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ANALYSE DES CONDITIONS DE TRAVAIL
DE TROIS ?4ETIERS DU TEXTILE

En 1971, l’équipe conditions de travail du

LEST avait été chargée par le Commissariat Général du Plan

d’~xaminer comment mettre au point des indicateurs sociaux

des conditions de travail. L’intention du programme élaboré

à cette époque était double

— proposer une grille d’analyse des condit~,ns

de travail des ouvriers de l’industrie qui permette d’aboutir

~ des indicateurs de situation pouvant donner lieu è des

mesures chiffrées régulières,

— mettre en rapport l’état des conditions de

travail avec les diverses données susceptibles de l’expliquer

techniques de production, matériau utilisé, production à l’unité

ou plus ou moins grandes séries, organisation du travail,

règlementation concernant les conditions de travail, action

de diverses institutions et des acteurs sociaux.

POUR UNE ANALYSE DES CONDITIONS DU TRAVAIL OUVRIER DANS L’ENTRE

PRISE

Dans la mesure où le bilan de la législation et

de l’action des institutions intervenant sur les conditions

de travail nous a convaincus qu’une amélioration des conditions

de travail ne résulterait pas d’abord d’une nouvelle règlementa—

tion (1), iiais principalement d’une action des dilférentes

parties intéressées (direction des entreprises, salariés et

leurs représentants, médecins du travail, membres des C.H.S.,

(1) Recherches d ‘indicateurs sociaux concernant Les conditions
de travail — 11e Partie — La Législation et les organismes —

Analyse et bilan critique — par MN.BE4VCHESNE — Février 1973.
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services de prévention de la Sécurité Sociale, etc...) à

condition que celles—:i disposent d’informations précises

et désagrégées, nous avons centré nos efforts sur la

préparation d’une méthode d’analyse des conditions du travail

ouvrier (1).

Le premier objectif n’est pas d’aboutir à des

statistiques ou à des iudicat..urs permettant d’évaluer globale

ment les conditions de travail et leur évolution, il est de

fournir un instrument d’analyse de divers éléments des

conditions de travail pour faciliter la discussion dans l’entre

prise sur une politique d’amélioration de ces conditions de

travail. L’analyse permet de coter de O à 10 (du plus favorable au

plus défavorable) une quinzaine d’éléments des conditions de

travail regroupés en cinq chapitres

— environnement physique (ambiance thermique,

bruit, éclairage, vibrations)

— charge physique (postures et dépense énergétique)

— charge mentale (complexité—vitesse, contrainte

de temps, attention, minutie)

— aspects psycho—sociologiques (initiative,

prestige, identification du produit, communica

tions, coopération)

— horaires de travail.

Cette analyse ne prétend pas épuiser le sujet

mais pluttt préparer le débat interne à l’entreprise prévu

par la loi de décembre 1973, et donner un premier aperçu des

conditions de travail qui devrait atre approfondi par des

études plus poussées, qu’il s’agisse d’études ergonomiques,

technologiques, économiques, psychosociologiques ou sociologiques.

(1) F. GUELAUD,, MIV. BEAUCHESIVE, J. GAUTRAT, G. ROUSTAIVG —

Pour une analyse des conditions du travail ouvrier dans l’entre—
prtse — A. Colin, 2975, 240 p.



L’analyse proposée dans notre livre aboutit donc

à un premier diagnostic des conditions de travail sans pouvoir

aborder les facteurs explicatifs qui sont si divers selon les

industries qu’il est probablement impossible d’envisager une

mime méthode d’observation pour tous les secteurs.

ETUDE DES CONDITIONS DE TRAVATL DE TROIS METIERS DU TEXTILE

Avec l’étude des conditions de travail pour

quelques métiers du textile —étude subventionnée par le Ministère

~du Travail et de l’emplo5 dont nous présentons aujourd’hui les

résultats— nous avons tenté d’entrer dans l’analyse des variables

explicatives des conditions de travail que nous constations.

Cela nous a paru possible, parce que nous nous intéressions à

des métiers bien déterminés. Cela nous a paru indispensable

puisque le pr~ncipal objectif était d’associer les différentes

parties intéressées au rassemblement des données, à leur analyse,

ainsi qu’à la recherche de solutions.

Voici comment nous avons procédé en tenant au

courant des différentes étapes l’organisation patronale et

les différents syndicats de salariés

— visite de quelques entreprises du textile,

— étude de la documentation disponible sur les

conditions de travail dans le textile statistiques des emplois,

études de postes, documents du BIT ou des services sociaux

français, enqu&tes diverses...

— choix de trois emplois à étudier plus sérieusement

étirage, continus à filer, métiers à tisser. Mise au point de

questionnaires adaptés à chacun de ces emplois.

— en accord avec les organisations syndicales, choix

des entreprises en essayant d’avoir des ~ituations différentes

eu égard à la technologie, à l’ancienneté des locaux, à la taille



des établissements, au produit fabriqué, à la longueur des

séries de production.

A chaque poste étudié correspond environ une

journée d’enqu&te sur le terrain pour visiter les ateliers,

discuter avec les directions ou la maîtrise, choisir les postes

à étudier et remplir les instruments d’enquête. Chacune des

études de postes a été accompagnée d’un questionnaire de carac

tère plus général sur les caractéristiques de l’atelier,

permettant de situer chacun des postes dans son contexte (condi

tions d’ambiance générales à l’atelier, parc machines, topographie

des lieux, types de production, organisation du travail, condi

tions de formation, politiqucs d’emploi et systèmes de rémuné

rations). La majeure partie des questions comprises dans ce

guide d’entretien ont été posées à la maîtrise ou aux directions.

L’étude de postes elle—m~me, a été divisée

en trois parties

— un certain nombre de mesures prises à différents

endroits, concernant la luminosité, le bruit, l’hygrométrie,

la température et les caractéristiques des machines Ôesservies.

— le relevé chronométré des postures, gestes

et mouvements pendant une heure, après introduction par le

contremaître auprès de la personne observée, et avec son

accord. Ce relevé chr..~nométré était réalisé par deux personnes

l’une chronométrant, l’autre notant au fur et à mesure toutes

les opérations effectuées.

— et enfin un certain nombre de questions le plus

souvent posées à l’opérateur observé sur le sens de certains

gestes que nous n’avions pas compris, sur la pénibilité des

postures et gestes et sur la charge mentale. Ces temps de

conversation n’ont évidemment pas été comptabilisés dans le

chronométrage.



Les trois rapports sur le continu ~ filer de

Michei MARIE, sur l’étirage de Marie Nc&l FLORIVAL—BEAUCIIESNE,

sur le tissage de Jacques GAUTRAT (I) sont ttès analytiques et

pourront être contestés, ou tout au moins discutés, par ceux

qui connaissent les postes de travail concernés. Ezt effet

ce genrê d’analyse doit &tre assez détaillée pour que chacun

puisse apprécier le caractère plus ou moins valide des résultats,

à condition de bien connaître la méthode qui est à la base.

C’est pourquoi nous avions envisagé, parallèleme~it à l’enqu&te,

des sessions d’information sur notre méthode qui auraient

permis aux syndicalistes, aux techniciens des entreprises,

à des spécialistes extérieurs à l’entreprise, de se familiariser

avec la méthode, et d’interpréter les résultats. En effet la co

tation proposée est plus ou moins discutable selon les éléments

des conditions de travail analysés. La cotation du bruit

repose sur des normes assez significatives concernant les risques

de surdité, la cotation des postures est déjà plus discutable,

et les indicateurs de charge mentale peuvent &tre peu pertinents

dans certaines situations (2).

Malheureusement nous devons reconnaître que, pour

l’instant au moins, il a été impossible d’organiser des sessions

d’information avec des représentants des entreprises enquêtées.

Le risque est grand que ces rapports qui voulaient &tre au

service des principaux intéressés manquent leur but. A moins

que leur lecture permette aux représentants des entreprises

et des salariés de mieux voir l’intérat qu’ils auradent à

prendre ces travaux comme base de réflexion et d’action.

En terminant, nous tenons à remercier les

~entreprises qui nous ont accueilli pour l’enquate et qui nous

ont autorisé à publier les résultats.

Guy ROUSTANG
13.5.1975

(1) R. TCHOBANIAI? a e’galement participé à t’enquête sur le terrain
et aux analyses

(2) En rédigeant les rapports il a été inrpossible de rappeler à clin-
que fois les détails de notre méthode. Leur lecture suppose donc
connu le livre cité supra “Pour une analyse des conditions
du travail ouvrier”.
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LE CONTINU A FILER

Situant d’entrée de jeu les limites de notre travail,

l’enquate que nous présentons ici se veut plus base de réflexion

et de discussion que le résultat exhaustif et représentatif

d’une sifuation le travail dans le continu à filer. Si,

en effet, le choix raisonné que nous avons fait de 8 ateliers

(dans 5 entreprises différentes) et de 16 postes, répond à

certaines des caractéristiques présentées dans les statis

tiques, il n’en est pas moins vrai qu’il ne reflète que

certains aspects de l’infinie variété des situations dans les

postes de filature ; que nous avons conscience d’une sous

représentation du travail dans le coton ; que d’autre part l’en—
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quête s’est réalisée en partie au cours d’une période particuliè
re (les vacances) ; que la méthode même du choix des entreprises,
toutes volontaires pour l’enquête, introduit probablement un
biais, dans l’échantillonnage dont nous ne sommes pas en mesure
d’évaluer l’importance ; et qu’enfin l’observation, aussi précise
fût-elle des postures, des gestes et des déplacements de 16
opérateurs pe~~dant une heure chacun, ne peut nous permettre de
reconstruire une maquette exhaustive des charges de travail au
CAF, sachant par ailleurs la très grande variabilité des facteurs
qui jouent sur un poste de travail à un moment donné et sa
diversité au cours d’une même journée. C’est pourquoi l’objectif
que nous nous proposons ici n’a pas d’autre ambition que de dé
crire 16 situations sachant qu’elles sont précises et circons
tanciées, selon la matière traitée (nature, nurnére, dimension
du fil), le volume des parties, les conditions d’ambiance
(hygrométr(e, température, poussières), ... du moment.

Essayant cependant de passer à un niveau plus
explicatif, nous tenterons de relier létat des conditio:’s de
travail à certaines variables indépendantns(produits traités,
technologie, formes d’organisation du travail, politiques de
Vemploi, types de salaires,...). Pour atteindre ce résultat
et pour situer chacun des postes, chacun des ateflers ou
chacune des entreprises dans son contexte, nous avons été amenés
à ne pas nous limiter aux questionnaires “f~~r~é~” et à l’obser
vation de terrain, mais à étendre notre expérience par des inter
views tant auprès de la maYcrise des entreprises visitées que des
syndicats, de telle sorte q~e cnaque observation d’une heure
sur le terrain à correspondu à une journée entière de travail
d’enquête. Les hypothèses que nous formulons au cours de ce
texte sont le résultat de ces entretiens.

I — PRESENTATION CENtRALE DU TRAVAIL SUR CAF ET DESCRIPTION

DES POSTES CHOISIS

Venant après les diverses phases de préparation
(cardage, étirage-doublage, banc à broche ou finisseur), le CAF
est l’aboutissement dLun processus qui conduit des fibres en dé-
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sordre, au filé le plus homogène et le plus solide possible. Les
phases suivantes (bobinage et éventuellement retorderie) sont d’une
autre nature, elles prennent con~ne matériau du fil déjà constitué.

Par sa situation de charnière entre la matière
première, même déjà bipn travaillée, et le produit fini commercia
lisable, le CAF se caractérise donc par un processus relative
ment complexe.

Alimenté à partir de bobines (ou éventuellement
de pots) de mèches de fibre qui ne sont que des supports inter
médiaires dans le processus de production, le CAF opère deux
types de transformation sur la matière travaillée

— D’une part la mèche subit un étirage final,
caractérisé par une grande différence de vitesse entre le rouleau
d’entrée et celui de sortie.

— D’autre part, la mèche très mince qui sort de
cet étirage, subit une torsion, par l’intermédiaire dune queue

de cochon dirigeant son enroulement sur une broche animée
d’une mouvement circulaire.

A la fin du processus, le fil se retrouve donc sur
un fuseau placé sur la broche.

Les postes que nous analysons à propos du CAF
concernent ~;nw: les tâches d’ouvriers manuels de production servant
la machine.

Les types d’activités possibles sur la machine
sont essentiellement les suivantes.

1 — Alimenter la machine et régulariser le rythme de cette
alimentation

— fournir la machine c-n bobines alimentaires (de
banc à brocheou de finisseur) ou en pot (retirer les bobinots
vides, les remplacer par des pleins, les évacuer...)



— éventuellement régulariser le rythme de
l’utilisation de la matière en retirant des bobines non vides,
pour leur en substttoer d’autres,... Il s’agit du couponnage
destiné soit à,terminer uniformément une partie sur toute une
face, soit au contraire à échelonner la fin des bobines, à termi
ner plusieurs faces à des moments différents,... Parmi ces ac
tivités sont le cassage et le défilage.

2 — Veiller au fonctionnement du train d’étirage.

— l’alimenter en méches, réparer les casses
de mèches.

— veiller à ce que le débit de sortie soit
le bon (notamment ébarber• le rouleau de sortie, si de la
matière s’y enroule).

3 — Veiller au fonctionnement de la Lroche

- amorcer l’enroulement du fil

— rattacher le fil en cas de casse

— couper au couteau les fils qui s’enroulent
en bas de broche.

4 - Evacuer les fuseaux de fil yleins

— retirer les fuseaux pleins

— les remplacer par des vides

5 - Nettoyer la machine en marche

— Veiller à ce que les déchets de fibres ne
s’accumulent pas. Les retirer.

.1.



6 — Nettoyer la machine à l’arrêt

Lors des changements de partie (nécessitant un
réglage différent, en utilisant des couleurs différentes), la
machine est arr&tée pour un nettoyage complet, en même temps
que pour le règlage.

La distribution de ces divers types de tâches,
sur des machines pourtant très proches dans leur conception
(Comélor. Rieter, Schlumberger, Hispano Suiza, Carniti, Duesberg—
Bosson,.. .) (1), peut être très différente d’une entreprise à
l’autre suivant les différentes formes d’organisation du travail
adoptées.

(1)Parc des mach’~nes dans l’échantilZon observé

ENTREPRISE 1 — CAP Co;neior RCeter
200 broches/face 200 broches/face

2 faces 2 faces

CarnCti
2 faces (180 et 200

broches/face)

ENTREPRISE 2 — s) 118G Duesberg—Bosson (pots~
2 faces — 216 1 face 140 â 160

brochWface broches)

ENTREPRISE 3 — 2 faces — 216 broches/face

ENTREPRISE 4 — - 2 faces — 216 bro— 2 faces — 208 broches

ches/ face

NSC ‘: NSC + queiques REPCO
2 faces — 216 bro— austraLiennes

ches/face I face — 15 broches

ENTREPRISE 5 — 1er atelier RI~TFJ’R
‘enquêté (sur 2) 2 faces — 216 broches/face

2&rne at~licr open-end
enquêté (sur 2) 2 faces — ‘200 brochec/face



Ainsi, par exemple l’organisation formelle (1)
pour les iiverses entreprises était la suivante lors de l’enquê
te (2).

ENTREPRISE 1

Postes Ikb~L~çç9T~1ir

— Rattacheuse : — veille au fonctionnement du train d’étirage
(rattache de mèche)

— veille au fonctionnement de la broche (rattache
de fil)

— évacue les déchets accumulés dans le système
aspiration poussièr?

— débarbe les rouleaux d’étirage

— surveille l’état du CAF pour informer le
contremaître de toute défaillance.

La rattacheuse n’intervient pas en principe sur une face où
travaillent les videuses ou les voyageuses. Elle travaille seule
sur un certain nombre de faces qui lui sont affectées.

— Démonteuse — évacue, après les avoir retir~s, les fuseaux de
fils pleins (machine arrêtée)

— les remplace par des fuseaux vides

— veille, après remise en marche, à ce que l’en
roulement du fil soit bien amorcé

La démonteuse travaille en équipe de 2 sur i1ensembie de l’ate
lier.

(l)Nous faisons une distinction iwportance entre organisation formel
le et organisation informelle du travail dans la mesure oz~ la
pre~rrière est entérinée par l’institution, la seconde étant le
fruit d’ajustements, rapports ou décisions non entérinés par
l’appareil hiérarchique de l’entreprise. Les transformations
adoptées dans l’oi~ùanication du travail ne sont très souvent
qu’un enregistrement institutionnel de cette organisation infor
molle.

(2) Il semble que cette entreprise s’oriente actuellement conune nous
le verrons vers une autre organisation des tâches.



— videuse — change les bobinots de mèches et régularise~;:
le rythme de l’alimentation (couponnage)

amorce l’étirage et l’enroulement du fil

— remplace la rattacheuse durant sa pause

— Voyageuse —. intervient sur la machine arrêtée, pour assurer son
nettoyage (banc d’étirage, broche....) lors des
changements de parties.

— remet en marche (alimentation, amorce d’étirage,
amorce d’enroulement du fil)

La videuse et la voyageuse travaillent en équipe, sous la
responsabilité d’une première ouvrière.

— Nettoyeuse — nettoie les machines en marche (retire les déchets
des fils,...)

— remplace parfois la rattacheuse durant la pause.

-: ENTREPRISE 2

— Soigneuse de CAF - rattache
— alimentation
— démontage
— vidage
— nettoyage machine en marche
— couponnage
— participation à certaines tâches généra

lement effectuées par les voyageuses lorsqu’
il y a changement de partie sur l’une da
ses machines

— Voyageuse - changement de partie
— aide des soigneuses en période de pointe

(démontage, vidage, rattache,...)

‘q’.



ENTREPRISE 3

— Soigneuse comme pour l’entreprise 2 Polyvalence des tàches
sur un nombre de faces beaucoup plus limité que
pour les rattacheuses de l’entreprise 1. Division
du travail moins nette entre machine en marche
.(rattacheuse, nettoyeuse) et machine à l’arrêt

- (dérnonteuse, videuse, voyageuse). Recherche d’un
rapport permanent orérateur-rnachine on cherche
à attribuer en permanence les mêmes faces
aux mêmes soigneuses. Va travailler en équipes
de 2.

— Voyageuse aide-soigneuse (dite polyvalente) remplace la
soigneuse en cas de nécessité (repos, période de poin
te, absentéisme) dans toutes ses fonctions polyva
lentes. En cas se non remplacement, est affecLée au
changement de parties.

— Voyageuse de changements de parties travaille uniquement à ce
posterEn équipe avec des nettoyeurs (machine a
l’arrêt).

ENTREPRTSE 4

Atelier 1

Soigneuse : recherche du travail en équipes de 2 soianeuses.
Multiplicité des tâches. conine dansl~sentreprises2 et

3, mais le vidage des bobines, travail jugé lôurd pour
une femme, est de plus en plus confié à un “regar
nisseur”.

Regarnisseur : travaille par équipes de 4 ou 5 aux changements
de bobines (machine arrêtée). Toutes les autres
opérations sont effectuées par la soigneuse.
Tendance à ce que le regarnisseur puisse assumer
le poste de soigneur- -

Atelier 2

Même organisation quê dans l’entreprise 3. Les postes
sont ici appelés : soigneur~ soigG~J r—voyageur et voyageur (change

ments de parties). Recherche du travail en équipe pour les soigneurs
et de la polyvalence maximum entre soigneur et soigneur

voyageur. . .1.



C’est dire, non seulement la très grande diversité
du vocabulaire concernant les postes de travail, mais encore la
variété du contenu réel de ces postes d’une entreprise à
l’autre par exemple, le terme générique dc soigneuse ne recouvre
pas les mêmes activités, mais à l’inverse, tJ~s ectivités similai
res pèuvent être désignées par des termes différents (videuse
et regarnisseuse par exemple). Les critères qui ont présidé à
ces formes de division du travail sont complexes et il serait
intéressant d’analyser comment leur cristallisation dans des
postes déterminés fut lerésultat historique de sédimentations
successives a partir de l’évolution technologique, du succès des
grandes idées eei cours CTaylorisme),... ou tout celà à la fois.
A titre d’hypothèse et pour marquer les différences sensibles
qui existent d’une entreprise à l’autre, non seulement dans
le vocabulaire mais encore dans l’organisation réelle du travail,
il semble que l’on puisse faire état des clivages suivants

travail très parcellisé/moins parcellisé. Le
travail le moins parcellisé correspondrait à une tentative pour
créer un maximum de responsabilité de l’homme à sa machine. On
cherche à ce que l’opérateur ait dans l~ mesure du possible
toujours les mêmes faces. La conséquence d’une telle stratégie
d’organisation sera la polyvalence du soigneur, apte à assumer
tous les impératifs de la machine, qu’il s’agisse d’aléatoire (rat
tache) ou de non aléatoire (changements de parties,...). En
revanche il ne pourra pas suivre un grand nombre dc faces.
La contrepartie d’un tel système (parcellisation minimum du
travail) où le soigneur polyvalent doit, à lui seul, répondre
au fonctionnement de machines données, est son incapacité à faire
face à des ruptures importantes dans la continuité de son
travail (changements de parties, pourcentage de casses dépassant
la norme habituelle) ou à des transformations technologiques (par
exemple augmentation du poids des bobines imposant l’intervention
d’une main d’oeuvre masculine). Il faut donc qu’au “soigneur
polyvalent” soit adjoint un certain nombre d’opérateurs ayant pout
fonction d’assumer ces ruptures de charge ou de compenser les
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défaillantes du personnel en place à des postes fixes (remplace
ments). Mais là encore où ée travail eût pu être orgwiisé sous
le signe de la parcellisation maximum on a cherché au contraire
~ confier à ces opérateurs (appelés voyageurs) le maximum de
tâches polyvalentes. Même les “voyageurs de changements de
parties” ne sont pas parcellisés, comme c’est le cas dans les entre
prises 2, 3:et 4, le but principal e atteindre étant l’arrêt
le plus court possible de la face concernêe. Quelle que soit
donc la forme adoptée d’organisation du travail (très parcellisé!
moins parcellisé), la recherche du fonctionnement continu de la
machine impose un autre sous-clivage : op&ateurs de faces (appe
lés soigneurs dans le travail non parcellisé, ou rattacheur dans
le travail parcellisé)— opérateurs dc changements de parties. Mais
là encore, corne nous le verrons ultérieurement ce clivage n’est
pas aussi rigoureux que le laisse entendre le vocabulaire
par exemple dans le plupart des entreprises, c’est à la totalité
des opérateurs disponibles que l’on fait appcl loi squ’une face est
en changement de parties pour les rattaches d’amorçage (permettant
ainsi le nivellement de poids des fuseaux).

