etl’ appareil e levage nes goprochent pasd une ligne
dectrigee amoinsde ladigance d approche minimde pécifiée a I'artide 5.2.1. du Code e

Fcuité pou les travax de congruction (voir lafiche technique no.6 del’ APSAM).

- Utilisr un ou pluseurs cables de guidage g le déplacement non contrélé ou le mouvement

e ratation d une charge levée présentent un danger.
* Autresreglesdesécurité:

L'utilisation dwnepelle hydrauli que, d une char geuse pelleteuseou d une char geuse adesfins

e levage nes permise que pour réaliser destravaux dégous, dagueducsou de ponceawx et
qUax oondtions siivantes :

a) : le levage it &reeffect ué conformément a tnemeéthock detravail élatorée, par écrit, par
I'employeur, disponible sur les lieux de travdl & qui prévoit quaucun travailleur ne peu se
trower souslafléde, le kel ancier, lesbras delevageoule gode del'enginou souslacha ge,

lorsdu levage;
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b) : la pelle hydraulique la chargeusepelleteuse ou la chageuse doit ére munie d'un
d spostif daccrochage de la char ge concu demaniére aéviter tout déaochageacd dentel. Ce

dgpogtif it étre congu par le fabricant e I'équpement ou é&re approwé par un
ingénieur.[7]

L'utilisation duwne élingue ou d'ine amare acaochée aux dents du godet pour lever une
charge et interdite. (CSI'C article 3.10.3.3.)

-Porter les équipements de protedion individuelle requ s pour I’ élingage de charges (gants,
bottes & caxue de Scuité).

- Ne jamais monterou permettrea d aitres de monte sur les crochets ou les charges.

Le choix des élingues, aing que leur configuraion, es d&erminant dans uneopé&ation

e levage. C e pourquoi I'l NRSa mis au point un logciel qui peme de cdculer la
rés gance minimal e des accessoires de levage mis en cewre et d appréhender leur
adéquation vis-avis del’ environnement ck travail.[ 7]

[1.56. lesaccessoires d accrachage

GComposantsouéqupeamentsnon liésa lamechine et placés entre lameachine & lachageou sur
la charge pour pametre la prénendon de cette derniere Les dingues et les équipaments
amovibles (manilles, anneaux de levage, pince..) ce prise de charge sont des accessoires de
levage.[1]

49



Chapitre

les élingeures

TABLEAU 3: LESACCESSOIRES D'ACCROCHAGE.[1]

Héments

Les élingues

O - N
—

et

&

i

Définition

et i accesvire de levage souple en
cable méallique en chaing en cordage ou
snge, Stué entre la charge a lever et un
gppaeil de levage (grue, pdan pa
exemple ; I'dingage regroupant toutes les
opérdions de mise en ocewre de ce
dgoostif de liaison. Gné&aeament
terminée pa des composants méaliques
(accessoires ddingage tds que aodets
anneaux, maillons, manilles, devant étre
onfoomes a la chage de I éingue
(capité).

Les
sngles

darrimag

Munies d untendeur, elles servent afixer &
immobiliser des charges su les véhicules

ou les zones de sodkage

les crochets

Le aochet et gen&aement en ager dune
certane nuance recoubé a simple bec
Certains  aochets ont  dtachés  au
d goostif de levage par une tige filetée
avec écrou, une chape un agl ou pa wn
émaillon. Les crochets de levage
travallent en porte-afawx,

oontrairanent aux anneaux et manilles

les palonniers

Les palonniers sont utilisés pour lever e
longues charges afin  d empécher le
basculement oule glissement de la charge
hors desé ingues et demaintenir des angl es

Fcuitarres d dingage (600 et plus). La
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capecit€ de levage doit étreind quée aur le
palonnia.

Les manilles

Lesmanilles sont uilistespou rdier dew
troncons de chaine ou pou fixer les

dinguesa lacharge Il en exide diff&ents

types

les pinces

il en exide diversesvariantes en fonction ce
laforme ducolis aleve (¢ylindre, plaeay
fagat...). ces ingrunents de levage sont
gengaement composss de dewx branchent
Ui sigsent et serrent lecdlis.

Les

ventousss

Les ventouses sont des acoesoires e
levage avide gengaement utilisées pour
lever des feuilles et des plagues e métd.
Hles assurent une bonne protecion du
rev&ement desmatériaux et possedent des
dspostifs e sicurité.

51




Chapitre 1I: les élingeures

I1.6. canclusion:

A l'origne, la manutention e |’ activité qui cons ste & déplacer des colis & des palettes ala
main. G-ace al avancée technologique, il est désormai spossible derecourir a destravaux de
manutention en utili sant desoutilsplus efficaces. L’ gopaition & I uilisation des gopareil sde

manutention pametert aux entreprises d améiorer la produdivité. L'invedissament dans
les outils de manutention permet de rentaldlissr & de vaincre la conaurrence

Ced dhns cette optigue de la concurence que les sociétés invetisent dans I'achat
dapparels toyjours plus performants. La majorité des usnes qui fondionnent en ayant
recours au chargement et déplacement de produits & palettes imposants sont équipées
d engins de manutention etd une équipe de manutentionnaires qualifiés[1]
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Chapitre 1lI: généraité de antreuse

1.1 Introdudion :
Lestechnigues de mise enforme des matéiax ont pour objectif de donner une forme

dteminéeau matéiautout en lui imposant une certaine microstructure, afin dobtenir wn

obje ayant les propriéés souhaitées.