— La parcellisation du travail, que nous avons obser
vée particulièrement dans l’entreprise 1, va au contraire au delà
d1un simple clivage postes de changements de parties (machines à
l’arrêt)/postes affectês à des faces (machines en marche). Cette

forme de parcellisation, que nous appellerons “division verticale”
du travail, porte sur les différentes parties de la machine,
do telle sorte que de haut en bas la videuse est spécialisée dans
le changement et l’alimentation des bobinots de mèches (travail
de 1,60 mètre = hauteur des bobines les plus basses, & 2,40 mètres =

hauteur la plus haute des bobines sur rateliers) ; la rattacheuse
est spécialisée dans la partie médiane du CAF et la démonteuse
dans sa partie basse (alimentation et changement des fuseaux ou
bobines de fils) ceci impliquant, comme nous le verrons,
d’importantes répercussions sur la charge des opérateurs.

‘I.



Cependant si cette ébauche typologique présente
quelque intérêt pour comprendre le~ différentes formes d’organi
sation du travail, il ne faudrait pas en conclureà des différences
radicales, d’une entreprise à l’autre ; tout d’abord parce que
les machines utilisées sont assez proches las unes des autres
sur le plan technologique ; ensuite parce que les modèles organi—
satifs ont beaucoup circulé et qu’il existe des moyens de communi
cation d’uné usine à l’autre. Si le modèle taylorien semble avoir
t~ mené à des conséquences plus radicales dans l’entreprise 1 (de
depuis les années 60))c’est peut-être parce que le travail y répond

à des conditions particulières : très grandes séries présentant
une grande constance de caractéristiques du produit traité et
permettant une plus grande parcellisation des tâches alors que
celle—ci est beaucoup plus difficile dans un contexte de
productions très variables. Il n’en est pas moins vrai cependant
que, des facteurs de caractère g.~neral à tout
le textile peuvent jouer maintenant en sens inverse, ou tout au
moins, tendre au remaniement du modèle taylorien

— c’est d’une part la montée de l’absentéisme, liée
au recrutement croissant des femmes venues de la région minière.

— c’est aussi peut—être l’existence de mutations
brusquesdans la qualité de la matière (baisse généralement recon
nue de qualité du synthétique contemporaine de la crise pétrolière)
qui imposera une répartition nouvelle des postes de travail aléa
toire (casses plus nombreuses) -non aléatoires et en conséquence
des changements dans la vitesse des machines. Le travail de ratta
che est accru par rapport à celui de vidage ou démontage...

Selon cette hypothèse et sans préjuger de l’existence
de bien d’autres facteurs encore, tous ces éléments requièreraient
une beaucoup plus grande souplesse dans l’organisation du travail



I

rotation des postes, tolérance à l’organisation informelle du
travail, recherche du travail en équipe pour les postes de
soigneur. Ainsi, •dans l’entreprise 1, nous avons pu constater
d’assez grandes variations entre la présentation telle qu’elie nous

a été faite formellement de l’organisation du travail et
l’org~nisation réelle des rattacheuses et des démonteuses peuvent
occuper des postes habituellement occupés par des voyageuses
ou des videuses. Equip~de démontage et de vidage sont fondues
dans certaines circonstances. L’organisation évolue vers une
plus grande ~ des postes et est en fait beaucoup moins rigi
de qu’elle r,’apparaîL au niveau de son explicitation officielle,
formelle (1). Il existe d’autre part une tolérance à l’organisation
informclle du travail. Et, enfin nous avons pu constater une tendan
ce générale (sauf dans l’entreprise 5) à l’organisation du travail
des soigneurs en équipes (par groupes allant de 2 à 5) impliquant

nécessairement la capacité polyvalente des opérateurs et aliant
dans le sens d’une certaine homogénéisation des systèmes de
salaire (à travail égal, salaire égal). A latechnique qui consis
tait, pour résoudre le problème des ALEAS, à les isoler, à les
cantonner dans un poste donné —celui de rattacheuse— il semble que
l’on tende maintenant à préférer la méthode qui consiste â les
répartir, à les amortir sur plusieurs postes, en travail d’équipe,
quitte à élargir le caractère fonctionnel (polyvalent) de ces
postes. Le problème devient donc alors —et il y a sur ce point
de très grandes variations entre entreprises où existe le travail
d’équipe- de savoir quel est le nombre optimum de soigneurs com
posant une équipe, et le nombte de faces qu’ilsdesservent (2).

Ces quelques observations nous incitent à une très
grande prudence quant â l’interprétation de l’enquête réalisée
auprès des opérateurs (observation de chaque poste et notations
des postures, gestes et mouvements pendant une heure). Nous avons
en effet tenté de montrer combien étaient différents des postes

(1) Il semble qu’il existe une certaine résistance du personnel
(particulièrement des videuses) â cette évolution, dans la me

sure où celui—ci, aprè.s s ‘ôtrc habitué à La rigidité dc Z ‘orga
nisation de type taylorien (par le développement d’une organi
sation informelle) voit son système d’adaptation remis en

question.

(2) voir nana 13) ‘.1.



d’appellation identique. D’autre part, les frontières difficiles
à établir entre les différents postes rendent contestable la
méthode d’un prélèvement d’une heure alors que les activités
sont extrèmement variables aux différents moments de la journée.
C’est dire encore une fois le caractère relatif des observations
que nous avons faites sur les 16 pestes. La démarche a cependant
un sens dans la mesure où nous avons fait effort pour situer le ca
ractère contingent d~ chaque situation observée (1) aux indications
plus générales qui nous ont été données

ENTREPRISE 1
Pôste 111 - Rattacheuse sur métier Comélor 1964 — 15

faces de 200 broches — Pendant le temps
d’observation la rattacheuse effectue les
opérations suivantes comportant une gamme
de gestes étroite (travail très parcellisé)
rattaches (environ 1/3 de son temps - moyenne
de 30 rattaches aux 1000 broches-heure
correspondant à la norme de l’atelier —

- 25 à 50 aux 1000 br./heure). Beaucoup de
marche à pied (8,2 kilm./jour de travail)
à relier à l’importante surface desservie
(400 m2 — 15 faces). Il semble que l’ouvrière
s’organise de telle sorte qu’elle opère un
parcours complet de surveillance toutes les
20 minutes, disposant parfois, lorsque les
casses ne sont pas très nombreuses, d’un
léger temps de repos avant le circuit suivant.
A ces parcours il faut parfois ajouter les
quelques déplacements qui consistent à se
rendre auprès du contrema~tre pour l’informer
d’un incident mécanique ou pour remplacer

(2) Ces deux paramètres varient d’une entreprise â l’autre. Fntrepr:
équipes de 2 pour 8 faces (évoluent vers O faces). Entrcprv

se 4 équipes d~ 2 pour 9 faces aux nié t-sers
Rispano—Buiza, pour 8 faces aux Schlwnherger. Ces différences
sont â relier non seulement aux produvts travailles (nwncro,

_.importance moyenne des pa±’ties, fantaisie ou classique) mais
• encore aux machines (faces solitaires ou non, enstence

• d’automations, différences entre les trains de laminage,...)

(1) Voir tableaux pages 19, 20 et 35. .



lorsque l’opération ne nécçssite pas l’intervention
d’un ouvrier d’entretien, certaines pièces du
train d’étirage.

— Poste 112 — Rattacheuse sur métier Comélor 1964 — 14
faces de 200 broches. Mêmes observations que pour le
poste lii, mais la période d’observation est marquae

•par une période accidentelle de càsses en chaine
de durée 20 minutes sur 2 faces ; ceci explique
l’importance du temps de rattaches (27 minutes) et
aussi leur nombre (44 aux 1000 br./H) au seuil sup~—
rieur dQ la norme. La niarche6t moins importante
(5,3 km/jour). [‘e même que pour 111, il semble que
ce poste reflète la situation moyenne du travail
d’une rattacheuse dans cet atelier.

— Poste 113 — D~monteuse en équipe de 2 pour l’ensemble
des 31 métiers Comélor de l’atelier. Peu de
idarche (3,65 kms/jour). Mais l’observation semble
correspondre à une charge physique inférieure à ce
qu’tîleserait en période de non vacances.

— Poste 121 — Rattacheuse sur métier Carniti 1955 à 180
broches/face. Mêmes observations que pour le poste

~ Plus de 7 kms de marche par jour. 22 minutes
de temps de rattaches comportant une forte proportion
de débarbage (charge statique plus importante).

— Poste 12~. — Videuse en équipe de 4 pour l’ensemble des
• 29 métiers Carniti de l’atelier. Poste à forte

charge statique et dynamique. 4,80 kr,is/jour.

Entreprise 2
Poste 211 — Soigneur sur 1 face de CAF Schiumberger à 216

broches face /bobines). Peu de marche (nombre très
réduit de faces). Peu de rattaches (C, 1/5e du temps

observé). Quelques opérations de démontage.



— Poste 212 — — Soigneuse sur 1 face de CAr Duesberg-Bosson
1961 à 140 broches (à pots). Période d’observation
peu chargée : peu de rattaches ( 4 1/5e du temps
observé) ; beaucaup de nettoyage de la machine en
marche + quelQues opérations de démontage. Aucune ma
nipulation de pots. Faible marche (4,67 kms/jour). Le~
deux observations dans l’entreprise 2 semblent
être représentatives de la situation dans l’entre
prise.

ENTREPRISE 3

— Poste 311 — Soigneur sur 4 faces (va parer à 3)
de Schiumberger 1961, 216 broches/face;travaiilant
par équipe de 2. Pendant la période d’observation, le
nombre de rattaches (35 par 1000 broches/h) a
été très inférieur à la moyenne habituelle (jusqu’à
300 aux 1000 br./H). 12 minutes de temps de rattache
sur l’heure. Importance du travail de nettoyage
(coupe des fils en bas de fuseau et évacuation des
poussières en arrière de la broche). Beaucoup
de marche 7,22 kms/jour.

— Poste 312 — Voyageur de changement de parties

sur métiers Schiumberger. Travaille en équipe sur
19 CAF.~ Beaucoup Je.
nettoyage machine à l’arrêt, préparation et transport
de bobines pleines et fuseaux vides + rattaches
d’amorçage au redémarrage de la machine. Peu de
marche à pied (3,4/ kms/jour).

— Poste 313- — Voyageur polyvalent en remplacement
d’un soigneur sur 10 faces (et en aide d’un autre)

• de métier Schlurnberger 1965 (216 hroches/face).

Très peu de rattaches. Forte charge musculaire
nécessaire à cause de la multiplicité destâches
transport et préparation -~ --~ -



des bobines (1) et fuseaux pour couponnage,
balayage de l’aire desservie. Marche très importante
(11,2 kms/jour) dOc à la dispersion des métiers
desservis en 2 salles (560 m2 d’aire de desserte).
De même que pour le poste 311, nous ne sommes pas en
mesure de dire si cette observation est représenta
tive de la moyenne du poste. -

ENTREPRISE 4

— Poste 411 - — Soigneuse sur 4 faces 1/2 metier
Hispano .Suiza 1971 .-(208 broches /face).

Travail très polyvalent ; beaucoup d~ nettoyage,
surtout au train d’étirage. Démontage et important
usage du roll—picker. Peu de rattaches 10 minutes
du temps observé correspondant à 40 rattaches,
chiffre très inférieur à la moyenne observée dans
l’atelier en mai (102) et juin 1974 (82). Marche
importante (7,33 kms/jour) qui s’explique par les
opérations de nettoyage.

— Poste 412 - Soigneuse sur 4 faces de Schlumberg~
1962 (216 broches /face). Beaucoup de rattaches. pendar
la période d’observation 94 rattaches occupant 24
minutes du temps d’observation. Le nombre de rattach2s
se situe dans la moyenne des chiffres observés pour
l’atelier en mai et juin 1974. importance du co’ponnaç
sur une face (hérite d’un couponnage mal engagé au
cours de l’équipe précédente), nettoyage au plumeau
et démontage. Beaucoup de marche (plus de 10 kms/
jour).

— Poste_421 . Soigneuse sur 3 faces de Schlumberg

(1) Les chiffres étonnoarûnent élevés de la charge musculaire
(tableau p. 24) viennent de ce qu’une partie, ~‘rrportante
du temps observé se passe en transport de bobines (20 kgs
sur un bras) pour préparation de couponnage et placement.
de ces bobines sur le rate lier. Le non usage du charriot est
imposé par la présence de poteaux et le très faible écartement
des métiers.
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1957 (216 broches/ face).Travail d’tm fil fantaisie
(flammé). Pendant fa-période d’observation, beaucoup

de rattaches 33 rninutes/heure à cause d’un r.c.mbre
de casses important (143/heures) niais conforme aux
normes de l’atelier. En plus, la soigneuse effectue
un certain nombre d’opérations diverses : préparation
de bobines dont certaines seront placées en haut du
ratelier à l’aide d~~n crochet, couponnage, nettoyage
de la machine au jet d’air, usage du roll—picker. Asse
faible marche (4,9 kms/jour).

Poste 422 — Soigneur sur 2 faces de Schlun’ber

ger 1963 (216 broches 7face~ Période d’observation
moyennement chargée pour un homme. Record du nombre
de rattaches (349 casses/heures se situant parmi les
moyennes les plus élevées observées sur 3 faces au
cours de la semaine précédente 125, 220, 450) 39

minutes du temps observé. Mais l’op&ateur, particulièrement
rapide dans des gestes, peut s’organiser “économi
quement”, grâce au face à face des deux 1/2 métiers
qu’il dessert (seulement 60 m2 desservis). Ce qui
explique la faible marche à pied (4,35 km/jour)

L’ensemble des 4 postes de l’entreprise 4 e été choisi
dâns un souci de représentativité après que les enquêteurs aient
explicitement exprimé le désir de se trouver face à des postes corres
pondant à des situations de travail “normales”. .

ENTREPRISE 5

— Poste 511 — Soigneuse sur 6 faces (non autonomes)
de CAr RiOEter 1962 (216 broches /face~ Travail du cotc
tous les autres postes décrits précédemment ayant
pour fonction la production du fil de laine, de matiè
re synthétique ou laine + synthétique.



Nombre de casses (137/heure
d’observation) supérieure à la norme reconnue (le
nombre de casses aux 1000 broches/heure ne doit pas
dépasser le numéro du fil traité). Faible distance
parcourue (3,8 kms/heure) mais riultiplicité des tâ
ches nettoyage, démontage, préparation des bobines
pour couponnage. Quelques tâches particulièrement
lourdes : transport des caisses de fuseaux,
démontage rendu difficile par mauvaise fixation de
certains fuseaux à la broche.

— Poste 521 — Soigneuse sur 4 faces (100
broches—face) de machine tGhèque OPEN-END BD 200,
travaillant le fil synthétique.

Peu de casses (13 à 17 aux 1000 points-heure, alors
que la norme à ne pas dépasser est de 20 à 30).
Existence d’un signal lumineux de casses et d’un
signal visuel de remplissage de bobines. Manipula
tions diverses défilage (ou remplacement des pots
de mèches), beaucoup de nettoyage (machine toujours
en marche), démontage. Le seul poste où le salaire est
à l’heure. Partout ailleurs nous verrons que le
salaire est au. rendement avec primes collectives ou
individuelles.



PRINCIPALES CARACTERISTIQUES DES POSTES CHOISIS

Poste Métier Nombre de Nombre de Type d’organisation du IlTotal charge Nomencl~
t. Atelier faces des— broches par travail . physique du poste ture des

servies face I postes
• (ulocalories)

Rattacheuse Comélor 1964 15 200 Division maximum du travail. 937 111
• Travaille seule.

Rattacheuse Com~lor 1964 14 200 965 112
Démonteuse Comélor 1964 Atelier 200 Division maxi .Travaille par

groupes de 2 • 1016 113
2 Rattacheuse Carniti 55 10 180 Division maxi.Seule 973 . - 121

Videuse Carniti 55 Atelier 180 Division maxi. En groupe de
4 1396 • 122

2 1 Soigneur NSC Bobines 1 216 Travail polyvalent. Aidé pour
nettoyage et périodes de pointe 600 211

Soigneuse Duesberge
bosson à pots 1 140 834 • 212

3 1 Soigneur NSC 61 4 (bientot • 216 Travail polyvalent. Aidé par des
3) voyageurs. Groupe de 2 soigneurs 1310 3h

NSC 61 • Atelier 216 Travail parcellaire. Par groupe 1130 312
de parties
Voyageur NSC 65 10 216 Trevail polyvalent. Fait équipe
polyvalent avec une autre soigneuse 1963 313

4 1 Soigneuse Hispanp— 4 1/2 208 Travail polyvalent par groupe
Suisa 71 non auto— de 2. Aidés per des regarnisseurs 1560 411

nonies)
Soigneuse NSC 62 4 216 1491 • 412

2 Soigneuse NSC 57 3 216 1205 421



PRINCIPALES CARACTER~STIQUES DES POSTES CHOISIS

(suite)

6
(non auto
nomes)

Travail polyvalent par groupe
de 2. Aidée par des regar
ni sseurs.

Travail polyvalent. Pas de
travail en groupe

Travail polyvalent. Aidée par
1 mécanicien.

f
I,

f Poste Métier Nombre de Nombre de Type d’orgdnisation du Total charge Nomenc

Ent. Atelier . faces dés— broches par travail physique du ture d
. servies face poste poste

(kilocalories)

2

1

2

5..

t,

(face à face)
Soigneuse

Soigneuse

Soigneuse.

NSC 63

Rieter 62

Open End
BD 200

216

216

1004

1212

1474

422

511

521

r’)
o



II — LA METI-IODE D’OBSERVATION DES CONDITIONS DE TRAVAIL

Avant de présenter les résultats détaillés et le plus
souvent quantifiés de ces analyses, nous voudrions maintenant en
présenter la démarche et la méthode.

De même que pour les guis et les métiers à tisser,
chacune des études de poste a été accompagnée d’un questionnaire
de caractère plus général sur les caractéristiques de l’atelier,
permettant de situer chacun des postes dans son contexte (conditions
d’ambiance générales ih~l’ate1ier, parc ma.-’chines, topographie des
lieux, types de production, organisation du travail, conditions de
formation, politiques d’emploi et systèmes de réwunérati ons). la
majeure partie des questions comprises dans ce guide d’entretien ont
été posées à la maîtrise.

L’étude de postes elle-même, a été divisée en trois
parties

- — un certain nombre de mesures prises à différents
endroits, concernant la luminosité, le bruit, l’hygrométrie, la tenp~
rature et les caractéristiques des machines desservies.

— le rel evé chronométré des postures, gestes et mouve
ments pendant une heure, après introduction par le contremaître auprès
de la personne observée, et avec son accord. Dans la plupart des cas
les postes ontété choisis par le contremaYcre, après explication des
buts de l’enquête. L’enquête s’étant déroulée en période de vacances,
notre désir lui était exprimé d’observer des postes les plus rappro
chés de la situation normale.

— et enfin un certain nombre de questions~ie plus sou
vent posées à l’opérateur observé) sur le sens de certains gestes que
nous n’avions pas compris, sur la pénibilité des postures et gestes
et sur la charge mentale. Ces temps de conversation n’ont évidemment
pas été comptabilisés dans le chronométrage.

.1.



PRISES DE MESURES

Celles—ci appellent un certain nombre de commentaires.
Concernant la température nous n’avons pu nous contenter des mesures
observées sur nos appareils au moment de l’enquête (souvent en eriode
de très forte chaleur) et contrôlées par les appareils de l’atelier.
Nous avons été amer.~s à noter l’écart hiver/été qui nous a été indiqué
par la ma~trise, sachant que le maximum porte sur une faible période~
do forte chaleur et que le minimum correspond en réalité à la moyenne
des situations. Cette précision a son ~rnportance car conjugé à la
charge physique, le degré de température et le pourcentage d’hygrométric
nous permettent de composer une “cotation d’ambiance” dont le résultat
est relevé lors des périodes de forte chaleur (chiffre que nous avons
indiqué entre parenthèses (voir chapitre suivant).

1es mesures d’éclairement ont été prises au niveau des
rattaches entre les faces et dans les parties externes aux métiers.
L.a hauteur des tubes d’éclairage a aussi été notée. Nous avons partout
considéré le contraste comme moyen. Bien qu’il ait existé
Sur certains métiers un éclairage latéral au niveau des
rattaches, celui—ci a été enlevé car jugé inadéquat, provoquant des
zones d’éblouissement.

Pour les bruits, nous disposons à la fois de l’analyse
par bande de fréquence (250, 500, 1000, 2000, 4000 et 8000 tî~rtz), et
de la mesure globale. Des mesures ont été prises à l’emplacement de
l’opératrice dans la partie centrale d’une face à hauteur de la
rattache et à hauteur des courroies d~entrainement de la broche (bas
des fuseaux). Des mesures ont aussi été prises à l’emplacement (les
moteurs, à l’autre extrémité des CAF dans l’allée latérale et enfin
sous les appareils amélior-air. Les cotations que nous présentons dans
le chapitre suivant sont tirés de la bande de fréquence de plus haute
intensité,correspondant généralement à 1 ‘emplacement de l’opératrice
dans la partie basse de la machine.

Seules les vibrations et le degré de granulométrie de
l’air n’ont pu être mesurés;
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RELE~E CHRONOMETRE DES POSTURES, EFFORTS MUSCULAIRES ET MOUVEMENTS

Chaque geste particulier a été observé et sa durée chro—

nornétrée afin de pouvoir distinguer les postures (debout ou agenoui
lé, accroupi;bras au dessus des épaules ou en extension, courbé,
très courbé) des efforts dynamiques (tout le corps, 2 bras, 1 bras,
2 mains,.) et des déplacements (chargés: non chargés).

Le relevé d’opération et leur durée globale étant faite,
il fallait les exploiter pour obtenir trois types de renseignements

— répartition des temps entre postures:

— répartition des temps entre efforts des divers mus
cles,

— déplacements

Pour les gestes de RATTACHE, les conventions suivantes
ont été adoptées. En gros il existe trois types d’intervention

— rattache de fil (simple ou compliquée d’un ébarbage
ou d’un retrait de fuseau)

— ébarbage au train d’étirage

— rattache de mèche (simple ou compliquée d’un ébarbage)
+ rattache de fil.

Pour les rattaches de fil la position est debout normt
le, et éventuellement courbée chaque fois qu’il faut retirer le fuseau,
ou agir au bas du fuseau. Cependant nous avons pu constater très
souvent une grande différence de posture suivant le degré d’expérimen
tation de l’ouvrière. Une soigneuse confirmée travaille au toucher

et peut donc faire l’économie de la position courbée. Une jeune
ouvrière travaille au contraire au vu et nous avons constaté chez
elle un beaucoup plus grand nombre de positions courbées. Ceci a pu

‘I.
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être confjrmé dans l’entreprise 5, où,,dans le même atelier et sur des,
màchines similaires, un groupe d’ouvrières en apprentissage travaillait à

proximité d’anciennes soigneuses. D’autre part il convient de noter
ce fait important que l’ouvrière est debout niais doit appuyer sur
le frein de broche avec le genou légèrement courbé (seuls le métier
Hispano Suiza de notre échantillon e le frein à main, et le métier
DuesbergBosson, le frein à pied), le pied prenant généralement appui

sur la barre. Il y a donc très souvent position de déséquilibre (1),
dans deux 6es

— lorsque l’opératrice est de grande taille et que la
hauteur de son genou ne correspond pas à celle du frein, lcquel est
fixe dans la plupart de~ métiers, à une hauteur variable de 0,50 rn
(carniti), 0,60 (Conielor, NSC).

— lorsque la position du frein lié au porte broches mo
bile (et non à la barre à anneaux fixes) est elle-même mobile, ce
qui est le cas du métier Rieter(2) (0,43 à 0,60 ni). Lorsque l’en
roulement du fil se fait en haut du fuseau, l’ouvrière, quelle que soit
sa taille, doit toujours être en position de déséquilibre pour faire
les rattaches. Sachant l’importance du temps de rattaches dans le tra
vail d’une soigneuse, (voir tableau page 38 ) cette attitude ne peut
être à la longue sans conséquences graves. Or il semble que notre
méthode, précise pour l’enregistrement des efforts musculaires dirigés
vers l’extérieur, tende à sous estimer largement ces positions de
déséguilibre~ que nous pourrions qualifier d’efforts internes dans la
mesure où ils tendent à rééquilibrer des rapports entre parties du
corps. Or, à notre connaissance, il ne semble pas exister de méthode
d’enre~istrement de ces efforts de rééquilibrage qui requièrent une

(1) Situation traduite de manière colorée par cette soigneuse “on
est toute la journée convne des poules sur le perchoir du
pouiai lier”.

(2) Voir dessin page 43.

.1/.



interprétation du corps consid~ré dans sa totalité et que, par consé
quent, toute démarche analytique et quantifiante a tendance à sous
estimer.

Pour l’ébarbage, l’effort est plus important (effort
moyen des deux bras) que pour la rattache simple.

Pour les rattaches d’étirage, le plan de travail est
supérieur àu niveau du coeur ou des épaules. Donc la position est
~bras au dessus des épaules”, l’effort étant faible des deux bras.
Mais là encore il semble que cette notation sous-estime le fait que
cette position est beaucoup plus pénible lorsque le gcste exige
précision et adresse à bout de bras (par exemple le passaye de la
mèche dans un oeillet, geste fréquent).

Compte tenu de ces conventions la position courbée
n’a pas été considérée, pas plus que la position accroupie. Il semble
que ces positions soient exceptionnelles, en tout cas pour les machines
étudiées.

Notons enfin qu’il n’existe pas de sièges dans tous les
ateliers pour prendre du repos sur place et que même dans certains
cas il faille prendre son repos dans une salle spécialisée.

Pour le VIDAGE il s’agit essentiellement des gestes
suivants

— stakage des bobines
— changement des bobines
— amorce d’étirage
— rattache de fil
— ébarbagc

Les trois dernières opérations sont celles de la ratta
che. En ce qui concerne le stockage des bobines, il existe plusieurs
cas de figure. Soit que les bobines soient stockées sur un chariot

comme par exemple dans les entreprises 1 et S (malgré le très faible

écartement des métiers : 1,20 n) ou dans l’entreprise 4 (écartement
plus large — 2,20 m) et directement placées du chariot au ratelier.
Soit qu’elles soient stockées au dessus des rateliers sur 1, 2 ou



• mt~me• trois rangées pouvant atteindre de 1,95 m à 2,25 m de hauteur
(entreprise 3) ou même dc 2,05 à 2,40 mètres (Entreprise 4). Dans~

ce dernier cas l’opérateur doit se servir d’un crochet pour déposer
les bobines les plus hautes. Dans certains où l’espace interméciers est
très étroit et jalonné de poteaux les chariots ne peuvent circuler et
l’opérateur doit donc transporter les nobines avant de les placer sur
ratelier. Soit enfin que les bobines soient directement stockées en
réserve sut~ le ra~elier, en position de fonctionnement pour le prochain
couponnage (entreprise 2 — métier NSC). Cette technique est éviden~nent

celle qui demande le moins de manipulations.

Nous avons considéré le retrait de bobines vides du
ratelier comme effort faible des 2 bras avec positon “bras au dessus
des épaules”. La mise de bobines pleines est cotée généralement comme
effort moyen ou comme effort lourd des deux bras lorsqu’il y a trans
port sur 1 bras de plusieurs bobines (jusqu’à 8) pour leur mise en
stock au dessus du ratelier, sachant que leur poids peut varier (sui
vant le couponnage prévu) de 1 à 2,6 kgs dans les usines laine—
synthétique, de 1kg pour les open-end et de 0,960 à
1,100 kg pour le synthétique—coton de l’entreprise 5.

Pour le DEMONTAGE des fuseaux (ou bobines de fils) il
y a trois types d’opérations en dehors des rattaches ordinaires

— retirer les fuseaux pleins et les remplacer par
les vides.

— transporter les fuseaux pleins à l’aire de stockage

• . — vérifier que l’enroulement du fil sur les fuseaux

vides soit bien amorcé et éventuellement faire une rattache d’ainor
çage.

Le changement des fuseaux se fait machine arrêtée. Le
geste le plus fréquemment pratiqué est la prise dans une main d’une
colonne de tube vide, de l’autre, les tubes pleins sont arrachés de
la broche et remplacé par des tubes vides. Ce travail a été considéré
comme courbé. En fait il est parfois très courbé, mais peu fréquem
ment. Quant au travail de retrait des fuseaux il est coté généralement
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corne effort moyen des deux bras. En réalité il s’agit d’un effort
léger d’une main (prendre les fuseaux vides), mais moyen ou mène
lourd dans certains cas, comme par exemple ~au poste 511, pour le
retrait des fuseaux pleins. Il existe en effet une grande variation
dans la fixation des tubes sur la broche et dans l’état des fuseaux.
Par ailleurs, durant le démontage, l’opératrice pousse un chariot
avec la jambe (effort léger) et en bout de face fait un effort lourd
de tout le corps, pour permettre au chariot d’être réorienté . Dans

l’entreprise 5 , ce type de chariot est remplacé par une caisse
fixée par des roulettes en bas de la broche. Mais ce système est rendu
particulièrement pénible par l’encrassement de ces ‘oulettes et leur
non fonctionnement. D’autre part, en bout de face, l’opératrice doit
sortir la caisse pleine de son rail (effort lourd) et la transporter
à l’aire de stockage (déplacement chargé).

Notons enfin que le poids des fuseaux pleins est
variable 150 grammes pour les métiers Comélor et Carniti de l’entre

prise 1, 300 gr dans l’entreprise 3 (NSC), 180 à 230 gr dans l’entre
prise 4 (NSC), 95 gr pour le coton AS et 125 gr pour le coton JPS
de l’entreprise 5. La situation est différente pour les open-end où
le fil sort en bobines de 1 kg.

Pour les QuESTIONS CONCERNANT LA CHARGE MENTALE
~ renvoyons au chapitre suivant)ainsi qu’au docunient “Pour une

analyse des conditions du travail ouvrier dans l’entreprise” et plus
particulièrement à son annexe 1 (tableau des cotations) (1).

III — L’EXPLOITATION DES DONNEES

La méthode que nous présentons ici se veut à la fois
descriptive et explicative. C’est à dire que noustprésentons d’abprd
les cotations retenues pour juger différents aspects successifs
des conditions de travail (ambiance, charge statique et dynamique,
charge mentale). Puis lorsque nous le pourrons, nous essayerons de

relier ces résultats à d’autres facteurs, considérant en quelque

(2) F. GUEÏJAUD, MN.BEAUCÎJESNE, J.G/IUTRAT, G. ROUSTANG, Pour une
analyse des conditions du travail ouvrier dans l’entreprise,
Annand Colin, 29?5, 240 p.



sorte ces autres facteurs comme v~ri ables I ncl&pendantes (machi nos,

mati ère, organi sati on du travail il ne s’agit èvideinmeut

là que d’hypothèses de tr~vai 1, sachant que pour être vôrifiées,

celles-ci devraient faire l’objet d’une plus vaste enquête et

d’un plus vaste d&»el oj)pement.
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Cotations retenues pour juqer
d’ambiance (1)
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1/ Le bruit
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Peut être cela est-il dû à des différences appréciables entre les
métiers de nième marque mais de modèle différent. Mais cette
hypothèse est peu vraisemblable, les Schlumberger de l’atelier
42 étant de 1957 et 63, ceux de l’atelier 41 de 1962. Par ailleurs 1

open—end de l’atelier 52 ont un nouveau sonore élevé, mais contraire
ment à certaines opinions il ne semble pas qu’il y ait plus d’intensité

dans les fréquences algues, ces machines tournant beaucoup plus
vite qu~ les CAF classiques (turbine à 36.000 et briseur à 7000
tours/niinutes).

On peut d’autre part détecter des différences importantes
suivant l’endroit où sont prises les mesures. Le lieu qui présente
les intensités sonores les plus élevées est incontestablement
et à quelques exceptions près,

le bas de la machine au niveau ba& des fuseaux.
Viennent ensuite les systèmes “Amélior—Air”, source de bruit impor
tante ; puis lemplacement entre les métiers, au niveau de la
rattache et enfin l’emplacement des moteurs où, à proximité immédiate,
les machines sont les moins bruyantes. L’une des caractéristiques
des intensités au niveau de ces derniers est qu’à la différence de
toutes les autres mesures, cellcs-ci sont plus fortes dans les
fréquences basses.

Notons enfin que dans la plupart des entreprises des
mesures de bruit ont été effectuées, datant de plusieurs années.
Mais les seules actions qui aient jamais été entreprises sont des
actions que l’on pourrait qualifier d’”externes”, dans la mesure
où elles ont cherché à limiter les plaintes de l’environnement
(les riverains s’appuyant sur une intervention municipale). C’est par
exemple le cas de l’entreprise 5 qui a dû insonoriser la partie exteri:

des appareils d’aération. Ces observations viennent à l’appui de l’hypo
thèse que nous faisions à propos du tissage sur la “culture de
l’entreprise” et sur le fait du non affleurement social de certains
problèmes ou de certaines nuisances vécus de manière relativement
fataliste tant par les directions que par le personnel de l’entre
prise.

.1.
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INTENSITES S0’!ORES (en décibels) MEZURrES PAR

BANDES D’OCTAVES ET AVEC [S POND[RA1IONS A, B ET C

~t&~ers Lieux :~nre C ~ndvj~C~r~

250 500 1000 ?00û 4000 8000 1nétie~

• Comélor niveau fuseaux 96 97 I

niveau rattaches 98 99 90 92 93 91 ~6,5 83,5 i,~
moteur I 90 92 92 90J~90 82

Carniti niveau rattaèhes 94 5 96 86 5 87 0 87.i35 5 92 ?

• NSC ni veau rattaches 89,5 90 85,5,33,5 81 1 ,Yt
[Jucsherg niveau rattaches 88 87 84 bO,5 77

NSC ‘~iveau fuseaux 94 99 90 86 85 31
niveau rattaches 95 97 7 5 91 94 89 87 ~6 85 1
moteurs 93, ~N~5~5~5 88 90 5 90 86 ~2 79

1h spano niveau fuseaux 93 95,5~Y7 91,5 89 5 90 84 ri 83 2,2(
niveau rttt:~ches 92 95 36 90 8~ 89 83 ‘30 83
moteurs 90 94 35 92 88 88 ‘33 76 80

42 NSC ]962 niveau fuscaux 98 99 100 89 92 94, 90 27,5 89 2,2~
niveau rattaches 95,E98 ~39 , 5 89 90 93 87 31 86 I
moteurs 92 95 36 86 90 5~ 92 84 :~ 78

NSC 1957 niveau rattaches 91 92 3 82 88 89 84,970 77,5 2,1&
moteurs 89 90,Sp],5 8? 88 86 80 16 73,5 j
Aniélior-Air 92 92,5’33,5 85 88 5~37 583 34 84

NSC 1963~ niveau rattaches 91 j92 33 82 83 5 89 86,979 5 77,5 j 2
moteurs 88 590 o,5 84 34 83 80 31 82,5
Amélior-Air 92 92,5~3,S 85 88 587,583 34 34

Ri c’ter ni veau ra ttaches 103 96 96 95 87 38 , 4
inotc.~urs 100 98 96 94 35 85 ‘

Open end’ niveau rattaches 99 98 38,5 8~,5 92 95 93 87 •

—— ____ J ,,oteu~ s 6fl:i bd 92 93 , , s i°, L



2/ La luminosité

S’il est un facteur d’ambiance où la politique
de l’entreprise semble déterminante, c’est bien celui de la luminosité
On constate en effet de grosses différences d’une entreprise à
l’autre où les solt’tions varient considérablement.

La plupart des toits des ateliers étudiés sdnt
construits. en sheds mais dans tous les cas des plafonds isolants,
à la différence de ce que nous observons dans les ateliers de tissage,
ont déjà été ajoutés. Il ne semble donc pas que l’apparition de
la lumière du jour soit considérée comme un besoin important ou, que,
tout au moins ce besoin puisse être premier par rapport à d’autres
impératifs de la production (régularisation de la température et de
l’humidit€ au dessus d’un certain seuil). L’éclairage est entièrement
artificiel dans les entrejsrises 1 et 2 et dans l’atelier 52. Dans

l’entreprise 3, la lumière du jour pénètre seul~ment par 3 fenêtres
plus une partie dii toit non plafonnée, dans l’atelier 41 par les
fenêtres d’un seul côté, dans l’atelier 42 par des fenêtres de
2 côtés et enfin dans l’atelier 5! par des fenêtres de deux côtés,
mais er~ partie condamnées par des ap~areils de ventilation.

L’éclairage est donc en très grande
partie artificiel, partout composé de tubes fluorescents (2 x 2,
ou 3 x 3) d’emplacement et de densité très différents. Dans le
cas des entreprises 1, 3 et 5, il s’agit d’un éclairage
de plafond, donc haut placé et difficilement accessible (au dessus
des machines), ce qui explique en très grande partie la faible lumino
sité observée au niveau des rattaches. D’autre part les expériences
qui ont été tentées pour créer une source lumineuse directement incor
porée à la machine ont été abandonnées car provoquant des zones
d’éblouissement difficilement contrôlables. Par contre dans d’autres
entreprises, comme par exemple dans l’entreprise 4 le problème de l’€’cL
rage a fait l’objet d’une politique active les tubes fluorescents
y ont été abaissés, à la hautaur des rateliers entre les métiers.
D’autre part le nombre de points lumineux y est beaucoup plus élevé.

.1.
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Nous savons que le travail en filature (laine et
coton) requiert une température minimale de 22°C. Une seule entrepri
se a pu nous garantir que la témpérature ne dépassait jamais 23 ou
24 ° atelier 52, open-end dotée de vannes automatiques et d’un
système de conditionnement d’air). Toutes les autres ont reconnu
que, l’été, il pouvait y avoir des pointes de chaleur, parfois au del~
de 27°. D’autre part la dépense énergétique est assez variable.
Sauf dans un seul cas (soigneur — poste 211), tous les
opérateurs ou opératrices (11 sur 16 enquêtés), ont une dépense
supérieure à 800 kilocalories concernant les hommes et 700 les femmes,
ce que nous considérons comme moyen. Quatre soigneuses, une videuse
et un voyageur ont d’autre part une charge lourde ( >J350 pour les
homii;es, >1150 pour les femmes). Cela ex~lique les différences
constatées dans la cotation d’ambiance. D’autre part nous avons ajout~
(chiffre entre parenthèses page 28) la cotation en période de pointe d~
chaleur. Peut être fûmes-nous particulièrement sensibles à ce phénon;è
ne, ayant effectué la plupart de nos enquêtes en période de chaleur.
C’est pourquoi nous avons noté la température moyenne (le premier
chiffre du tableau) pour éviter toute interprétation personnelle.

Tout comme dans le tissage, ce problème de la
chaleur semble bien être l’un de ceux qui retient le plus l’attention
puisque c’est dans ce domaine que l’on trouve le plus d’interventions
~O5C de plafonds isolants, suppression des fenêtres, installation de



pulseurs d’air conditionneurs NEIJ, ou plus souvent système
“arnêlior—air”, susceptible de maintenir une température inférieure
d’environ 3° par rapport à celle de l’air extérieur. Nous pensons
donc que les hypothèses avancées pour le tissage peuvent être ici
maintenues.

En ce qui concerne le degré hygrométrique de
1’air, il se situe à 45/50% pour le travail du coton, entre

60 % et 8~ % pour la laine (entreprises 2 et 3). $

En conclusion, et concernant Pensemble des
conditions d’ambiance, on peut donc dire que les situations sont assez
contrastées et que c’est l’un des domaines où l’entreprise peut
intervenir de manière active . Indéniablement les entreprises 2 et 4
ont pratiqué une certaine politique particulièrement visible au
niveau des conditions de luminosité. Il y a d’ailleurs bien une diffé
rence perceptible, lorsqu’on rentre dans les ateliers. D’autre part,

il existe ~dans l’entreprise 2 un engin spécial pour nettoycr les sols,
alors que dans d’autres entreprises on nous a déclaré ne jamais
faire de grand nettoyage de l’atelier. Le nettoyaqe des machines
en fonctton semble prendre relativement beaucoup plus de temps
aux soigneurs des entreprises 2, 3 et 4, qui remplissent cette
tache dans une conception pluraliste de leur poste que dans 1 ‘entr. ~
par exemple où il existe une nettoyeuse spécialis6e pour 24 faces,
soit au plus un passage par jour. D’autre part Pappareil aspirateur
de poussière à la source (“l’éléphant” balladeur) passe beaucoup
plus fréquemment au niveau de chaque broche, en raison du nombre
important de ces machines dans l’entreprise 2. En ce qui concerne le

bruit,les situations sont beaucoup moins tranchées. Cela tient, semble-t-il
à ce que le bruit découle surtout de la machine (et donc du construc
teur) et moins de l’argument de l’atelier ; bien que des expériences
pilotes, non observées au cours de cette enquête, semblent le démen
tir (1). Seule l’entreprise 2 a tenté quelques améliorations (bouchons
oour les oreilles)sans résultats prohants. Par ailleurs certains
responsables affirment avoir posé le problème du bruit à des construc
teurs et ne pas avoir rencontré d’écho.

(1) Nous faisons par exemple référence aux efforts réalisés dans une
usine de tissage aux USA et décrits par M.R.O. MILES — In “Anu’z—
can Industria?. hygiene association journal”, USA, 1969, vol. 30.
no :t.

/.



BI Charge dynamique et statique

COTATION CHARGE CHARGE DEPLACE- COTATION 1OTAL
.EPRISE POSTE CHARGE = POSTURAÊE + MUSCU- + MENTS CHARGE CHARGE

(kilocal.) LAIRE (kms/jour) STATIQUEDYNAMIQUE (kiloc.) (= charge (kilocal.
. . posturale)

Rattacheuse 4 460 8,2 5 937
111

Rattacheuse 4 85 625 5,3 5 965
112

Démontouse 5 108 732 3,6 5 1016
113

Rattacheuse 4 81 549 7,1 4 973
121

Videuse I 7 109 1055 4,8 9 1396

Soigneur 2 96 368 3,4 5 600
211

Soigneuse 3 115 495 4,7 7 834

Soigneur 5 117 845 7,2 7 1310

311
Voyageur
chan?ernent 4 100 868 3,5 6 1130
parti es

312

Voyageur
polyvalent 10 114 1313 11,2 8 1968

313

Soigneuse 9 165 1044 7,3 10 1560
411

Soigneuse 109 900 10,0 1491
412



REPRISE POSTE COTATION CHARGE CHARGE DEPLACE- COTATION TOTAL
CHARGE = + Piuscu- + MENTS CHARGE CHARGE

. POSTURALE LAIRE (kms/jour) STATIQUE
‘DYNAMIQUE (kilocalories) (= charge (kiloc.j

posturale)

Soignituse 6 168 802 4,9 10 1205
421

Soigneur 5 149 854 4,3 9 1212
422

Soigneuse 8 145 1146 3,8 9 1474
511

Soigneuse 6 — 5 faible
521

_________I___

La charge dynamique est la somme d’un certain nombre
de mesures que nous avons prises à partir de l’observation des postes
de travail charge positionnelle (ou posturale), charge musculaire
et charge imputable aux déplacements de l’opérateur. Ce n’est donc pas
une mesure de temps mais une mesure d’effort physique qui se présente
sous différentes formes. Nous enregistrons de très grandes ~.ariatiors
entre entreprises et à l’intérieur de chacune d’entre elles. Les poste
de l’èntreprise 2 à l’exclusion d’un seul peuvent être considérés
comme peu chargés. Bien que du même ordre, les cotations dans l’entre

‘ise 1 ne semblent pas correspondre totalement à la réalité dans la mesure où on peut
présuner d’une sous-évaluation dDe au fait que l’enquête s’est réalisée
en période de vacances (faible activité). Cette très grande variation
(2 à .10) est cp.rtai nement à rel ier à la nature même des tâches obser—
yées au moment de l’enquête et qui ne sont pas les mêmes aux diffé
rents moments de la journée de travail. Ainsi certains postes aux
tâches multiples sont caractérisés par une dominante de rattaches,
d’autres par des opérations de nettoyage, de vidage ou de démontage
qui présentent des caractéristiques très différentes du point de vue

de la charge. Or nous savons que’dans la plupart des cas le même



opérateur (qu’il soit soigneur ou voyageur) accomplit toutes ces
tâches à la fois. Cependant, ceci est beaucoup moins vrai dans

l’entreprise 1 où la division du travail est plus forte ; c’est
à dire que dans ce cas les chiffres reflétent des situations qui sont
beaucoup plus généralisables. On pourrait d’ailleurs émettre l’hypo
thèse que plus il y a division du travail et répétitivité des taches,
plus on risque de rencontrer une certaine forme de spécialisation
des charges ; l’opérateur a toujours le mêmc type de charge, et l’écart
d’un poste à-l’aùtre peut être alors particulièrement eccusé, à
l’inverse de ce qui devrait normalement se produire dans le cas de
postes à fonctions multiples. Mais une telle hypothèse ne peut être
infirmée à l’échelle d’un échantillon aussi faible.