Cest untravail qui nécessitede maitrisar pafaitement lespaametresexpérimentaux (composition
du maté&iay tempéatue, presson, vitesse de refroidissement, etc). Lestechniques dfferent

slon les maériaux, et parmi cestechniques ons intéresseau dntrage

[11.2. Définitionssurlecintrage:
Le dntrage es un procédé mécanique de diformation dun tube ou dune barre, suivant un
rayon et un ange avec unecintrewse. Leterme cintrage et auss utilisé pou désigner

dokalement latransformation dun produit cintré.[9]

RC = Rayon de Cintrage

Fig 1111 : tube aeux apréscintrage

[11.21. Calcul delalongueur du cintrage développée(LCD)

La longieur a débiter pour cintrer est la sommedes parties droites et des patiescourbes
cacdées ala fibre neutre.

Prenons|’ exemple suivant :

Nouws souhaitons cintrer un tube de diametre 80 mm d épaissar 5 mm sur une dntreuss pour

N rayon de 165 mm.
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165

300

a8

v YL | A

80

[ Longueur.Développée = 3 partiesdroaites + ), Parties.courbes J

Pour natreexemple :
LD= (AB+(D) + (BC)
Caaul ks parties courkes (Dans notreexemple: BC) :

Le périmeétre dun cercle ed égple a: 2xIxR
Cette longueur représente i ac e 360°.
Donc pour in arc dande o quelcongue, lalongueur decet ac sraégde a:

[F3.1416
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[11.3. Lesdifférentesméthodes de cintrage :

e cintragealamain:

Le dntragealamain donng générdement, desrésutatspeu satifasants, car il n’estpas guidé et
les actionsappliquées nesont pastoujou's proportionndles ni locdisées en fonction cela
dformaiondésrée De plus, ladéformation dela section et libre car aucun spport ne permet
(e larédiire aucours du dntrage[2]

Hg 211l : Cintrage ala main sansoutil
»Cintrage par flexion:
Choc ou
9 pression

Fig 3.11l : Cintrage par flexion
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e Cintragepar appui en porte afaux:

Levier

Fig4.lll : Cintrage par flexion

e Cintrage avide

Le dntragea vice convient pour lestules gaissur de gands rayonsdu fat que lerisque
d aplatissement de la section et tres élevé 1l se fat achaud ou afrod slon lematériau

uili$ & legenre ¢k cintrage a exécuter.

Le dntrage a froid s applique aux tubes inoxydade e awx matériaux non farex notamment
le cuvre I’duminium & le plomb. Lazone adntrer it é&reportéesur tasssauavant

I'application delaforce decintrage.

A chaud oncintreartout les tubesd ecier, vuleur granderéssance alatrection. Lazonea
dntrer doit étre dégagée ks tassaaux d gopu.

Le chauffage sefait auchalumeau ou dansun four, lorsque latempérature désirée egtjugee
dteinte le dntrage[8]
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Tasseau

Fig 511 : Cintrage a froid

La cintrée ~ . ~

* Cintrage sur machine :

Ilnous permet des deformations repulieres et progressives, d'autant plus que le matérian a
cintrer est constamment gude dans son déplacement.

Les differentes machines a cintrer :

Il existe plusiewrs types de machines a cintrer qu different par lewrs modes operatoire.

* Machine a cintrer a vérin :

Le tube ou la tige prenant appua sur dewx buteées prvotantesest cintre par flexion sousl’action
d'un sabet actionne parun piston. Le sabot cintreur presente une gorge torique qu mantient le
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tube sur lamoitié de la section et soppose a I' dargisement du damétre L’applicationdes

axeshutés pivotanteses régable en fonction des rayons ¢k cintrege a oltenir.

Y

Fig 7.1l : Cintrage par machine a\érin

* Pressadntrer:

Le principe e labase estle méme que cdui des machines avérin. Les matriced appui formant
les butés accompagnent lapiece pendant le cintrage en exercant unepression contrele sabot.
Ces machines présmtent I’ avantage d &rerapides et sont utilisdes pour les travaux de srie.

e

Fig8.lll :Cintrage par presse
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. Presse acintrer a trois galets:

La presse a cintrer a trois galets permet de realiser un cintrage par flexion entre dewm appuis. La
rotation des galets permet de cintrer en continu sur une lenguew illimitée. La piece est portee
danzla gorge des galets juste au point de tangence. Ce proceds convient pour les grands rayons
de cintrage. sw de grandes longuews Dans la plupart des machines les trois galets sont
motews

Fig 2.1 : Cintrage sur presse atrois galets

* Cintrage par enroulementet étirage :

Cette methode est la plus repandue. E1 e pemmet d'executer des coudes dans lesconditions les plus
difficiles. Ces machines sont equpees de trois outils 3 savedr :

* une forme tournante.