Au sein de la ciarge dynamique, l’élément le plus pesant
est certainement et dans tous les cas la charge musculaire. Il faut
noter en second l’importance des déplacements qui peuvent atteindre
plus de 10 kms par jour ; et enfin, pesant d’un poids moindre dans
notre mesure, la charge posturale que nous retrouverons dans l’étude
de la charge dite statiqué. Les gestes qui font qu’une charge dynarni
qu~st particulièrement élevée sont donc des efforts musculaires
charge, transport (1) et dépôt de bobines pleines, démontage de
fuseaux, transport de bacs à fuseaux, rattaches avec opérations
d’ébarbage, déplacement (dans certains cas) des rouleaux de trains
d’étirage, nettoyage au couteau d~s bas de fuseaux. Viennent ensuite
les déplacements dont nous pensons qu’ils sont à mettre en relation ave
le nombre de faces desservies. Cette relation est en grande partie
observée dans les entreprisos 2, 3 et 4, sachant cependant
qu’il peut y avoir de très grands écarts dûs au fait de la pratique
(désirée par l’entreprise) du travail par équipes de 2 ou plusieurs
soigneurs. Ce même rapport distanco/nornbre de faces desservies devient
différent dans l’entreprise 1 à cause de la spécialisation des

(1) il faut noter le danger fréquer’rrnent abordé que représente le
transport des chariots de bobines pleines, pouvant peser jusqu’à
100 Kgs. Pour éviter les risques d’accidents l’ordre est donné
de pousser ces chariots. Mais ne voyant pas devant lui, gêné par
la hauteur du véhicule, l’opérateur aura toujours tendance à le
tircr.

/.



tâches qui y régnait encore lors de notre enquête.

Autre facteur jouant aussi un rôle dans l’importance
des parcours : celui du temps de rattaches. C’est particulièrement
vrai pour les rattacheurs de l’entreprise 1. On peut en dire autant si
l’on compare entre eux les divers soigneurs de l’enteprise 4. Mais la
règle ne peut en aucune façon s’appliquer à ùne comparaison inter—
entreprises ainsi par exemple les soigneurs de l’entreprise 2 se ca

ractérisent à la fois par un faible temps de rattache et de faibles parcours
alors que les deux variables jouent en sens inverse dans les compa
raisons internes à une entreprise.

REPRI~ES POSTE’ f Distance Nombre de Temps de Nombre de Norme deT parcourue faces rattaches rattaches 1 entrepr s
(Knis/jour) desservies dans l’heure observées aux aux 1000

observée 1000 broches/ broches!
I heure heure

Rattacheur 8,2 15 20’ 30 25 à 50
Rattacheur 5,3 15 27’ 44 25 à 50
Rattacheur 7,1 15 23’ 34 25 à 50

2 Soigneur 3,4 1 10’
Soigneur 4,7 1 8’ ?

3 Soigneur 7,2 4 15’ 35 Jusqu’à 3
Soigneur

(voyageur) 11,2 10 5’. Jusqu’à 3

4 Soigneur 7,3 4,5 10’ 40 La semains

Soigneur 10,0 4 24’ 94
Soigneur 4,9 3 33’ 143 125, 220
Soigneur 4,3 2 39’ 349 450

5 Soigneur 3,8 6 35’ 137 80 pour 1
fil de n°
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Partant de la charge dynamique on peut donc
présumer qu’il existe un certain nombre d’éléments communs à
l’ensemble des entreprises (par exemple le poids partout prédominant
de la charge musculaireX mais d’autres variables semblent jouer
en sens •inverse et nous inciter à traiter chaque entreprise isolémer,t
comme ayant son équilibre propre, sans possibilité de faire des
comparaisons de l’une à l’autre. C’est par exemple le nombre de
faces desservies et la répartition, le mode de différenciation
plus ou moins prononcé des diverses tâches suivant les postes. C’est
dire l’influence de l’organisation du travail sur la charge dynamique
chacune des entreprises, en dépit d’un fond commun à l’ensemble de
la filature ayant son propre mode de division du travail et ce mode,
en perpétuelle recherche d’équilibre, étant avant tout influencé
par la nature même des produits travaillés et leur évolution, bien
plus que par la nature du parc machines ; ce dernier, à quelques
exceptions près (open-end del’entreprise 5, essais Repko dans l’entre—
‘prise 4, essais de démontage automatique dans l’entreprise 1), présente

les caractéristiques d’une très grande stabilité dans le temps et d’unc
faible diversité entre les entreprises. Il semble que les progrès
qui ont été marquants dans l’évolution technologique (tels par exenplc
l’introduction de l’”aspire—fil” et ses conséquences importantes
sur la réduction du nombre de casses) aient été le fait quasi simul—
tanéde la plupart des entreprises. Là où, par contre, celles-ci se
distingueraient, c’est dans la nature des matières traitées, leur
plus ou moins grande diversité, leur caractére de grande eu petite
série, fantaisie ou production courante, et aussi l’évolution de la
qualité des matières premières. L’entreprise 1 par exemple produit du
fil de laine pure (en baisse), du fil synthétique. On y note une cer
taine constance des grosses parties, niais dans la période récente,
une augmentation des petites. Enfin, plus récement encore, la baisse
de qualité de la matière première en fibre synthétique, phénomène
déjà noté, pourrait avoir comme effet l’augmentation du nombre des
casses et imposer une évolution dans l’organisation du travail (temps
de rattaches accru par rapport aux autres tâches). La forte division

‘I.



du travail oui caractérisait jusqu’alors cette entreprise correspon
dait à une très grande stabilité du produit. Cette stabilité étant
rompue, le travail en équipe pourrait alors ;ntervenir comme l’une
des manières de résoudre la difficulté de nouveaux aléas, d’introduire
plus de souplesse dans la production. Ce n’est pas un hasard si
l’entreprise 4 elle, s’est définie plus tôt vers cette
forme d’organisation du travail par groupe, ayant depuis très
longtemps orienté sa production vers une très grande diversité de
fils fantaisie (synthétique + 10 % de laine), destinés essentiellement
à l’ameublement. Le réglage des machines y prend donc une place
plus importante et la variabilité des produits traités par un même
opérateur y est plus grande. Devant faire face à beaucoup plus d’irnpré
vus on comprend donc que la direction cherche à les amortir uns une
forme de travail plus collective. Autre manière de résoudre ce mê
me problème, celle qui consiste à spécialiser certains métiers dans
une production très stable (les plus grandes parties, à caractéris
tique constante de casses...) et à affecter la production la plus
aléatoire à d’autres métiers (petites parties, produits très divers)
(1).

Mais la nature du produit traité ne peut expliquar
à elle seule la forme d’organisation du travail adoptéè. S’il
existe un çertain neaibre de déterminismes de la matière, on n’explique
cependant pas pourquoi, à conditions de production similaires, il y
a des différences importantes entre entreprises ; pourqjoi aussi,
et cela nous snnhle encore plus important, il existe une cc”taine
tradition régionale en matière de

division du travail, de pratiques salariales,... Ainsi certaines

filature de cQt6n . se distinguent par une par
cellisation plus-grande des tâches (existence d’équipes dé laveuses,
rattacheuses, fileuses) et, en conséquence des aires de desserte
plus larges par opérateur, à l’inverse de ce qui se passe
ailleurs . . où une même opératrice

fait à la fois le défilage,-le remplissage, les rattaches, le
déiuontage et le réamorçage (avec l’aide d’un groupe spécialisé),
ainsi que toutes les opérations de nettoyage. On ~eut donc dire que

(1) C’est le cas dans Z ‘entreprise S où le coton clPS/& longue fibre)
dc nuradros constants (40, 60 et 70) est toujours traité sur 7es mûmes mac~n~—

nes. C’est aussi Ze cas dc . l’entreprise 4 qui -traite ses
pcti~teu ~artieu mir NSC (faces ir.d6pendantcs, à plus faible ;~at~r
de 1,roches) et ses mo!jennes et grosses parties sur !Jicpano—Suz-:.~rz
(faces dépendantes à plus arand nombre de broches).
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si le produit constitue une variable importante de l’organisation
du travail, il n’en est ras moins vrai que chaque entreprise la
domine suivant des normes qui lui sont propres et qui pourraient
être toutes différentes. D’autres considérations que celles induites
par les caractéristiques du produit et de la machine peuvent
alors entrer en ligne de compte et cela varie d’une firme à une
autre ainsi par exemple dans le cas où un soigneur dessert deux
places de CAP, certaines entreprises auront le couci de rechercher
une organisation du travail en face à face, permettant à l’opérateur
une plus grande autonomie dans l’organisation de son travail, alors q~
le travail sur les 2 faces (opposées) d’une mène machine demanderait
un plus grand effort de déplacement (voir plus loin la charge mentale)
prenant ainsi en considération le rapport honi: e-machine. Il est
certain que des décisions de ce genre ont des répercussions impor
tantes sur l’abaissement de la charge.

De même que pour la charge dynamique on constate
une très grande disparité des CHARGES STATIQUES, cela tient d’une
part aux différences de plans de travail entre les différentes
interventions et d’autre part à l’organisation du travail qui dans

cas de grande parcellisation tend à spécialiser les gestes suivant
leur verticalité (videuses au plan élevé des bobines, rattacheuses
au plan médian et dérnonteuses au plan bas des fuseaux). A ce niveau
d’analyse la constitution de la machine cst donc le facteur déterini
nant.

Les tâches de vidage sont essentiellement déterrri—
nées par la hauteur des bobines au ratelier et le système de stockage
des bobines en attente. La pose des bobines au ratelier comporte un
geste des bras en extension au dessus des épaules, la partie —

basse de celles-ci se situant dans presque tous les cas à 1,70 mètre
de hauteur (1,80 m pourla rangée du fond). Concernartle stockage,
trois systèmes ont pu être observés

existence d’un magasin au dessus du ratelier.
Colui—ci n’existe dans notre échantillon que dans les ateliers 31 cL
42. Dans l’atelier 31 les bobines sont déposées sur deux
rangées horizontales à 1,95 m et 2,25mètres. L’opérateur y accède
à la main en posant le pied sur une barre située à 0,10 m de hauteur.

al.



Dans le cas de l’atelier 421es bobines sont déposée
sur trois rangées hori7ontales à 2,05 n, 2,20 ni et 2,40 mètres. Pour
atteindre les bobines les plus hautes l’opérateur doit se servir
d’un crochet ad hoc.

— placement des bobines en attente sur des crochets
fixés a(i ratelier.

RATELIER.

— stockage sur chariots. Les bobines sont gardées
en attente dans l’allée, entre les métiers. Pratiquée 1ans les atelie
li, 12, 45 et 51, cette méthode présente l~avan—

tage d’éviter une manipulation mais elle requiert un écartement
suffisant des métiers. La traction des chariots peut d’autre part
être entravée par l’existence de poteaux.

A un niveau médian, la charge physique dépend tout
d’abord de la constitution du train d’étirage. Dans certains cas
la levée des rouleaux est conditionnée par le soulèvement d’un
levier (Coniélor, Rieter ., Hispano-Suiza) nécessitant
parfois un effort important dû bras. Dans d’autres cas la, levée de
chacun des rouleaux se fait individuellement, le rouleau le plus
important (cylindre alimentaire) pesant 1,5 kg (Type NSC
La hauteur des trains d’étirage varie de 1,10 m (partie basse) à
1,50 m (cylindre alimentaire), impliquant toujours une posture
“bras en extension” au niveau des épaules. Dans le cas du coton, l~
position du train d’étirage est plus horizontale que pour la laine,
nécessitant une intervention plus en profondeur de l’opérateur.

Il s’agit là dune méthode plus accessible.

q’.
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Au même niveau médian, la part la plus importante
du travail est celle de la rattache, qu’il s’agisse de rattache de
mèche ou de rattache de fil. Les causes de casses sont extrêmement
variées . Les unes tiennent à des défauts dans les opérations
qui précèdent le passage en filature (mauvaise régularité de la
mèche) ; les autres peuvent tenir à un mauvais réglage de la machirô
(vitesse trop rapide pour une longueur de fibre donnée), ou à des
incidents de ca~actère mécanique (existence de griffes dans la queue c

cochon, formation de bourres au curseur, tension trop forte du fil
lorsqu’il s’enroule dans le haut du fuseau, ou tension trop faible
en bas de fuseau (1), échauffement de certains fils synthétiques
dûs au passage dans l’antiballon et le curseur), ou enfin à la
‘qualité de la matière première (baisse de qualité des matières
synthétiques, effet de certainds pigmentations sur le fil,...). De
la part de l’opérateur, le travail de rattache implique donc une gran
de diversité de plans d’intervention pouvant aller de l’introduction
du fil dans le curseur (partie la plus basse) au passage de la rêche
dans l’oeillet de guidage vers le cylindre alimentaire (partie la
plus haute).

ANTI BALLON
FUSEAU

BARRE A ANNEAUX FIXE

PORTE BROCHE MOBhI.E

queue de cochon

distance
van able

~di stance
constante

(1) voir dessin ci—dessus.



•Des d-;çférences très sensibles de charge statique
nous sont alors apparues qui concerne les opérations de rattaches

— les premières tiennent très certainement à
l’importance (1) et à la nature des casses.

Quelques exemples de RATTACH[S (sur une
heure de travail d’une opératrice)

Rattaches de fil simple Rattaches de èche Rattaches avec Tnps
DSTE DE simple ébarbage moyen tau—
DIGNEUSE Temps Temps moyen - Temps moyen tes rattâ~

Nombre moyen cl’ me Nombre d’une rat- Nombre d’une ra ~- c L-s
rattache tache tache

111 54 8” confondUes avec ra-- 2~ 37” 15,7”
taches de fil

311 15 19,3” 4 27,5” 11 48,8” 30,1’

411 34 14” 4 25” 15,2”

412 54 13” 10 18” 17 3’V’ 18”

421 43 12,9” 16 23,2” 31 32,3” 21,6”

422 104 10,6” 10 42,8” 37 21,3” 15,4”

511 144 12,1” 34 11,1” 11,9’

Le nombre de casses a déjà été analysé. Ce tableau
cherche à faire appara~?tre leur nature. Nombreux sont les postes où
apparait un important travail d’ébarbage, lequel consiste en un effort
souvent important et toujours préci s des deux mains ; l’une tenant
le couteau, l’autre dégageant les bourres. La moindre faute d’iriattentft
peut être sanctionnée par des accidents (envenimement des plaies). Enfi~

(J) cf. tableau page 38 -.1.



le temps de certaines rattaches est allongé par le fait que l’opératri
ce doit démonter le fuseau et dérouler une partie du fil. Les secondes
tiennent, ainsi que nous l’avons déjà dit, au degré d’apprentissage
de l’opératrice. Nous avons pu constater que lorsque celle—ci se
baisse, c’est parce qu’elle travaille visuellement. L’apprentissage
consiste à lui apprendre une démarche tactile, lui permettant une
plus grande vitesse.d’éxécution liée au non usage de la vue. Nous
insistons sur ce îait, qu’en l’état actuel des choses où, s’agissant
beaucoup plus de l’adaptation de l’homme à la machine que de la machirE
à l’homme l’apprentissage ne peut être que l’hypertrophie de certains
sens au détriment des autres (apprendre à travailler sans voir,
comprendre autrui par le geste des lèvres plus que par la parole

— Certaines différenccs sont relatives au fonctionne-
nient de la machine. Lorsqu’il s’agit de rattaches d’amorçage (machine
à l’arrêt), l’opératrice n’a pas à faire l’usdge du frein et aura par
conséquent tendance à se baisser, position moins pénible et déséquili—
brée que ccl le qui consi ste à faire la rattache, genou sur le frei n (1
Ceci est particulièrement net dans le cas de la soigneuse dv poste 51
pour qui 1/3 du temps de rattaches se passe en rattaches d’amorçage.

— Enfin il faut noter la très grande importance
de la position du frein à broches dans la charge posturale : dans la
plupart des métiers il s’agit du frein à genou fixe, à 0,50 mètre
du sol, impliquant déjà une certaine position de déséquilibre de la
soigneuse. Le problêie est beaucoup plus grave clans le cas du frein
à genou mobile (0,’10 à 0,60 ni) - métier Mater; son caractère
néfaste pour la posture est reconnu par la contre-ma5trise qui évite
de mettre des femmes enceintes à cc genre de poste. On peut penser
par ailleurs que la répétition des gestes pendant de nombreuses
années a une influence sur la colonne vertébrale. Cela nous a
été confirmé par de vieux ouvriers dont certains ont dû porter le
corset. Il est cepenciant difficile, en l’état actuel de nos informa
tions, de faire une évaluation sérieuse de la nuisance étant donné
l’existence d’un turn-over dans les entrepri ses. Bi en que ce turn
over soit généralement considéré comme faible par les directions des e~
treprises ( 18 Z par an environ dans les entrept’ises 1,3 et 4)

il n’en est pas moins vrai que celui-ci atteint des proportions

• -(1) cf. obcprvationt; p00c24 . .1.



beaucoup plus importantes dans certains cas (30 à 40 % par an dans l’en

treprise ~)et que par conséquent il est extrêmement difficile de suivre
la trace de certaines postures: Citons enfin l’existence de freins
à pédale sur lesquels nous n’avons pas enquêté.

Au niveau le plus bas, la charge statique dépend
enfin d’un certain nombre d’opérations comme celle de l’alimentation
en fuseaux et leur démontage. le nettoyage au couteau des bas de fuseau~
Toutes ces opérations présentent les mêmes caractéristiques posturales
d’une machine à l’autre, d’une entreprise à l’autre. Notons, cependant
l’existence de certains écarts particulière ient au niveau du démontage
difficulté de fixation des fuseaux ~ur certains métiers (R~eter) ou
mauvais glissage des bacs à fuseaux fixés sur le iétier (atelier 51).

Pour, compléter cette revue des charges posturales
nous avons essay&- de comparer dans une meme entrepri se et dans un

même atelier (atelier 41).deint métiers de fabrication différcnte
Kispano Suiza 1971 et Schlur.iberger 1962 (NSC).

1/ ?~rtig~ : Sur Hi spano les deux faces sont
solidaires. Pas sur NSC. Ainsi on a tendance à mettre les petites
parties ( > 1000 kgs) sur Schiumberger. Cette tendance est accentuée
par le fait que le réglage du train de laminage au changement de
partics est beaucoup moins long sur NSC, car il n’y a pas, comme sur
Hispano, à dévisser de pièces.

2/ Bobines i’lême probl ème pour les deux nié bi ers.

Le stockage se fait de la même façon, sur chariots. Le poids des

bobines dépend dans les deux cas du couponnage calculé, non plus comme
autrefois par l’ouvrière, niais par la maîtrise. Il ‘y a tena’anoe généraic
à l’augmentation de poids (de 1 à 2,6 kgs maximum). Ainsi on tend
à remplacer, pour la tâche de vidage, les femmes par des hommes. Cette
tendance va à l’encontre d’une recheréhe de l’entreprise vers le tra
vail en équipe de soigneurs’ polyvalents, et dans la mesure du possible
toujours liés aux mômes faces.

3/ Les rattaches sont différentes d’un métier
à l’autre. C’est essenti ellement une question de train de laminage.



Sur NSC, chaque élément est séparé. Au contraire sur 1-lispano tous
les éléments sont solidaires et tenus par ‘m bras que l’on abaisse
ou soulève. Du point de vue tecI~nique NSC est donc plus souple car
il permet de changer l’écartement des éléments. Du point de vue de
la charge nous avons vu que le réglage était moins long mais au cassa
ge de mèches le maniement est plus lourd car ~i faut alors soulever
ces éléments dont le plus lourd est le cylindre alimentaire. Notons ce
pendant que ce dernier est plus bas que sur Hispano, alors que le porte
broche y est plus haut. Si le poids sur FISC est plus élevé, la posture

y est moins chargée.

4/ NSC possède un frein à genou, Hispano un frein
â main. L’opératrice Hispano estime que son système est moins fatiguant
mais qu’il fait perdre plus de temps.

5/ A part celle du train de laminage, les opéra
tions de nettoyage sont les mêmes.

6/ Démontage même système d’attache dts fuseaux
et inêmes fuseaux. Avantage cependant pour Hispano dans le réglage
automatique du démontage (voir chai ge mentale) la machine s ‘arrête
automatique~ment selon le règlage de diamètre du fuseau prédéfini.
L’ouvrière ne doit intervenir que pour enlever les fuseaux pleins
(appelés ici “bobines pleines”) et remettre les fuseaux vides. Tandis
qu’au NSC elle doit faire cela au coup d’oeil. Elle doit alors baisser
le barre manuellement (par une manivelle), remonter les queues de
cochon, enlever les fuseaux pleins, remettre les vides, remettre enfin
la barre à niveau dans le bas (même opération dans les Z cas). S’il
y a dépassement (gros numéro de fil ou grande vitesse de la machine),
le danger est alors de provoquer les sorties de fils de l’cnsemble
des fuseaux et aiqsi une casse générale à la face. L’est un souci
constant pour la soigneuse NSC.

Le problème de la charge posturale peut enfin
être abordé sous un dernier angle celui des positions considérées par
les opératrices elles—mêmes, connue étant les plus pénibles. Nous avons
recueilli par ordre d’importance les réponses suivantes

— déséquilibre de la position de rattache (frein
genou)



— cadences de rattaches, quand elles sont très
élevées,

- coupage au couteau des fils en bas de fuseau,
qui implique une marche en position baissée,

cylindre alimentaire.
de bras.

— passage de mèche dans l’oeillet guide vers le
Position très répétitive d’adresse à bout

— mise bobines au crochet en haut de ratelier.

— déplacement des bacs à fuseaux (atelier 51)

— danger des chariots de bobines.

postures de désêq
début d’enquête,
physiquement ai
bobines.

Notons au passag
bre par rapport
apparaissaient

par exemple, le

CI La charq e mentale et les aspects psychosociolo_giques

portent sur un
ergonomes appel
deux approches

Les chiffres que nous présentons ici et qui
certain nombre d’aspects constitutifs de ce que les
lent CHARGE MENTALE peuvent être interprétés sel on

— soit qu’on les rapporte à ceux que l’on pourrait
avoir dans d’autres branches de production, relativi~ant alors le
travail en continu à filer par rapport à celui du tissage par exemple,
ou de la chaîne d’automobiles,...

- soit qu’on raisonne sur les écarts rencontrés
au sein des 16 postes observés dans le travail de filature et des 8
ateliers, essayant alors de comprendre, en quelque sorte par une
coupe transversale au niveau de chaque entreprise, les facteurs expi i—
catifs des différences rencontrées.

uili
nous
nsi

e l’importance, soulignée, dés
à des gestes qui pourtant, en
comme étant beaucoup plus chargés
transport et 12 stockage des

.1.
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Pour chacun des éléments de la charge mentale

et des aspects psychosocio1o~iques, nous essaierons de faire ce double
raisonnement.

con— Iden- Nor.Sre dePOSTES trainte Atten- Mi— mi- Pres- Coa-- Coopé- tific. Temps broches ~
de tion nutie tiative tige nica-t ration d~ de opérateur

. temps don pro— travail (équipe de
. duit jour)

gattachc-use ~ 7 6 8 10 3 7 8 8 7 510 (Corne
lor)

Rattacheusell2 7 6 8 10 3 7 8 8 7 510(0)
.Dein,nteuse113 7 4 6 10 3 2 8 8 7 510(0\

Rattacheuse 121 7 6 8 10 3 7 8 8 7 522 (Carni:

Videuse 122 7 5 6 10 3 2 8 8 7 522 (Carnt

oigneur 211 5 5 8 9 3 2 8 8 7 320

oigneus~. 212 5 5 8 9 3 2 8 8 7 160

~igneur. 311 5 6 8 8 3 2 8 8 7 480

Voyageur chan
4cnent parties 312 5 4 6 10 3 2 8 8 7 480

Voyageur poly
valent 313 5 7 8 8 3 2 8 8 7 480

Soigneuse 41115 6 8 8 3 2 8 8 7 614

Soicjneusè4l2 5 6 8 8 3 2 88 7. 614

So~qneuse 421 5 6 8 8 3 2 8 8 7 412

Soigneur 422 5 6 8 8 3 2 8 8 7 412

5’oigneur 511 8 6 8 8 3 2 8 8 6 441

Çøgneuse 521 6 6 8 7 3 2 8 8 6 200
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1/~ La contrainte de temps résulte
de la néccssi té pour le travailleur de suivre une cadence qui lui
est imposée par un certain nombre d’incitations ou de contraintes. Ces
contraintes, ici assez importantes, peuvent être de deux ordres
les unes qui tiennent au rythme de la machine, à ses aléas et aux
normes de production adoptées. On peut constater que si le parc
machinesdans la filature présente une très grande stabilité techno
logique, ces vingt dernières années ont été marquées par de très oros
investissements de recherche, lesquels ont apporté de grandes amélio-~
rations dans la performance du matériel conventionnel (vitesse
principalement). Il est notable, par contre, que très peu de ces
efforts ont porté sur lei-apport home-machine (1). •Les autres
qui tiennent aux dispositions réglementai res, particul ièreme1t oeil es
instituées pour le temps de repas et de repos. Les incitations
sont particulièrement celles du mode de rémunération.

Concernant les pauses, la règle générale est qu’il n’y en
a p~ s de prévue en dehors du casse croûte réglementaire (20 minutes)
et que ce dernier est pris, machine en marche. Cependant, dans
certaines entreprises, il existe, plus que dans d’autres, une tolé
rance à la pause, à condition que cela n’entraine pas d’arrètde la
production. Cela se traduit le plus souvent par l’existence de sièges
à proximité des métiers . Dans d’autres cas, au contraire, les sièges
sont absents et le repos implique que l’on se rende dans une salle
spécialisée.

Quant au mode de rémunération, il est toujours au rendement
sauf dans le cas de l’atelier open-end (salaire horaire) (2). En
règle générale il existe deux méthodes de calcul du salaire au
rendement (ou à la production contrôlée) soit par pesée du produit
fabri~ùé, ~soit~ par’mesure au compteui (“salaire à l~ mar~Je”) de cettà
production, certains indices étant alors utilisés pour pondérer
suivant les caractéristiques du produit, snn numéro, sa vitesse, sa
résistance. C’est cette deuxième méthode qui est la plus pratiquée

(1) Cf. Rapporta du BIPE (Bureau d’Informo Lion et de Prévision Eco;~npr~
que) “Les probl~mcs posés par le progrès technique dans let; cqui~
itients des industries textiles”, et annexes. Février 1967

(2) La machine ne courporte jaa dc compteur.

/.
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dans le continu à filer, servant à définir le salaire de base. Bien
que le principe du rendement soit la règle générale, ce salaire de
base peut faire l’objet de certaines variantes ; c’est par exemple
le cas de l’entreprise 4 qui a cherché à établir un salaire
au rendement collectif et à en amortir les écarts. Chaque mois, le
salaire est calculé sur la base de la production collective de 1 ‘ate
lier durant les 6 mois précédents une fourchette (à trois rangs) de
salaires est alors présentée au choix des ouvriers, répondant à des
niveaux de performance différents (1). Au salaire de base, lié au
rendement, s’ajoutent, dans la plupart des entreprises des primes
qui peuvent être collectives ou individuelles, avec dans certains cas

(entreprise 5)des systèmes de pénalités (pertes de primes) pour contré
1er l’absentéisme

(2,J S’il veut passer à la fourchette supérieure, l’opérateur devra, a~
cours du mois précédent, fournir une prestation supérieure à ce113
de la fouruhette dans laquelle il se trouve et faire preuve de sa
capacité performante.



2/ La minutie C’est un élé!nent commun à l’ensemble des
opérateurs de CAP pour qui le niveau de perception des détails doit
être très poussé pour certaines opérations, qui peuvent représenter
jusqu’aux 2/3 du témps d’intervention. Pour le soigneur il s’agira
surtout des opératioits de repérage des casses et de rattache.
Mais d’autres opérations nécessitent aussi une grande minutie, par
exemple nettoyer derrière le banc à broche sans casser les fils, pa~se~
une mèche dans un oeillet... D’autre part ~i est bien rare que, en
dehors de quelques cas de très grande division du travail les opéra
teurs non soigneurs ne participent à des opérations de rattache
lorsqu’une face est en changement de partie, il est traditionnel
que pour la rattache d’amorçage le contremaflre fasse appel à
1 ‘ensemble du personnel disponible dans l’atelier. Les cotations
que nous avons adoptées sont de 8 et de 6 suivant que le niv2aL’ de
pe’rception des détails est plus prolongé pour les soigneurs et
rattacheurs que pour les autres opérateurs. D’autre
part .1’ effort de ~;iinutie porte sur des matériaux de dimension frès
réduite de l’ordre de )/1O° de millimètre, qui situe la profession
dans un ordre de contrai nte élevé par rapport à beaucoup d’autres.

3/ Lmg!?tigg Un certain nombre de critères que nous
avons retenus pour évaluer 1 attention requi se à un poste de travail
trait au caractère répétitif de ce travai I : niveau et continuit&



de l’attention, possibilité de quitter des yeux son travail, de
parler pendant le travail, risques d’accidents corporels, risques
de détérioration du produit et du matériel. D’autres sont spécifi
ques à des fonctions de surveillance : nombre de machines à survei1l~r
et de signaux par machine, nombre d’interventions de type diftéi’ent
et leur continuité.

Au niveau de la répétitivité des taches il nous a semblé
que l’ensemble des postes présentent des caractères communs.
L’attention est moyenne niais soutenue la plupart du temps (50 à
60’ par heur~). Les risques d’accidents sont assez sérieux pour tous
les opérateurs qui ont à se servir du couteau à ébarbage, mais rare.
Les risques de détériorations d’un matériel robuste sont rares. Les
risques concernant le produit sont plus sérieux car les erreu:~s
portent sur de grandes quantités et tout dépend des systèmes de stoc
kage et de contrôle des fils institués par l’entreprise et qui
provoquent plus ou moins d’insécurité chez les ~‘pérateurs responsa
bles (fuseaux et bobines de couleurs différentes, prélèverient de
contrûle) mais ces risques sont tEres. La possibilité de quitter
des yeux son travail est assez faible, surtout chez les soigneurs
à forte charge de travail. Nous avon~ considéré que cette possibilité
était de plus de 15’ lorsque la soigneuse travaille au toucher et
de moins de 5’ lorsqu’elle travaille au vu.

Là encore, cette question de la répétitivité des tàche~
e~t à relier aux formes d’organisation du travail adoptées par l’entre
prise d’une part fondée sur la ROUTINE apprise à l’aPprentissaoe,
à l’autre extrème recherche d’organisativité plus grande des
opérateurs.

Nous avons considéré que les critères de surveillance étaient
plus discriminants. Les postes de soigneur comportant une assez grand~~
polyvalence des tâches étant à l’évidence ceux où l’attention est
plus forte.

4/~ L’initiative est liée à plusieurs critères.

— la possibilité de choisir sa méthode ou d’organiser
son travail. Bien que le soigneur ne puisse régler la vistesse de
sa machinc, sa tâche consiste à orqaniser son travail de nniùrc



à diminuer ses contraintes et le temps d’arrêt des broches. Son
travail comporte donc, dans un cadre prédéterminé, l’établissement
d’une stratégie dans l’approvisionneïnent en bobines et en fuse3ux,
le couponnage, le nettoyage. Cette marge d’autonomie est cependant
limitée par un certain nombre d’opérations aléatoires qu’il ne
contrôle pas (c-asses) ainsi que par d’autres impératifs tels que le
démontage de fuseaux, le changement des bobines,... Cependant des
différences importantes peuvent être constatée d’une entreprise
à l’autre dans la capacité d’auto—organisation des soigneurs.
Dans le cas d’une forte division du travail il est certain que la
rattacheuse a très peu d’initiative et qu’elle a pour fonction de
suivre dans un ordre donné l’ensemble de ses faces, réparant les casses
sans possibilité de retour en arrière. Dans ce cas nous
avons pu constater qu’elle org ni se son tour (14 ou 15 faces) sur
un’e durée de 20 minutes cherchant, dans, la mesure du possible à
gagner quelques moments de repos avant de recommencer le tour sui

vant. Son initiative est donc extrêmement réduite. Lorsqu’elle repère u”
pièce défectueuse elle doit d’autre part se rendre auprès du contre
maître pour ‘. ‘en informer; Dans le cas au contraire où le soigneur
a la responsabilité de toutes les opérations, son initiative est
plus grande. Dans le meilleur des cas (exemple du poste

422 en “f’ce à face”) le soigneur peut organiser ses parcours
et ses interventions grâce à sa ‘Faculté d’avoir l’ensemble de son
aire de desserte dans son champ visuel.

— le régl&ge de la machine est effectué par le monteur et
le contremaître. Il est quasirn°nt nul pdur tous les opérateurs qui
n’ interviennent que dans certaines opérations mineures remplacement
d’un curseur ou éventuellenent d’une courroie de laminage. Nous
avons observé par exemple une soigneuse (poste 521) démonter au
tourne-vis la ti~te de ‘1 ‘open—end mais cette ‘opération doit ‘non~&len;en’E
être effectuée par le mécanicien, chef de l’atelier, La règle
générale est qu’il faut prévenir le contremaître en cas de défectuo
sité,de la machine. Certaines opérations qui autrefois étaient lais
sées à l’initiative du soigneur sont maintenant définies et réglées
par la riaitrise (couponnage).

- Le contrôle des pièces, opération très importante étant
donnée la gravi té des erreurs et 1 ‘écliel le de l~ur répercussion,



s’impose d’autant plus que certains fils de qualité différente ne
peuvent être distingués par la seule couleur. Les entreprises usent
donc de différentes méthodes pour éviter ces erreurs en employant
des fuseaux et des bobines de couleurs et dessins différents, en
exerçant un “visitage” partiel ou total des fuseaux produits.
L’entreprise 4 évalue par exemple l’erreur
moyenne â celle d’un léger mélange par mois. •Les 3/4 des erreurs
sont ainsi détectées au visitage. Les automatismes sont tels que le
soigneur a seulement à contrôler la nature des bobines qu’il prend
au stock. Nous avons pu constater un seul contrôle de qualité du pro
duit, au niveau de la soigneuse open end

L’ensemble de ces différents facteurs concourt ~ ce que
les cotations soient élevées.

5/ _prgs~jq~. La méthode que nousavons adoptée s’attache
à mesurer le prestige de l’ouvrier en fonction de son savoir-faire, de
sa compétence. Et de ce point de vue il est certain que l’exercice
actuel de la profession de soigneur de continu à filer, continue â
requéri r un assez grand savoir fai re (complexi té des tâches, habil eté
manuelle, attention et minutie) que nous enrcgistrons dans des cotatior
faibles., donc assez favorables.

liais le prestige ne peut être mesuré seul par la compétence
ouvrière il est aussi lié à un STATUT SOCIAL. En ce sens un ouvrier
textile peut très bien avoir un hait degré de compétence et un faible
statut social. C’est par exemple le cas des femmes, particulièrement
nombreuses dans cette branche productive.

• Notons de ce point de vue un certain nombre d’observations
qui vont au delà des chiffres que nous avons donnés

— du point de vue du statut social , on peut se poser la
question des causes historiques qui ont présidé à la dévalorisation
d’une profession : son caractère mono-industriel, sa forte proportion
de frontaliers pauvres, puis de famines et de travailleurs immigrés.
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— du point de vue plus particulier de l’échelle de prestiqe
à l’intérieur de la branche

• le prestige plus grand des soigneurs au sein de la
filature,

• le prestige plus grand de la filature par rapport
aux gills et à la teinturerie. Mais cette situation traditionnelle
des échelles de prestige serait, semble-t-il, en voie de se modifier
peut-être nous est-il possible d’avancer certaines hypothèses sur
les causes de ce changement

— l’introduction, d’ailleurs relativement récente (vers les
années 60 dans l’entreprise 1)du Taylorisme dans certaines entreprises
(le “soigneur” se transforme e~ “rattacheur”)

— nième s’il n’y a pas eu de forte parcellisation de taches,
le soigneur a perdu un certain nombre de ses fonctions les plus
délicâtes (le couponnage par exemple).

- il faudrait aussi rechercher du côté du turn-over, Certains
taches considérées c~mrnc plus nobles autrefois sont maintenant
remplies Çar des voyageurs. La hiérarchie, au niveau des opérateurs,
tend à s’estomper, particulièrement avec le travail de groupe.

6/ _çg~ç~g~. Nous avons entendu par communication
les échanges qui ne sont pas nécessités par le travail (ceux-ci
faisant l’objet du paragraphe suivant). Ils dépendent à la fois
de la proximité d’autres travailleurs, de l’absence d’obstacles à
la conversation tels que le bruit, le rythme de travail. voire même
parfois certaines formes compulsives d’organisation du travail qui
tendent à éviter les affinités entre.opératrices (considérées comme
pertes de temps). La règle générale est que la totalité des opératrices
ont la possibilité de se déplacer, ne serait-ce qu’un bref instant
au cours de leur travail. Nous avons vu que les rattacheuses

organisent leur travail. de telle sorte qu’à chaque fin de
parcours, ~ condition d’accélérer leur cadence en période de fortes
casses, elles ont la possibilité de prendre des contacts en salle
de repos; alors qu’ailleurs (et surtout dans les entrepri ses 2 et 3)
les contacts sont dê caractère plus i nforiuel , donc plus li bres, dans
l’atelier. Toutes les opératrices, quelle que soit l’entreprise,

peuvent “parler



quelques mots”. Par contre le nombre de personnes dans un rayrni
de 6 mètres semble un critère plus discriminant : dans la majorité
des cas (soigneuses en équipe ou acconpagnées de voyageurs, démon
teuses et videuses de l’entreprise 1),,ies opératrices connaissent la
proximité d’une ou plusieurs personnes. Les 3 rattacheuses sont
par contre, très isolées.

7/. Çggp~r~tig~~ Dans le concept de coopération nous ne

sommes pas limités à mesurer l’entente, l’entraide dans le travail.
Il s’agit plutôt ici de capacité de concertation, d’autodécision
d’où le chiffre élevé de nos cotations, la situation étant celle
d’un monde très hiérarchisé où les initiatives que peut prendre un
opérateur ne présentent qu’ un caractère résiduel

8. Jdentificatiogau_p~gç~u~~. Ent2ndant
lité qu’a le travailleur de se situer dans l’ensemble
de fabrication et de voir ce qu’il fait, nous pensons
identification est faible dans le cas de l’opérateur
à filer, quel qu’il soit. Il n’est qu’un maillon dans
ne voit pas le produit fini.

par là la possih
du processus
que cette
de continu
la chaine et
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CONTRAINTE DE TEMPS

. Possibilité Cota- Mode de ré- 1 Pdssibilité Cota-!
STE - Pauses de s’absenter tion munération arrêt tion iota

. J machine

pas de pause ‘ En se fai- 8 Salaire i-en- non 6 7
sant rem- denient avec
placer prime cou.

u ‘ 8 6 7

8 “ 6 7

121 “ 8 0 6 7
122
211 >1 par 1/2

jour 11 4 “ “ 6 5

- I’ 4 6 5

311 “ “ 4 “ 6 s ~
312 “ “ 4 6 5
313 0 0 4 II II 6 5

411 4 I 6 5
412 - 0 II 4 “ • u 6 5
421 “ 4 0 0 6 5
422 0 4 I “ 0 6 5

pas de pause 8 salaire ren- 8 8
dement avec
prime mdiv.

0 8 àl’heure 0 3 6

Minutie

8 quand — niveau de perception des détails assez poussée

— taille des objets < 1 cm

6,quand — niveau de perception des détails assez poussée
-— taille des objets 2 à 5 cm
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INITIATIVE

. Possibilité
Poste de modifier ordre Contrôle et Réglage nachine Cotation
travail des opérations retouches résumée

et prendre avance

111 - 10 10 10 10
112 10 10 10 10
113 10 10 10 10
121 10 10 10 10
122 10 10 10 10.
211 6 10 10 9
212 6 10 10 9
311 8 5 10 8
312 10 10 10 10
313 8 5 10 8
411 8 5 10 8
412 8 5 10 8
421 8 5 10 8
422 8 5 10 8
511 8 5 10 8
521 8 5 8 7
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SCHEMA D’UN METIER A TISSER

J ensouple grosse bobine contenant la nappe de fils
de chaîne qui se déroule au fur et à
mesure du tissage

2 porte fils

3 baguettes d’envergure divisant la chaîne en fils pairs et
impairs

4 lisse fil d’acier comportant en son milieu un oeillet ou
maillon à travers lequel le fil de chaîne est enfïlé
le mouvement dc levée et de baisse des lisses permet
de séparer les fils en deux nappes : dans cette
ouverture, appelée foule, passe le fil de trame

5 battant bâti équipé d’une semelle et d’un peigne et
animé d’un mouvement d’avant en arrière

6 semelle

7 peigne

8 navette ou dispositif passe—trame passant devant le peigne
qui assure à la fois la répartition régulière des fils et le
tassement de la duite

9 poitrinière barre trausvcrsale sur laquelle glisse le tissu

10 régulateur : dispositif qui assure l’enroulement du tissu
au fur et ~ mesure du sa fabri cation

4

10

(tiré de l’Encyclopaedia Universalis)



LE TISSAGE

INTRODUCTION

Le choix des entreprises où devait porter nos observations a été

établi au cours d’une réunion qui rassemblait les repri~sentants des
organisations patronales, les représentants des différentes organisatirns
syndicales CGT, CFDT, CFTC, COT-FO, CCC et les directions d’un certain
nombre d’entreprises. Nous avions alors établi une liste d’entreprises
répondant aux exigences suivantes

— Taille (le l’entreprise — Grande j Peti te

- Locaux — anciens I nouveaux

— Matière travaillée — laine - coton - mélange synthétique

— Produit — habillement femme et homme
ameublement — blanc éponge

— Type de fabrication - petite / grande serie

Notre projet a pu être réalisé et nous avons pu enquêter
dans toutes les entreprises que nous avions prévues, sauf pour une
qui était en période de réduction d’effectif et qui n’a pas accepté
notre intervention. Deux autres entreprises où nous avions prévu rotre
enquête ont été abandonnées l’une ne relevant pas du syndicat patronal

et l’autre ne représentant pas de caractéristiques particulières.



Les employeurs qui nous ont ouvert leur porte l’oitfait

sans aucune réserve nous permettant d’effectuer nos obse~vations dans

la plus grande liberté et dans les meilleures conditions.

A l’intérieur des entreprises le cho3x des postes et des

opérateurs s’est fait de notre propre chef soit après concertation

avec la maitrise soit directemant sur la suggestion de l’employeur.

Le poste le plus chargé ayant été choisi par la direction de l’entre

prise (poste 8) montrc bien l’état d’esprit impartial qui a dominé

la sélection.

METHODE D’ANALYSE

Nous avions préparé notre guide d’observation pendant

trois mois en nous servant de trois types d’information

u Les informations que nous avions recueillies auprès

des chefs d’entreprises, de leurs techniciens et de leur inaitrise

lors de nos visites préalables dans certaines usines.