* Une michoire ousabot de blocage.

+ Une glisssre.

La pece bloquee energiquement par un galet central qui comporte une gorge semi torique,
alors que la ghssiere peut étre fixe ou mobile. Pour les meces tubulares la ghsaiere fixe
provoque un amincissement plus marque a exteériew (Extrados). Inversement, la glissere
coulissante augmente les risques de plissage de 'intrados en diminuant 1'amincissement de
Iextrados. Pour remedier a cela, il convient d'introdure uwn mandrin a 'interiewr du tube pour
qu'il soppose dla deformation [9]




Chaoitre 1lI: généralité ce dntreuse

Forme

iikis Section A-A

Glissiére
coulissante

Fig 10111 : Cintrage par enroulement et étirage

» Cintrage par enroul ement etcompresson :

Le principe de ces machines est dfférent de celu des machines précédentes. En effe, le
dntrage n’est pas obtenu par flexion entre dew appuis, le tube est bloqué éne g quement
oontre e forme fixe qui porte une gorge sami torique dont les dimensions nt identique a
celles du tibe acintrer, et un galé cintreur o/lindrique qui enroule le tube dans la gorge de la

forme.
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Fig 11.10 : Ciintrage par enroulement et compression

* Cintrage sur machines a galets formeurs et sabots d’appui :

La force F exercee swr le tube est appliquée en porte a fax par rapport s appuiza ef qu
formes des actions de contact durant le cintrage. Le deplacement smultane du galet formeur et
des zabots dappm est prevu Cette techmque prodmt un mamtien global et augpmente la
precison do resultat obtenu [2]
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Sabot

Matrice

Figure 11.III : Cintrage a galets formeurs etsabots d’appui
Remargue :
Powr eviter I'aplatissement durant operation de cintrage des tubes, on remplit ces dermiers
soit - ‘Pardu sable.
* Laréaune
* Ou ben par les alliapes a bas pomnt de fusion.
* Comportement plastique :

La plasticite est la propnste que cerfains maténiam ont tendance a presenter de gprandes
deformations sans rupture. Ces deformations sont pamanentes lorsque les contraintes depassent
un sewl dit mite d'écoulement.

On ne peut pas calculer une piece mi determiner les charpes admisables sans connaitre les
caractéristiques do maténan quil compte utilizer.

Le but des essais mecamques ef d obtenir des valewrs des propristes qu seront utihsables dans
les calculs de resstance des matenmm ou permettent d'apprecier le comportement d'un
matérian en service [9]

+ Fssai de traction :

L'essa de traction conaste en 'application de dewx forces opposees sur 'eprowwette qu sont
aw le méme axe. Les éprouvettes de traction peut étre prismatique ou cylindrique, est dotee a
s extremites des tétes qu permettent de "amarrer am dewmw traverses de la machme de
traction.
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So

Lo

Figure 1311l : Exemple d éprouvette detraction
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* Présentation3D

“ cocle Clentréuse

- Flan =y

o Plan yI

s princigal

e Realisation
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111.4.2.Phasedeux
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Realisation
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[11.4.3.Phase trois
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e Realisation
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1.44.Phase quare
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¢ Realisation
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l11.45.Phase Cinque

e Sousensmblefourchete
e PresentationD3

e Realisation
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[11.46.Phase sx
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[11.4.7 Phase septembre

e dessin densemble

— . — S S

o .r’“

] " ]

e Presentation3D

i

e i

Ll e o C

s, Fa dhimda

R R
LRI

(] S——

U T N W R

ir--:--i =

74



Chagtre llI: généralité ce antreuse

e Realisation
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[11.5. conclusion:

L’objectif de ce traval es I'&ude, dmensdonnent & conception de cette antreuse Pour la

conception nous avons Wilisé le cintreuse manuel.
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Canclusion générde

L hygiene, la sécuité et I'environnement et la dscipline qui va oontribuer le plus
dficacement ala gestion des risgues chroniques traditionnels qui sont encore loin d &re
auffisamment maitrisés, tant dans les pays en développement que dans les pays plus
industridisés[2]

Les risques de levage et manutention peuvent présenter un danger pour lavie
des personnesainsi quela défaillance des appareillesde manutention.[1]

Les cintreuses manuelles uilisées jusquela n'&aient pas rentables pou
I"entreprie, e il faut execa un effortimportant pour lecintrage des tiges[7]
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Résumé :

Avec I'essor des technologies de lindustrie, chague année, de nombreux
travailleurs subissent des accidents & des maladies professionnelles a causes des
gopareillesde levage & la manutention ingpproprié, ces appareilles sont présents
e utilisés par plusieurs entreprises, pour une exploitation optimale, notre étude
est focdisée seulement sur le pont roulant.

L'identification & laprévention contreles risques de levage & manutention cest
le but sur laquelle ce traval fin d'étude est construit.

L’ étude danslaquelle sinscrit notre travail peut étre résumeé comme suit :
o DdinitionHygiene et sécurité industrid .
o D#dinition delevage & la manutention.

o appardlles de levage & les dngues.
o Générdités surles différentes méthodes de cintrage.