2/ Des informations d’ordre théorique que nous avions

collectées dans des manuels dc tissage et surtout sur les documents

du syndicat patronal en particulier en ce qui concerne l’analyse

des différents postes.

3/ Des informations recueillies au cours de discussions

avec les membres des d{fférentes organisations syndi cales ouvrières

représentées dans le tissage sur la région.

N’ayant eu la possibilité de commencer notre enqu~te qu’à

la fin du mois de juin et compte tenu de la proximité des congés,

il ne nous a pas été possible de procéder à une pré—enquate nous per

mettant une mise au point de notre guide l’observation. Cette lacune

de notre programme s’est très vite répercutée. par des difficultés

d’ observation. En effet la préparation détaillée du guide d ‘observation

sur la charge statique et dynimique (lue nous avions réalisée à l’aide

des documents patronaux n’a pas pu atre utilisée comme prévue ~i

cause de la rapidité avec laque].) e. s’ effectuent las différentes

opérations. Le réperloirt détaillé de chacune de ces opérations



que nous avions préparé n’a pu être utilisé et nous avons été contraints
de préparer un autre guide dans lequel l’observateur devait décrire
successivement tous les gestes de l’opérateur au fur et à mesure
qu’ils se déroulaient. Il suffisait alors de mesurer le temps de
dérouler ent de chacun des mouvements ou effort répartis dans des situa
tions types correspondant à notre grille d’analyse.

L’observation d’une heure que nous avons effectuée sur chacun
des postes comporte donc exclusivement une mesure des gestes et efforts
sur le plan ergonomique de ce que l’opérateur effectue réellement.

Cette procédure implique un certain nombre de remarques

1°! Il nous est impossible de ju~er, car cela n’est pas notre
rôle, de la validité de l’opération et de répondre à toute
question qui chercherait à savoir si l’opérateur effectue son interven
tion de la manière la plus éçonomique, la plus tationnelle du point de
vue des norries établies ou la plus adéquate du point de vue ergonorni q~:e.
Cette question qui privilégie l’aspect formel du travail plutôt que
l’aspect réel et vécu ne relève pas de notre compétence et de
notre discipline. Nous observons en supposant que l’opérateur est
pleinement responsable de sa tâche et que les gestes qu’il effectue
correspondent à son expérience, son tempérament et sa formation.

2°) Les estimations de charge que nous avons effectuées relèvent
de l’approximation et n’ont pas été eFfectuées avec les appareils de
laboratoire d ‘ ergonomi e (él ectro cardiagronune, électro encéphalogrammes,
etc. . .). De même on peut penser que nos L~esures auraient été plus fines
si nous avions pu utiliser une caméra (lui nous aurait restitué avec
plus de lenteur et de détail l’ensemble des gestes. Toutefois il
faut rappeler que notre méthode avait surtout pour mission d’effectuer
un premier diagnostic d’ensemble.

3°) Nos observations se sont effectuées sur des opérateurs
dont l’anthropométrie peut influer sur la charge qui de ce fait pourra
être différente sur un autre opérateur dont les caractéristiques physio~
logiques ne seraient pas les mêmes. Conscients de cela, nous restons
fidèles aux principes ergonomiques ‘qui réfutent toute concepti on de
“1 ‘opérateur iioyen”.



I. — DESCRIPTION DE LA TACHE DU TISSERAND.

Le tisserand a un certain nombre de rnétierR à tisser sous

sa responsabilité son rGle est de veiller au fonctionnement de ces

métiers, à leur approvisionnement en fil s’il n’a pas d’aidc( barril—

leurs ou baclcursjet à l’évacuation des pièces de tissus lorsque cel

leS—ci sont terminées. Son travail consiste donc à accomplir un cer

tain nombre de tâches afin que les fils qui sont dispos6s sur le mi-

tier se transforment en tissu.

Cette opération de transformation comporte un certain nom

bre d’interventions différentes que l’opérateur effectue dans le temps.

Certaines sont réalisées sous la contrainte d’un inciJent — le métier
~ parce qu’un fil a cassé — le tis sorand soit réparer le plus

rapidement possible pour que la production soit peu perturbée. ~‘‘.ut-res

inter’. entions ,effectuécs entre les moments de centraintes,sont négociées par l’opéra

teur qui les répartit au mieux dans son temps de prorluction. Celui—ci

organise ces intei’ventions de manière à effectuer Jes levées de pièces

pendant les périodes les moins chargées d’incidents, surveille, nettoie,

alimente les cantres ou les ~av.ettes, effectue les travaux de contr8le,

de marquage etc...

Le travail de tisserand n’est donc pas un travail d’ouvrier

spécialisé, il n’est ni un travail répétitif ni un travail de simple

surveillance, c’est un travail complexe, comprenant une certaine diver-

sité de tâches obligeant à l’initiative et à l’auto—organisation et fai

sant intervenir non seulement les musclos moteurs mais aussi les struc

tures plus élaborées de l’inteJ.ligence adulte.

Les principales interventions du tisserand se décomposent en

tâches régulières et ajéatoires que l’on peut diviser en six parties I

alimentation en fil do trame, intervention pour réparer les casses1 opC

rations de levées d.e pièces, survei llance do la marche de 1’ onremble du

chantier, contrôle de qualité et organisation de l’ensemble du chantier.



—5—

i°) Mimentation_en fil de trame. Cette opération n’est

pas toujours effectuée par le tisserand. Dans certains cas c’est un

opérateur ~barrilleur ou bacleur)qui a pour fonction d’approvisionner

le métier,

Le type d’alimentation dépend du métier. Pour les métiers

traditionnels, “il s’agiX~u~ soit de remplacer um~ canette vide par

une canette pleine à l’i.ntérieur 4e la navette soit dans des méti.~rs

plus mc~ernos de remplir un magasin ou barrillet de canettes pleines

qui se logent automatiquement dans les navettes et remplacent les ca

nettes vides.

Dans les métiers mocinrnew l’approvisionnement de fil de tra

me s’effectue par le remplacement des bebines “ides par des bobines

pleines que 1 ton dispose sur des cantres sorte de magasins où sont

rangées plusieurs bobines en attente d’être utilisées par le métier.

La prise des fils do trame par le métier s’effectuant automatiquement,

le tisserand ou le bacleur veille à remplir les râteliers, et dans le

cas où les couleurs de trame diffèront veille à ordonner les couleurs

conformément au programme:dO tissace

2°) Les interventions_pour rÉparer les e- sros. Deux types de

casses peuvent se pxoduire les casses du fil de trame ou duito et les

casses du fil de chaîne.

A; Les casses 4e fil (le trame.

a) io26ra~e_dj~ fil cassé, Le métier s’arrête automatiquement en

principe lorsque le fil casse mais il peut aussi ne s’arrêter que lors

qu’il a effectué plusieurs autres duites. Dans ce cas l’opérateur devra

rappeler les duites c’est—à--dire actionner le métier en arrière de ma

nière à retrouver la 4uite cassée. Pour cela il enclenchera le métier

en marche arrière et mettra en route ; ou bien dans d’autres métiers il

sera obligé de revenir k la main en tournant une manivelle.

b) offectuer 1rIp~r~t!on proprement dite qui consiste à Gter

la duite cassée de la foule puis à enclencher un fil relié à une bobine

ou N en à préparer une navet le pour la continuation des op(n’ations.
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o) ~e~s!ier_éventuollement aux ca ses e 1’insi.~ent. Ceci peut

cntrafner diverses opérations telles que nettoyage de certaines par

ties du métier, mise en état de mécanismes défectueux, entretien etc..

Ces opérations s’effectuont debout, droit si l’opérateur est petit

ou de taille moyenne et légèrement courbé s’il est grand. Il s’agira

d’un travail léger des deux bras.

Parfoiè certains incidents obligent l’opérateur à se pen

cher davantage sur le côté du métier pour déceJ.er les causes exactes

de l’incident ou pour mieux observer la mise en place de, mécanismes.

Il va de soi que non seulement le problème de la taille de l’opérateur

mais aussi, l’éclairement jouera un rôle important dans la posture

dø l’opérateur qui~ situé dans un atelier trop peu éclairé) devra rappro

cher ses yeux de l’objet observé et donc maintenir une posture co~”béo,

sans parler de l’attention supplémentaire que peut exiger ce manque de

luminosité pour observer les éléments de la tâche (mécanisme du métier

et fil).

~) Romise on route. Enfin la réparation effectuée l’opérateur

~&feobuo-n la mise en route tout en surveillant pendant un instant plus

ou moins court, selon la nature de la réparation. Encore dans ce cas

la posture de l’opérateur dépendra des deux facteurs cités antérieure

ment la taille de l’opérateur et la luminosité.

Remarauc Notre questionnaire était parti d’une hypothèse différente

qui consistait à imputer la posture à la dimension du métier, or nous

avons été forcé de constater que la hauteur de la poitrinière des mé—

tiers était relativement constante, autour de un mètre, et correspon

dait à l’anthropométrie d’un français moyen. Reste à savoir si l’élé

vation de la taille des français ne finira pas par poser le problème

de modification et d’élévation de cette hauteur. -

B. Les casses ‘e fil de chafne. Lorsque le fil de chaîne casse 11e mé

tier s’arrêtoautomatiquement riar l’intcrmédiaiz~e d’un -casse—chaîne

électrique ou mécanique.

a) Repéra~e du fil cassé. Pour cela l’opérateur se place souvent

à l’arrière du métier pour observer les lamelles (le casse fil. Il peut

caresser les lamelles dc sa main et repérer au clignotement de la lampo,

colle qui est on contact, s’il s’a4t de casse chafne électrique. S’il

s’agi t (le casse chaîne inécaniquc le tisserand peut utiliser un tateur

qui s’actionne par un levier et qui transmet (le-s vibrations à la lamel

le (lu fil case-6.



Cette opération de recherche ne s’effectue pas toujours

à l’arrière du métier et peut se faire de l’avant si le tisserand
est suffisamment grand ou bien par un opérateur de taille moyenne,
à condition que celui—ci prenne une posture en élongation hissé
sur 1 a pointe des pieds, le haut du corps couché sur le métier,
les bras horizontaux dans le prolongement du buste.

Cette opération constitue une véritable négociation
dans la mesure où l’opérateur effectue un pari basé sur son
expérience et qui consiste à prévoir l’endroit de casse afin
de s’y rendre directement. En effet si le fil casse à l’arrière
du métier il faudra que l’opérateur, à moins d’avoir une
taille très au—dessus de la normale, fasse le tour du métier.
S’il cherche au niveau de la poitrinière il devra faire le
trajet pour réparer à l’arrière puis un autre trajet pour revenir
à l’avant puisque les commandes de itise en route sont situées
de ce côté. Il îera donc un trajet supplémentaire. Cette négociation
prend toute son irnportar,ce quant à la charge mentale et â l’inter
vention des structures intellectuelles. Un opérateur, qui agirait
sans rbfléchir à ce qu’il effectue, serait contraitn d’augmenter
sa charge dynamique par un trajet supplémentaire. Mais celui qui,
chaque fois, avant d’intervenir, pronostique la zone de casse
diminue (à condition que ses pronostics s’avèrent judicieux) sa
charge dynamique niais s’imposera une attention permanente et
aussi une mémorisation intensive. Il faudra par exemple que
l’opérateur ~e souvienne de chaque métier et de ses anomalies
caractéristiques. Cette tâche sera rendue difficile par le travail
en équipe où le rapport étroit entre la machine et l’opérateur est
faussé par l’intervention des deux autres opérateurs qui l’ont
précédé.

•1.



On peut supposer que cette connaissance de la machine qui

con~me on peut le constater facilite le travail et diminue la charge

n’arrive à s’effectuer qu’après un certain temps de travail et qu’el

le at’ginente avec l’avancement do la journée. àu moment où cette connais

sance atteint son point culminant l’opérateur abandonne son poste et re

met à son coéquipier un. ensemble do machine,~ ayant des caractéristiques

spécifiques que ce dernier devra ihsensiblement détecter et ainsi do

suite.

la transmission ora).e des consignes ne peut couvrir intégralement toutes

les ïnfonnations que l’opérateur a recutç{illies au cours de la journée de tra

vail • De plus certaines informations rient intériorisées oubliées ou difficiles

à exprimer oralement

Ii vatsans dire qu’une telle difficulté de reprise de contact

avec l’outil de travail doit déterminer ce sentiment de rupture de la

relation homme/machine que certains employeurs nous signalent en izous

disant qu’autrefois les ouvriers étaient beaucoup plus attachés à leur

machine. Le fait est que la machine dans le système de travail en 3 z 8
échappe en ptrtie à la maîtrise do l’opérateur. Cette distance avec l’ou-~

tU. n’est pas provoquée par une évolution culturello ou rie mentali~ mais

bien plus par une organisation qui provoque une :upture cntre l’homme ot

son outil.

b) L’opt’ration ~,e_r1paration ‘hill ‘i.e chaîne consiste à prendre

une rallonge et à effectuer un noeud puis à prendre le bout de la ral

longe et à retrouver l’autre partie du bout cassé. La complexité de l’opé

ration dépendant de Ja zone où s’est effectuée la casse. En effet si cet-•

te zone se trouve vers le milieu du métier, l’opérateur devra prendre sa

passette et enfiler la rallonge dans les la~es et dans la broche du poi

gne.. Cette opération ne nécessitant qu’un cffcrt léger des bras est ce

pendant rendue plus difficile par la situation de la zone où elle doit

s’effectuer et qui impose à l’opérateur d’avoir les mains à une distance

éloignée de son corps. Cet inconvéniont peut être compensé parfois par

une possibilité de reposer ses htas nur les fils de chaîne ou sur les lares
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sa1o» la position de l’opérateur ; mais toute la tâche do réparation

ne peut pas être effectuée ainsi.

les dïfficult?s posturales sont plus accentuées que pour la réparation

de f’ il dc trame . En effet , pour le fil de chaine , la distance de l~ t4ehe inpose

souvent à l’orénteùr ~rwie posture courbée , alloncde sur le métier ou encore

trés penchée pour les personnes de taille élevée

La luminosité joue naturellement un r6le important pour la pos

ture, s’agissant de repérage de petits fils dans un champ éloigné de

l’opérateur.

Certaines casses nécessitent une recherche d’z fil de chaîne

au niveau de l’ensouple en obligea~.t l’opérateur à s’accroupir derrière

le métier et à s’emparer du fil, les bras en élévation.

Toute perspective r~e no’~ification des dimensions du métier

ne paraissent pas faciles à retenir ‘ ; les zones d’opflration

étant trop dispersées, toute amélioration de mesures pour travailler

dans l’une d’elles nuirait forc~ment aux autres.

o) la rcnise en route.’ Comme pour le casse trame l’opérateur
surveille penAant un instant la bonne marche du fonctionnument. -

30) Opération de levée, Ell~ comprend plusieurs opérations

différentes.

a) !a_02n!e2tion du chef consistant à tisser quelques duites avec

un fil de couleur différente. Il s’agit donc d’arrêter le métier et d’en—

gager une navette ou une bobine du cant.re dans le système de prise de duite.

b) la coupe. do !a_plèae qui se produit en position très penchée, la

colonne vertébrale vrillée puisque l’effort a lieu sur le côté de l’opé

rateur.

o) 1a_d~.s2eat2 ~ela pièce soit à l’aide d’une manivelle soit sim

plement en déclenchant les cliquets qui retiennent le rouet et en le fai

sant reposcr à terre ou directement sur un chariot.
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d) Transport tic la 2ièce soit sur un chariot porte pièce ou à r1~—

faut sur l’épaule.

L’utilisation d’un engin élévateur approprié pourra éviter

une dépenso énergétique appréciable. Le système des chariots râtelie4s

sur lesquels peuvent se placer les pièces ainsi que les rouets vides

semblent ôtre les engins les plus favorables car ils ont l’avantage do

rapprocher non seulement l’endroit où l’on dispose la pièce mais aussi

celui où l’on prend le rouet. ‘-‘n systt~me ~ie convoyeur circulant en contiiiu sur un

chaîne’ constitue un moyen appréciable I~ais de tels engins nécessi

tent des allées suffisamment larges pour que leur circulation
puisse se faire sans entraver le reste des taches.

Oti peut donc déjà considérer que les dimensions de l’atelier,

le ~omhre des machines et leur disposition joue un rôle sur la charge

physique dc l’op5ratour.

40) 12’ouération de surveillance consiste à détecter le mé

tier qui ne fonctionne pas cette opération est facilitée par l’ad jonc

tion do signaux lumineux au sommet du métier. kais certains métiers n’en

étant pas pourvus le tisserand doit examiner avec attention les indices

permettant rie déceler un arrôt, attention d’autant plus intense s’il est
éloigné du métier . Le nonbre rie machines à surveiller conditionnera cet

éloignement et augmentera du môme coup le nombre de points d’apparition

possible de signaux. L’opérateur a la possibilité éventuellement de b~l~—

~r de son regard l’ensemble des métiers à survei1ler si ceux—ci sont re

lativement bas mais les métiers à armures et surtout les métiers jacq’~arv

pourront gêner cette vision ainsi que la disposition de pilliers de sou—

tène~nont, La plupart du temps l’opérateur sera donc obligé de se dépla

cer s’il veut qu’aucun métier n’échappe à sa surveillance.

5°~2E~~rati on de contrôle, consi ste à surveiller
la partie du gétier sur lequel le tissu est apparu et qui est si

tuée horizontalement inulér3iatement devant la poitrinière et vorticalem ent

entre la poitrinière et le rouet. Dans ce dernier cas l’opérateur devra

se àourher souvent dans une position vrillée de manière à disposer sa tôte

perpendiculairement à la surface rie tissu.
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Cette opération nécessitera le déplacement de l’opérateur

qui naturellement profite de ses voyw~es pour réparer les cas

ses, pour contr8ler sur son pacsage la qua)ité du tissu.Mais un trop

grand nombre de casse l’obligerait à la longue à négliger cette opé

ration. C’ezt certainement la raison pour laquelle les tisserands qui

ont ries tissus de laine dont le prix est élevé ont moins de métiers

cous leur respon~abilité.Il3 peuvent ainsi investir Javanta~e de temps pour

effectuer un controle plus minutieux

6°) Organisation rie l’ensemble du chantier. Il ne s’agit pac

d’une upération proprement dite mais de la manière dont le tisserand

engage certaines décisions qui auront une répercussion sur ~

et le déroulemont dcs opérations.
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TABLEAU DES CPERATIOI{S

OPt~’RATIONS CARACTs~flI STIQUES VALU ÂNTE

1. Alimentation Tâche régulière et fréquente Cette opération peut
fils dc trame qui a’effectue en fonction être effectuée

• hi métier mais qui exige par un barrilleur
l’élaboration d’une stratégie ou bacleur.
par l’opéra beur afin quo cesbesoins ne se réalisent pas

simultanément.
Opération rép3titive.

2. Les casses Tâches aléatoires Àont l’avène—
ment ne dépend pas dc l’opéra—

Casse trame tour et ne peut pas être prévu
casse chaîne par lui. Opération qui varie

selon la caract’iristique de
l’incident et qui peut compren—
cire plusieurs ~izaines de types
C interventiona”jfférentes
selon l~en,2reit et la raison
de la casse

3. La levée ache régul ère mais rare Pour certains méEier~
qui s’effectue en fonction qui ne possèdent pas

. confection Âu chef des exigences du métier d’arrêt auto;~atique.

. son évacuation niais qui impose l’élabora-- L’opérateur surveille

. mise en place d’un tien d’une stratégie par les compteurs ou les
nouveau rouet - l’opérateur afin que la marques afin de no

. enroulement de la terminaison “es pièces dépasser la lonaucur
pièce. n’advienne pas simultanément, prévue.

4. Surveillance Tâche constante consistant Le métier possède
à s’ informer de 1 ‘arrêt un voyant lurtine-ux
d’un w-4tier. eu n’en possède pas

. ‘Jans ce cas la cic~tcc--.
tien de l’arrêt dc J.
machine ne présente

. plus do difficulté.

5. Contrêle “e qualité Tâche_constante consistant - ba fréquence ‘te cette
. - à s’informer ries défaùts opération riépenrt du

éventuels c’u tissu, nombre de métiers, do
la qualité du tis~a e
rie la nature ~e la ;r
duction standard ou
petite série.

6. Collection —ie l’ensemble Tache mentale constante consis—
des inforrntionu concer— tant à minoriser les différentes
nant chaque r,,étier caractéristiques ‘-1es interven—

tiens sur chacun r~es métiers afir
r’e réaliser un diagnostic et une
stratét.~ic opératoire. ex. Le. ti s
ceranri apres plu ~;i o un; cac se s ar s
J. a nê ùe z on e d ‘~ u j t une anornaJ. i e
‘4itB~ J a ni S11OCJ t) Ofl’~C’’ fils ‘JecJ,:i, nt- cl, r~-.h(’ .. u’l ;t p:tr une
iii LerVE,~,tlm~ U t ~ I ~) OrifiC] 10.
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SOLLICITATION C){PWE PHYSIQUE SOLLICITATION CHARGE MENTALE 5OLLICITATION TtTE n’i1’

Palettisation —

transport de poids légers avec
effort léger ‘4es deux bras.

Casse trame. Positi’on légèrement
courbée.
0asse chaîne exigeant une charge
posturale ‘le type courbé1 très
courbé.

Charge dynamique consistant
à un effort léger 4es doux bras

?~émori nation à long terme
attention en éveil constant
afin que les mfliers ne man
quent pas 8e fil et de ma—
fière à répartir convenablement
qualité et coulcurJ~ç~fk~Iumiere
exigeant une concentratioa r~c
J.’ acuité vi suelle pour ~. saler
Le bOUL ‘1u ~if “e ja oojxno

—ou tic la navette——

Mémorisation consécutive à
1 ‘approx’tissago, attention
exigée à cause de la
minutie de Aétection 8es
fils.

Opération stratégiciuc
Sollicitation de la rens~e
formelle(x) . L’ opârate’1r
organise 1 ‘approvisionne~r
de son C&ntre en prvoy~;nt
par l’imecination la suite
des évènements possibles

processus opératoir: est
inscrit dans la m~r,~oire de
l’opérateur cependant ii
doit répondre à tous l~s
prévus en faisant apoola’.z:
structures de Js p3nséE’
îoxmeilo(*)

L4arche à pied
posture courbée

tas caractéristiques de
o~za1ité du tissu sont ~ns—
crites dans la u,é~.OirV de
itepérateur . Il doit ccrf:
ter son swo~r avec la réa:.
té

éant Attention — liémorisation
à lon,~ terme.

°p5ration stratési’iUO
Soliici t~tion de la p~ns6~
forineliO (~‘)

)~ L35 opérations went2los porton t sur des concepts abstraits et sur
das op1r~tionn ctdcucti vos • H s ‘otit du stt~do le plus élevé du fonctionnement des
stnictui-cn~ de l’in L ~1 ..i ~ nce
~ r:rïnz,i.s con H t onn1o font ztp~el à des ;iuto~atismes sol li citr~nt les structures

— •i I I I ) -I I’, ‘—4 ,~I) — ‘-I 1,—.

Charge posturale élev~e avec Mémorisation à long terme
des positions trùs courbées, et attention. Bpération strat~ciaue
‘les positions accroupies. Sollicitation de b
Charge physique ~levée avec fonnella (*) •L’onérritcuz’
effort lourd Aes bras, pallet.- prévoit ses levées d~::~::.e
tisation. et transport de charge . temps de im~nière à eLr.~r l~
lont 1 ‘importance est fonction moins po:~t~ole 1es &ut~~s
do la présence 0’engin de leva— .d~hnarch~s
go et de transport.

Marche à pied Attention Opération faisant ~pp~
réflexes conditionnés (~:-*)
D~3 qu’il aperçoit le ~~Ei/

. d’arrtt l’opLrate’~r se~ dirite vers le cétior

Attention — J4inutie



En principe il ne peut pas exister de période de temps

mort proprement dit puisque l’aléatoire d’une casse pouvant surgir

à tout instant oblige en principe le tisserand à ne pas relScher

sa sui~veillance. Cependant, on peut considérer qu’il existe ou

peut exister des moments privilégiés où il n’a à assurer qu’un

travail de surveillance et de contr6le. Cette période devra alors

se caractériser par un ensemble de situations simultanées où

jo/ Tous les métiers seront suffisamment approvisionnés

~n fil de trame,

20/ Aucun métier ne se trouvera dans une période de

finition de la pièce.

3°f Tous les métiers fonctionneront (il n’y a aucunc

casse).

La fréquence d’apparition de ces périodes privilégi?~es

seront fonct5on du nombre de casses par métier et du nombre de

métiers à surveiller.



II. — Dl~SCRIPTION PU !ŒrPIER DE BAflRILLEUR OU BACLEUR,

NOUbUh ET RENTRisUR OU LÂkI~R,

Le_harrilleuroubacleur. Il s’agit d’un travail qui s’ins

crit dans la typologie du travail d’ouvrier spécialisé.

L’opérateur ci pour mission d’alimenter les métiers en fil

de trame de manière qu’ils n’en soient jamais démunis et s’arr6tent

de fonctionner. Dans cette mesure il s’agit à la fois d’une tâche ré—

pétitive et d’une tâche de surveillance. Répétitive car l’opérateur

consacre tout son temps soit à mettre des canettes dans un barrillet,

soit à enfiler les canettes dans des navettes s’il s’agit de métiers

traditionnels, soit à remplir les râteliers des cantres de bobines

pleines s’il s’agit dc métiers modernes. Enlever les canettes ou bo

bines vides ct les remplacer par des pleines consti tue donc 1’ ensem

ble du travail avec toutes les tâches annexes telles que chariotage,

remplissage de boîtes, allées et venues tians les aires de stockage etc.

1~ais c& travail ne peut s’effectuer d’une manière mécaniquo

comme un travail répétitif courant puisqu’il oblige l’opérateur à four

nir on fonction de l’exigence des métiers qui n’est pas identique. Les

métiers, en utilisaht un fil plus ou moins gros ne consomment pas les
~uo,,L’tc~q

mômes lai~u~-’.tx,, 8e fil de trame. Certains doivent ôtre beaucoup plus

alimentés qu2 a’autres. Les métiers ne tissent pas toujours le m6me pro

duit, il peut y avoir des différences entre la qualité rie fil selon les

métiers, Certains métiers utilisent des fils de trame de couleur diffé

rente. Le barrilleur devra donc veiller à bien ordonner la disposition

des canettes tians les endroits appropriés ou la pose des bobinés sur les

râteliers prévus à cet effet. Une erreur du barrilleur pouvant entraîner

6es anomalies dans le tissage bien que le tisserand doi;’e en principe

superviser la tâc»e du barrilleur,

Noue nous trouvons donc en prése~~ce d’une tache répétitive

facile à analyser puisque contrairement à celle du tisserand elle est

toujours la mQuie et concerne un éventai 1 d’opérations spécifiques très rédul t.
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Le problème de l’environnement sera le même que celui du

tisserand puisque les postes étudiés se trouvent dans les mêmes ate

liers. Les exigences de l’éclairage seraient moins sensibles dans la

mesure où le barrilleur n’a pas à effectuer les mêmes travaux dc mi

nutie quo le tisserand. Il ne rattache pas de fils entre eux mais tou

tefois il doit retrouver l’extremité du fil à chaque canette ou bobine.

Cette opération qui se fait essentiellement par des procédfls tactiles

exige cependant un contr6le visuel qui sera rendu d’autant plus diffi

cile que la luminosité ‘sera faible.

Le noucur. Son travail consiste à rattacher les fils de chaî-’

ne de l’ancienne ensouple aux fils de la nouvelle. Cette opération n’a

lieu que pour les grandes séries où la production exige l’utilisation

de grandes longneurs de fils de chaîne et plusieurs ensouples.

Le noucur devra pr5senter les fils d~ l’ancienne ensouple

devant les fils correspondants de la nouvelle préalablement montée

sur le métier. Puis~à l’aide d’une machine portativc.,opérer le nouage

proprement dit. Bien que mécanisée l’opération nécessite un contrêle

visuel constant afin que les fils passent bien dans l’ordre dans la

machine. La vitesse ‘ie la machine impose une attention très Poussée

pendant la période de rattache proprement~ r~ite qui dure aux environs

de quinze à vingt nin~t~t.~ et est inférieure au temps de préparation

et de mise en place du matériel nécessaire à l’opération. Le travail de

nouage ne peut être accompli que par une personne ayant une formation

à peu près équivalente à celle du tisserand bien que sur ce plan les

avis diffèrent. Il ne s’agit donc pas dc travail d’ouvrier spécialisé

classique mais de tâche d’ouvrier qualifié.

Les problèmes de l’environnement sont les mêmes que ceux des

autres opérateurs puisque les noueurs vivent dans les mêmes ateliers.

Il est,à noter cependant, que la faiblesse d~ la luminosité d’~~~•atelier

aura beaucoup moins d’influence sur la t2ohe du noueur dont la machine

est équipée d~une lampe autonome éclairant l’opération de nouage propre

ment dite.



Le travail de nouage proprement dit que nous avons analysé

ne constitue qu’une par-bic du travail du noueur qui ne peut opérer

qu’à la demande. Or il est évident que le nombre do machines ne per

met pas d’avoir un travail de nouage continu. Entre les périodes de

• nouage l’opérateur effectuera d’autres travaux très divers qui éohap-

pont à une observation d’une heure. Four cette raison, nous abandon

nons toute tenta-ive d’analyse qui n’aurait pour base que l’opération

de nouage proprement dite.

- LnrentreuroulaTnior, Cette opération qui consiste à pas

ser tous les fils de l’ensouple à travers les différents éléments du

métier tel que les lamelles de contact de casse chaîne1 les lisses «es

lames et les broches du peigne. Le rentreur que nous avons observé

n’opère pas clans l’atelier de préparation à l’aide d’une machine et

sur les é)éments séparés du métier Gomine le font la pl’zpart des ren

treurs. L’opérateur effectue. sa tâche sur le métier dans l’atelier rn6—

me de tissage et il travaille àla main sans l’aide de machine.

Cette situation très particulière impose certaines contrain—

tes qui sont causées par le fait que l’opérateur doit travailler sur

le métier tel qu’il est.Le rentrage le plus courant s’effectue sur les

éléments du métier qui sont présentés à un op~rateur le plus~so~~vc~t

assis à un poste de travail fixe. Dans cc cas c’est le chantier qui est

mis à la dirposition du rentreur tandis que dans le cas que nous avons

observé il s’agit du contraire c’est le rentreur qui cloit se mettre

à la disposition du chantier et se mouler à ses exigences. Une telle si

tuation provoque corime nous le verrons une situation posturale très peu

banale que l’on no rencontre dans aucune étude ou classification ergono—

micjue et qu’il nous est de ce fait impossible à évaluer avec notre sys-

tèrne de cotation tellement la posture s’élcigne dc la normale.

- - -- Eb effet la tache du lamior-que nous avons observé consiste

à se coucher horizontalement sur le métier, les cuisses portant sur une

ensouple et le haut du bassin sur l’autre. Il doit ainsi, les bras en

extension aans le prolongement du corps effectuer toutes les opérations

de passage du fil dans les alvéoles adéquates. Il travaille à l’aide ‘l’u

ne passotte qu’il enfile dans les trous et à laquelle il accroche chaque

bout de fil. -
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Cette position devient inconfortable et douloureuse à partir

d’un certain temps puisque les points d’appui qui supportent l’opéra

teur, cuisse et bassin, se trouvent très rapidement comprimés, frei

nent l’irrigation des vaisseaux sanguins et provoquent des crampes

et des douJ.eurs. L’opérateur préfère alors modifier momentanément sa

posture en alternant les points d’appui et en posant ses genoux sur

l’une des ensouples ce qui élève la partie postérieure de son corps

et place sa toto plus bas que l’ensemble du tronc. Une telle position

devenant très vite intolérable l’opérateur revient à la position ini

tiale et ainsi de suite tout au long de la jburnée.L’opération de rentrage

sur un métier peut durer 5 à G heures.°’

Dans de telles conditions qui s’éloignent autant de la norma

le toute analyse nous paraft superflue, les conditions de travail do

cet op6rateur étant dominées par use posture que toute ergo

nome’ réprouvera. Nous constatons dans ce cas que la posture anormale
correspen’l à une situation de travail tout aussi anormale et (lue la 60—

lution consister’it à faire travailler le rentreur clans les mômes condi

tions que ceux qui travaillent dans les autres entreprises c’est—à—aire

en démontant les laines du métier et ~n lui aménageant un poste de travail.

Dans 1 ‘iirar1édiat il est certaincment possible tout au moins do

remédier à cotte posture en démontant les cnsouples de manière à ce que

l’opérateur puisse se rapprocher des lames du métier et travailler de

bout. Il est sans doute concevable de prévoir un éloignement de l’ensou-.

ple en adaptant un plancher amovible sous lequel passeraient les fil&

de eha~ne de telle façon que le rentreur ne piétine pas ces fils.

On peut encore imaginer un rentrage sur une courte longueur de fil de

chafne qui ne serait pas reliée à l’ensouple et qui pourrait donc s’ef—

feotuer debout sur le métier dépourvu d’ensouple. Il suffirait ensuite

de monter le~ ensouples et de procéder à une opération classique de

nouage. De telles :propositions sont trés •th~’oriques et fornulées par des ohsox’~

vateurs qui n’ent pu débattre du problème avec les intéressés , Toutefois on peut

aussi admettre que le ree~rd neuf de ceux qui n’ont aucune compétence t~chnique

peut donner lieu à des débats et orienter les discussions sur des terrains ett;~~

des pc~rsonnes compétentes n’osent pas s’avanturer



III — L’EXPLOITATION DES OBSERVATIONS

Après avoir éliminé le poste de noueur et le poste de
rentreur, il nous reste onze postes à analyser neuf postes de

tisserands (T) et deux postes de bacleurs (B) observés dans cinq

entreprises différentes.

Nous avons restitué nos observations dans le cadre de

notre méthode générale d’analyse des conditions de travail en ayant

pour objectif de situer les postes observés dans le. cadrc général

des conditions de travail. Ceci nuus permettant de situer les ch.~rges

de l’industrie textile.

Nous avons établi ensuite Jes différences de charge entre

les différents postes là où ces différences se manifestaient.

Nous avons enfin tenté de proposer des analyses spécifiques

aux ateliers de tissage afin de pouvoir mieu~: affiner notre recherche

et préparer pius efficacement les discussions ultérieures avec. les

partenaires sociaux.

.1°! L’environnement

A. Ambiance thermique

—j ~. --L.—

Entrcp. I Post. Métier Températures Shed. Appareil de régu
lation thermique

A I Sulzer 24° variable - non améliorair
Croinpt:on

.1

8 2
5 Crompton . . —

6 Diedrich 24 variable oui aineliorair
10 Ruti

________.i
C 3 Sulzer

t I & régulé

n_j 7 jD j1 __

E 8 Mat 240 constante oui arnél iorair



Nous savons que le travail de tissage nécessita une tempé
rature minimale dc 22°, De ce fait, et compte tenu que la dépense

énergétique pour un tisserand se situe entre 800 et 1350 kc, nous

obtiendrons une cotation minimale de I pour tous les tisserands.

Deux entreprises ont pu nous garantir que la température

ne dépassait jamais 24°, tandis que les autres ont reconnu que l’été on

avait pu constater des pointes de chaleur qui s’élevait au délà des

25°. Nous obtiendrons donc des cotations maximales pour la période la

plus chaude qui seraient de l’ordre dc 4 et dans certains cas les plus

extr8mes jusqu’à 9 pour l’équipe d’après midi pendant l’été où la

température dépasserait 30°. L’équipe cia nuit par contre étant la plus

f~vorisée par la: constance dc la température.

Le pourcentage d’hygrométrie ne posa pas de problème particu

lier puisque le matériau exige une humidité de l’air qui se trouve ~trc

en conformité avec les exi~ences physiologiques de l’homme. Ce

degré hygrométrique pourrait tout au plus dépasser les 65 L Ce que

nous n’avons jamais eu l’occasion de constater. Nous nous trouverons

donc en situation normale pendant la plus grande partie de l’année et

en situation de nuisance faible ou moyenne pendant une partie de l’été.

Le problème de la chaleur semble retenir le plus l’attention

des directeurs d’entreprise et du personnel ~ue nous avons interrogés.

Les raisons en sont les suivantes

a) la température minimale pour le travail du matériau nt~ peut

pas en principe descendre au dessous de 22° sans causer de~risques à la

fabrication du tissu. Il ne fait donc jamais froid dans les ateliers.

b) l’échauffement provoqué par les moteurs des métiers tend

à s’accroître depuis quelques années par l’augmentation de leur vitesse,.

e) les méthodes de chauffage sont Plus simples ~ utili ser

et moins onéreuses que les méthodes de refroidissement.

— ainsi nous avons pu constater que certaines entreprises, biu

que situées dans une région froide et exposées aux intempéries, ne chauf

faient leurs ateliers de tissage seul ement que quelques semaines en hivcr

Pour les dirceti ong et les salariés, c’est cette nuisance qui

leur semble la plus préoccupante. Certaines entreprises suppriment leurs

sheds en conctruisant de faux plafonds afin d’éviter la chaleur par

rayonn’ment les mois d ‘ éL~i. Cette nt&~lioration de la temperattire s’aceo...—

pagne doue de I ~i nupuression de toute luini~re naturel Iô.
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Sur six entreprises visitéep, deux avaient supprimé le shod.,

- la troisième n’en avait :alnais eu, les trois autres entreprises avLient

des shedo mais l’une d’elles doit les suppri:~er très prochainement.

Or la constatation que nous pouvons faire dans les ateliers que nous

avons observés est que les irrégularités de température ne sont pas en

relation avec l’existence de shed.

Trois entrepri~ion ont des températures variables c’est—à—dire

dépassant 24° pendant une partie do l’été, Parmi elles deux entreprises

avec sheds et l’une les ayant supprimés.

Deux entreprises ont des températures constantes ne dépassant

pas 24°, l’une ayant supprimé le shed, l’autre Fayant conservé- Il faut

ajouter que cette dernière est en plus la seule qui possède des fenêtres

latérales.

Quatre de ces entreprises utilispnt ‘3es systèmes de pulsion

d’air provenant du m6ine constructeur (i~eu) et la cinquième qui fait iar~2~

du croupe des ateliers à ter’pérature constante est éouip~e d’an syst~rne plus perfec—

tionx~é provemuit du m@me constructeur ():~j) et installé en 1967.

La suppression des sheds et fenatres ne nous semble donc pas

la manière la plus efficace pour résoudre le problème des hautes tc;npé—

ratures d’autant plus que cette supnressien entraîne comme nous l’étudie

rons plus loin une baisse de luminosité et surtout contraint les ouvrier..,

à ne pas voir la lumière du jour pendant toute la période où ils trL vail

lent, sentiment qui est souvent exprimé par les ouvriers par l’impres-

sion d’être enfermés, de ne pas voir l’extérieur, etc...

- flous no connaissons encore auc, rie étude sur les effets psycho

logiques de la privation de la lumière naturelle sur les hommes mais

comme on connaît par contre les études sur les bienfaits de cette litîniè-

n on peut supposer que les plaintes des opérateurs ont des causes psy—

• oho—physiologiques pleinement justifiées. -

— On peut oonolure que l’existence d’un appareillage efficace

existo et quo là où il est utilisé il donne entière satisfaction. Toute

fois il est permis de penser que la construction récente de 1 ‘entrepr~ ce
‘I- ni,—

oh il est installé facilite l’efficacité. Mais rien su niveau de l’enqutte , ~ious

prouve qu’un tel système inst’CIlé dons de vieux bntiL~onts - ~- donnerait des ré~ultat~;

trés différents
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Sur ce plan la conclusion que nous dégageons concerne cx—

clusiveinent l’installation de l’appareillage de régulation thermique.

Il semble bien en effet que le p.obl~me dc la chaleur excessive des

jours d’été petit atre résolu techniquement par l’installation de matériel

approprié.

B. Ambiance sonore.

Le métier de tissarand sur métier à navette fait partie des

trois cas de maladie professionnelle duc au bruit et reconnue par la

sécurité sociale. Il n’est donc pas suiprenant que ce soit sur ce point

que nous rencontrons une cotation trés élavée qui dépasse nos normes

puisque nous nous trouuons au maximum.

Nous considérons le travail de tisserand comme exigeant un

niveau d’attention important et cela pour les rai sons que nous justifions

dans l’analyse rie l’attention.

HF~ 1ERS t/min
susp.

Haut.
plafond

larg
llée

Nornh r
cot. -

mut.
ds

a t e li

1
9,8 Non 3,70 l0~ 136

9,8 Non 5/7 sl’ec 0,6010~ 183

;::E:r ~
1,5030 116

8,3 Faut. 3,7 O,70 ÷

7,4 Oui 5/7 sbed 0,70; 1+

1,60,10 183

7,6 Non Y’ shedl ~ 18Y

15 Non 5/7 shed! 2~00’io
1,50

~;:r ;r~i;,;~ç~
1,00 10 172
0,70: 1

.74

7,1, Oui 5/7 slied I 0,7C IO1Ï I h3
I ,6O~

~ .‘f.~.

type bruit niZ
1(nhre dc DB par

à 2000 hz

I Cromplon T 120 Navette 100

~

3 Sulzer IX 240 Project. 91

GNedrich U? .

7 Fatcx 150 Lance 88

30 Ruti 160 Navette 104,5

II 1)iedricli 135 N;ive tAc I
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Nous cnns-tatons donc une cotation très élevée pour 1 ‘ensem

ble des postes avec un affaiblissement pour les métiers à lance F’abex

et I4AT, 85 décibels ~ 2,000 Hz et une pointe pour deux métiers à navet—

tes. Cr~rnpton Ø et Ru~i©~.

a) Une première remarque est que l’intensité sonore n’est pas fonc

tion de la vitesse doc ,~étiers. Ceux qui tournent le plus vite (Sulser)

ne sont pas les plus bruyants.

b) Les jn(tiers à lance sont les moins bruyants.

e) Les métiers à navette sont les plus bruyants.

Si nous comparons les mêmes métiers situés dans des entrepri-~

ses et ateliers différents nous constatons une similitude d’intensité

sonore.

les Croinpton 1 et 2 ne ‘liftèrent que d’un décibel

les Sulser 3 et 4 ne aiffèrent que de doux décibelw.

Ces écarts peuvent provenir des mesures elles—mêmes qu’il faurlrait véri

fier pour savoir si on a respecté rigoureusement les mêmes données dans

lise deux cas (irêrie r3i~tance par rapport à. la source). 1~ais on exp]ique

difficilement l’écart ‘l’intensité entre les deux Ruti lO~, 5 dB pour le

5 et 90 dB pour le 9.
Une différence de 14,5 dB ne peut plus s’expliquer par des différences

provoquées par ‘les mesures distantes des sources d’autant plus quo l’en

semble des relevés concordent pour prouver qu’un atelier est nettement

plus bruyant que l’autre.

De plus on s’aperçoit que ce sont les métiers qui sont les plus

suspendus, c’est--à—dire deux qui sont équi~pés de dispositifs leur poriiet-

tant d’atténucr la transmission clos vibrations au sol qui sont les plus

bruyant s. .

~a tableau p. 22nouS indique quo les nétiers 5 , 1 , 2 , 6 se

situent entre la courbe IT3 et IV pr$scntent des dangers de sur~ité en cas

d’exposition t-oa:pora~re ; or l’exposition des opérateurs es~~peXmaflOflte

LØS iflétiO3’C 3,1,, 9,7,8 sesittLflt entrt la courbe II et TT.I présentent

des d.ncers de sui~it6 en cai; d’exposition prolongt’~e
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Comme pous le signalions plus haut nous n’avons pas retrtarqu3

que les responsables aient pris des mesures en vue d’atténuer le bruit.

Il semblerait au contraire qua ces derniers s’en remettent to::aleinent

aux initiatives des constructeurs. Quant aux opérateurs ils semblent

beaucoup plus affectés et sensibilisés par les cadences que par

le bruit. La question est donc de savoir si les constructeurs sont

sensibilisés aux questions du bruit, savoir s’ils sont soumis ~ des

pressions suffisantes et quelles sont les personnes, corps ou institu

tions concernés - qui exercent ou p1ut~t n’ exercent pas ces pression~.

Quoiqu’il en soit les constructeurs ne sont responsables que

de ce qui concerne la source de la nuisance. Comme nous l’avons

constaté ~ propos des Ruti la lutte contre le bruit peut être menée

aussi dans le local où sont insLallées ces machines.

C. La luminosité

L’exigence lumineuse n’est pas la m~me pour les taches des

tisserands et celles des barrilleurs. La précision demandée aux harril—

leurs est relativement faible ; la recherche du fil sur les canettes

s’effectue beaucoup plus par des procédés tactiles que par des i,rocéci~s

visuels. Les éclairements mini de 800 lux pour le poste 10 et de 500

lux pour le poste II sont au dessus tics normes du tableau C que nou

utilisons (voir page 26) et nous donne une cotation de zéro pour

les 2 postes (voir page 27)

— les points du poste où l’observation du tisserand doit ~tro

précise soift nombreux.

a) les po5nts concernant la casse de trame.

surface située immédiatement après le passage de la

dernière duite

surface située au dessus du rouet

surface concernant la casse d’un fil de chaîne, c’estil—

dire la lignée des lamelles

b) Le poinL (le C3SSO de chaîne. Le fil spécifique. que le

tissârand doit rattacher et éventuellement le harrii]ct de la lirse, la

dent du peigne.

Si nous i deittif ions ces points ou surfaces nous pouvons I

ci ass r par ord n’ d’exigence dc préci sion.
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Pour avoir une idée plus nette sur l’intensit.é lumineuse

correspondant à la nature de la tache nous nous inspirerons du tabi aau

qui a servi à l’établissement de nos cotations et qui est celle propos&

par WESTON en 1949 et r2prise par GRANDJEÀN. Voir tableau p. 26.

Pour effectuer les cotations nous utiliserons le tableau C page

27.
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Niveau de pr6c~sionlExemples de travaux Niveau n’ éclairement
requis pour la de ce type requis~en Ltx)Ee)on que
tâche à effectue r le contraste er.t~c objet

et le fond est
Elcvé Moyen~ Faible

Pr6cjsjon extr3me- Jjorlcrnerie -

ment poussée Fabrication ti~ petits 700 2000 7000
in strun’cnts

Précision très Montage et vérifica- I
poussée Lion de pièces de pré

cis ion
Desr~in 1
Tissage 350 900 3000
Raccommodage
Lecture d’instrurnctn ts
dc mesure très n~≤.aL~

Préc sien assez Montage et vérifica- I
poussi~c tien dc peti~e~ pièces

Peinture et vernissa- 50 400 1500
ge s extra —J.U) s
)3rode,’ic, Couture à In
main

• Précision moyentc’ Monlage et vérification 1
de pièces moyennes
Trvv~ux courants 8e 70 200 60C
bu r e au
Couture à la machin e

• Précision faible Travail grossier ~ur

fia chine O” ~tab1i I

Montage de grciss’ts 30 80 300
mach:nes
Ins1~d’etiOn de pièces
en stuck

• P’:écision très Chauff,r~es
faible Stockage dernaté- 15 40 I 150

r1flux gross]~2rs cri
vrac
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La tSch~Ju tisserand comporte des opéra~ions que l’on peut diviser

en deux typea selon leur exigence d’éclairement.

jo/ Exi~ce réduite comyrenant:

a) !~2sE~!~ L’opérateur situL

à un point fi~ce ou se déplaçant balaie de son champ visuel la totalité

de son chantier pour détecter les indices d’arrZ~t de machine.

Nous trouvons deux situations possibles

— Il existe un voyant lumineux et le repérage est facile et

ne nécessite pas ‘in grand éclairement. Nous nous trouvons dans

une situation de précision faible et dun niveau de contraste

fort.

— Le voyant lumineux n’existe pas at l’opérateur est obligé

de détecter l’arr~t machine par certains ind5ces qu’il doit

repérer. La difficulté de perception sera fonction de l’éloigne

ment de la machine. - Nous nous trouvons dans une situation 4
précision moyenne et de constraste faible.

b) !~9n~2_~J2x~_ qui ont une exigence faible excepté

pour l’opération d’enclenchement et de déclenchement du rouet qui sur

les métiers où il n’exist’! pas dc lumière additivç, se trouve situé dans

une zone d’ombre où l’exigence lumineuse devient parfois assez poussée

et où le contraste est faible.

2~/ Exigence lumineuse plus poussée

al :. !_2ui2Pn_!:9Js.I~1 _~@_s~îij.g

£!!~ par le mouvement des lamelles qui ~xig€ ufle précision assez po.iss&c

dans une situation où le contraste est fort. Les lamelles sont en métal

brillant tandis que le support est en nappe dc fil écru ou coloré.

bi L_2P~ri2u_r~nftg2~fi1 proprement dit nécessiter’

un niveau de préci sion très pouss& qui sera fonction de la grosseur du fil

et du nonbre d” fils de chaîne. Le contraste sera faible car il ne dépcidrzi

pas directement: de la couleur des fils de chaîne puiscju ‘il s’agit ici

repérer un f il ~arni les au Ires clans une nappe ou dans des faisceaux d

nappe (le couleur identique
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o) Les opérations do nouaEe du fil cassé à la rallonge nécessi

teront elles aussi un niveau de précision très po’~ssé qui sera fonc

tion je la grosseur du fil mais aussi de sa couleur. Les fils de cou

leur crue offriront un contraste plus élevé que les fils écru ou gris.

cl) Les 2p±r~tIo~s.fi! re~éra~e du fil rie trame 1or~qu’il est cas

sé exige un niveau de pnécision très poussé. La couleur des fils pour

ra faire varier ]e contra~to. Les tissus jacquart ou de couleur multi—

ple auront dec contrastes plus élevés que les tissus unis.

e) Les 2p4r~t!o~s._dfi ~aszage ~uj!l_d.~n! les broches j!u_p!i~n! 2t_

les lisses à l’aide de la passetto exigera aussi un niveau de

précision très poussé mais qui pourra varier en intensité en fonction

du nombre dc fils, c’est—à--dire en fonction de la grosseur des inters—

tices par lesquels doit passer le fil.

f) Les op rations de ~aQp~l_d~ duite et mise en route comprenant

la levée d’une navette pour métier traditionnel ou l’enclenchement de

fil de trame your les autres nécessite une précision assez poussée pour

ce qui concerne la manipulation et le repérage des organes mécaniques

mais exige toujours une précision très poussée d~s qu’il s’agit de la

manipulation du fil,

g) ~o!t2s_l~s_opé~a~i2n! gui 2ol3s!s!eflt_à_r~c~e:cher !e_bguS s1u_f4.l.~

toit dans une bobine soit sur une canette nécessitent aussi une pr6r~isioa

très poussée dans des niveaux de contraste très faible puisqu’il s’agit

de repérer ui fil au milieu d’une multitude ayant la ra8mà couleur et les

m8mes caractéristiques.

On pourrait donc effectuer une série de cotations pour chacun

Je ces types d’opération et évaluer les t~mps respectifs penÀant les

quels l’opérateur travaille dans les différentes ambianccB lumineuses.

Comme l’on constate que les exigences les plus grandes sont fonction du

nombre de cassesil n6ùs suffi~a simplement de tracei’ un tableau cinns lc—

quel seront pris on compte le nonbre de casseS

Les mesures d’intensité lumineuse qui ont été prises conceri~ent

deux points autour du métier)e plus lumineux et le moins lumineux, à

une hauteur dépassant le niveau rie la poi. trini~ro c’est—à—dire un &tre

vingt environ. C’est—à—dire que J es points do mecure ne sont jamais pris
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en dessous du métier bien que le tisserand ait parfois (au moins à

chaque levée) à opérer dans cette zone.

Nous ferons donc une premiere cotation sur le paint minimum

en divisant encore cette cotation selon le type d’opération. Type

d’op~ration exigeant une précision moyenne à contraste élevé, et

type d’opération exigeant une précision très poussée à constraste

faible. Nous ferons ensuite une deuxième cotation sur le point maximun

en opérant les divisions de la m~me inani~re que précédemment. Sachant

que la répartition du temps passé à ces différents types d’opération

est fonction du nombrc de casses que nous inscrirons au tableau.

Cromptont non 150 0

Crompton~ oui • 650 0 j 10

Sulzer non 1100 0 10

Rudioui~s~Iojw

j oui 1500 0 10

.~

Ruti oui 1800 0

Diedrich~ oui ~500 O

400 0 10 1! 7

680 0 f 10 )io ~ 8

r L.~J2I~J2I~L~

~
~LI~JJL~.J .LJ.~L.

600~ 0 10 ~28 HO

800 f J
880 f

Nous constatons que pour certaines des opérations les Plus

méliculcuses la luminosité n’ est pas suffisante pour les tisserands.

I J -

Poste Métiers Sl1ed Lux I’ cotaLian T Lux Préci.&ion
Lfrec.slon ~

mini I faible tri~s! maxi! faible~tr~s Nbre ~ Voyn
j — j luLia.

pousse . fP0us5ee~ ch. tr.

2

3

4

5

6

7

8

9

oui

oui

oui

oui

oui

oui

oui



Cette insuffisance doit ~tre d’autant mieux soulignée que les

mesures ont été prises en plein jour aux mois de juin—juillet et

septembre ce qui avantage les ateliers ayant des sbeds mais qui

doivent perdre considérablement d’intensité lumineuse pour les équipes

de nuit et l’hiver pour une période plus ou moins grande pour les

équipes du matin et du soir. Nous ajouterons deux remarques qui peuvent

avoir une importance.

1°! Nous avions pris des mesure~ d’intensité lumineuse au

mois cia juillet dans l’entreprise occupant les métiers I et 4 où le

niveau est le plus faible. Lorsque nous sommes revc-’nus en septembre

pour demander quelques infori,ations complémentaires nous nous sommes

aperçus que l’intensité luminevsc avait augmenté de 50 lux. Renseigne

ment pris la cause en revenait au nettoyage des vacances qui avait

concerné les tubes fluorescents.

.2°? L’entreprise qui utilise les métiers 2, 5, 6 et qui

possède des shec~ a décidé de les supprimer pour éviter que la tempé

rature s’élève trop pendant l’été. Il est ~i craindre que les nesures

que nous avons relevées dans ces eteliers soient inférieures au moment

où ce rapport sera termin6.

L’adjonction d’une source lumineuse aupplémentaire dont

certains métiers à tisser sont pourvus ne concerne que l’opération

de contr6le de qualité alors que cette surface est la seule qui

nécessite la plus grande exigence visuelle.

Or si la réponse à la question que nous avons posée 2 — 4 — 6

(la zone située entre la poitrinière et le rouet disposr~—t—elle d’un

éclairage suffisant ?) est positive elle ne faci lite que l’opéraLion

de eontr8le finition. On s’ hit erroge pour cotmaître là raison pour

laquelle 1’ adducLion de luminosité ne se fait pas aux endroits qui

en ont auLant besoin. La réponse peut atre double

1°? La partie éclairée est celle qui est la plus éloignée de la

source lumineuse.

2°/ C’est 3,i partic sur laquelle doits’effcetuer le. contr6le

qualité par l’opéraLeur

Les difficultés de réparation de fil de chaîne étant esseuL L

tuent su ppor téc’ s par 1 opéra t cu.i r qui e s t payé nu r cru! cmcn t cL qu, î us L



ainsi incicé ~ effectuer cette opération le plus rapidement possible.

Une réparation défectueuse est le plus souvent sanctionnée par une

impossibilité de mise en route ayant des conséquences sur le

rendement de l’opérateur, tandis qu’un manque de surveillance

de la partie tissée peut se solder par une défectuosité de la

pièce ayant des conséquences plus graves pour Pentreprise.
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D. Lertle des locaux dans les nuisances rie l’environnement.

Excepté une entreprise qui vient d’être construite récornn;ent

les locaux n’ont pas ét6 conçus pour satisfaire aux conditions de travail.

Nous trouvons cependant dans toutes les entreprises une préoccupation

des dirigeants et ‘!u personnel qui est axé sur le problème de la chaleur.

Il semble bien en effet que parmi les nuisances c’est la chaleur qui est

considérée comme celle qui présente le plus d’inconvénients pour les opé-

rateurs.

— Cette priorité pour la chaleur vient tout d’abord de la mo

dernisation ries machines qui tournent plus rapidement transformant une

partie de leur énergie en chaleur.

— L’autre cause de cette préoccupation peut être aussi im1,utée

à la difficulté technique de réfrigération et surtout au prix de revient

de telles installations.

— Enfin signalons quo les difficultés de fabrication ne se ma—

nifcstent en général qu’à des temp~ratures inférieures à 22°. ~as teiripé—

ratures supérieures ayant moins, ri ‘inflt enco directe sur le matériau elles

sont largement dépassées pendant la période chaude.

La chaleur des tissages a donc amené les entreprises à combat—

%re cet élément par les moyens les moins onéreux. Le plus classique est

celui de protéger l’atelier des effets du rayonnement solaire et de suppri—

mer les sheds. ~-‘r cette protection de la chaleur d’été n’a pas été souvent

c&mpensée par un apport supplémentaire de luminosité.

Certaines entreprises n’ont pas suffisamment compensé la perte

de 2~uninusité pendant la journée qui était apportée auparavant par les

sheds. Dans le domaine de la ohaleur l’opinion consistant à croire que

l’augmentation dc chaleur apportée par les vitesses croissantes des machi—

nes ne peut être -combattue que par des installations très coflteuses ne

nous oemble pas évidente. Parmi les cinq entreprises nous en avons une qui.

est équipée d’un système d’air conditionné plus perfectionné que les amé-~

liort~7 mais nous avons aussi une Ofltrepr3 se munie ri ‘am6liozC~X classique

dont ht température no semble pas poser ‘le problème.

— Une étude plus approfondie pourrait apporter plus de prcision.



Le problème du bruit semble avoir été intégré dans le

contexte culturel de l’entreprise textile de telle sorte que lorsqu’il

est évoqué, il provoque immanquablement une réponse fataliste

aussi bien des directions que du personnel. Un tcl fatalisme n’est

certainer’~ent pas sans rapport avec le fait qu’aucune mesure de

protection n’a été entreprise contre le bruit.

Par contre, nous avons pu constater que d’autres phénomènes

culturels pourraient ~voir une incidence très positive sur les

locaux.

Ainsi une cntreprisa de textile a installé ses machines

sur un parquet en Irarque(t~2rie dont 1’ entetien et la conception

feraient palir de jalousie bien des propriétaires de maison

bourgeoise. Il semble donc dans ce cas que la signification culturelle

du sol bien qu’onéreuse. et qui peut s’interpréter comme le symbole

d’une production de très h~ute qualité (t) s été plus privilégiée

qu’une dépense fonctionnelle concernant les nuisances — )uniière —

bruit — chaleur.

Les priorités de l’ergonomie na sont ni celles des

directions d’enteprise avec leur tradition ni celles du personnel,

seraient—elles des tradi tions antagoniques.

(~) Une entreprise dort le parquet présente la similitude de celui

d’bne maison de très haut standing peut présenter une significa::icn

publiciLaire auprès d’une clientèle locale qui reconnaît dans

l’entreprise le~ signe de valeur esthétique qu’ ~lle parLaget

La inarquetterie peut aussi représenter le carartère

insolite d’une production qui tend à porter les marques d’un non

conformisme industriel et celle d’une production artisanale.



2°! La charge physique

A. La charg~ppsturale

Les variations des cotations de posture sont déterminées

par différents éléments que nous avons décomposés. Posture debout,

en élévation, courbée et très courbée.

Les opérateurs prennent parfois d’autres attitudes,

accroupis ou agenouillés mais pendant des temps trop réduits,

qu~1ques secondes dans l’heure, pour pouvoir apparaître dans nos

grilles. Nous insererons dans notre tableau les postures les plus

caractéristiques c’est à dire celles qui durent au delà de la minuta

dans l’heure, m2me si ces indications n’impliquent aucune cotation.

osture dbou’; est assurée pendant toute la durée

du travail par les tisserands et harrilleurs.

— la posture L as au dessus de.% épaules dépend du peste

de t~avail. D’après notre tableau de cotation do la charge statique

(voi r méthode analyse des C de T), nous constatons que les

postures “bras au dessus des épaules” et “fortement courbées” sont

les plus cotées. Le cas du barriijeur sur Ruti (BIO) est ainsi fortccr.

coté pour une posture dc 12’5 les bras au dessus des épaules qu’il

doit naintenir pour atteindre la hauteur des logements des barrillets,

ta taille du barrilleur peut atténuer la nuisai~ce de

cette posture. En effet, dans les postures en élévation, plus la

taille de la personne est grande, plus la différence de hauteur entre

ses mains cL sas épaules diminue bien que des mensurations exceptionnu~

les n’ arrivent p.is à rendre nulle cette différence.

Les caractéristiques de la machine jouent un r6le J

dans cette posture ; ainsi nous constatons que les postes sur

I et 2 qui ont ~___.-__-._______ -—..———--—————.. --t.)



un volant situé à 1,70 indu sol exigent de l’opérateur une élévation

des bras, chaque fois qu’il est obligé de revenir en arrière pour une

casse de trame. De m&me pour le métier Fatex 7 où l’opérateur commande

le mécanisme Jacquard par des tirettes situées au dessus de sa tSte.

Quant au métier 9 sur Ruti, la posture en élévation, provient des

aléas de fabrication où l’opérateur a au des difficultés avec

les canettes du barrillet de certains métiers. La défectuosité

du système de prise automatique des oenettes clans le barrillet

provoque ainsi un surcroit de charge qui se manifeste essentiellement

sur la posture en élévation obligeant l’opérateur à effectuer

une tache imprévue dans le calcul des normes.

— Les postures couriées et fortement courbées concernent

aussi essentiellement les postes de barrilleurs qui doivent se baisser

pour s’approvisionner et pour évacuer soit des navettes soit des

canettes. Il s’agit essentiellement de pallecisation qui pourrait peut—

atre &tre évilée par l’utilisation de chariots élévateurs. Nais la

manipulation d’un nombre aussi élevé de canettes, et la pernanence

de cette manipulation, nécessiteraient des engins appropriés pour ce

type d’opération, c’est è dire faziles et légers de manière que 1’ effor

de manipulation de l’engin soit inférieur à l’effort de manipulation

des canettes. En ce qui concerne les tisserands, les postures

dépendent du nombre de levées de pièces, da l’utilisation d’engins

de levage, de la zone d’incidents de chaîne et de ia taille de

l’opérateur.

La différence de temps de maintenance de Id posture entre

le poste 10 et le poste Ii ne provient pas dc la taille des opérateurs

mais du fait que:

j0/ Le barrilleur Ruti doit introduire beaucoup plus

de canettes dans un magasin pour 40 méricrs qua le barri Ilcur

Diedrich qui n’a que 16 métiers à alimenter. Cette différence

du nombre des métiers influant sur la posture cri élévation.

2°! Le barrilleur Dieclrich n un certain nombre cia taches

différent es qui se font dans des posLurns non ales introducti on de

la canette dans la navette, dé~sidcge du fil de la navette et balay:’~,r~.

30/ Le barrilieur Ihiti effectue peu de taches annexes

A l’approvisionnement des magasins uni qucinent celles qui COilSiSteIit

~i remplir—
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rempiissage proprement dit étant plus clbn4w’ il est naturel que la

maintenance des postures en élévation soit Tlukr~ élcvéo.

Les postures courbées sont ~rès difficiles à répertôrier du

fait que le travail de tisserand penche la tête sur son métier mais se

lon la taille ou la manière de travailler il pourra accentuer plus ou

moins cette posture et Ctre répertorié ou non dans la posture courbâe.

Il suffit qu’un opérateur soit myope pour accentuer la posture ou bien

encore que la luminosité soit trop faible pour l’obliger à se pencher

davantage sur soi~ métier. Le type ‘je casse pourra aussi l’accentuer,

les casses de chaînes situées dans des zones difficiles d’accès par
exemp’e.

On constate toutefois que l’opérateur sur NAT poste 8 , a une charge

posturale courbée et trés courbée la plus élevée . “a raison essentielle de cette

charge est due surtout à fia taille trés haute lm,95 , qui l’oblige souvent à se

pencher )à où des petits opérateurs n’auraient pas à le faire Mais en revanche

on peut aussi constater que sa mensuration l’empèche d’avoir des postures en

élévation

Ij doit Ûtra mentionné que la posture du tisserand $ surtout dans les

opérations de réparation de casse , est souvent dans une zune limite entre l-a

posture debout nom-21e et penchée , Il devienb alors difficile pour un observateur

de déterrn?~Dr avec précision l’angle d’inclinc.ison de l’op~rateur parce~ue celui—ci

est souvent cix mouvement lesquels évoluent constament dans les front~ères où nous

avonS établis nos non~es ~ -w*t’~ ~l est certain que pour toutes

les autres orératicns , qu’il s’agisse de levée de surveillance du rouet et

dc l’ensoup].e , les postures deviennent plus nettes à discerner

B. La char~e~j~a;niq~e.

La charge dynamique est à peu près homogène chez les tisserands que nous

avons observ~s.

3 tisserands à 3 1 barrilleur à 3

3 tisserands t. 2 1 barrilleur à 2.

1 tisserand à 1

1 tisserand à 4

EUe se situe dans notre système de cotation ‘jans une activité

faible pour 1 et 2 et activité moyenne pour 3 et 4.

T~sserands et barrilleurs Tissera~s seuls

t J’
Nombro dt~ Nombre de

Postes1 J estes ‘t

t •[\ L~. -~



Il va de soi. que nos cotations sont indicatives et ne

signifient pas que des charges de 3 et 4 sont acceptables, voire

mSme normales. Nous nous sonunes très longuement expliqués dans

notre “Méthode d’analyse des conditions de travail” pour faire

comprendr~ que notre intention n’était pas de normaliser mais

d’établir des différences. Or de telles cotations nous ~.nforment

que certains postes apparaissent plus lourds qu~ d’autres. Il

est donc bien évidenc que cette cotation ne dispense pas la recherche

de moyens pour la faire baisser. En effet, dans quelques années,

si les conditions de tra1ail s’améliorent dans l’ensemble

de l’industrie les cotations actuelles de 3 et 4 pourront apparaîtr2

cont~e exeessivss.



30/ La charge mentale et les aspects psycho—sociologiques

S’agissant essentiellement de travaux de surveillance

soumis aux aléas des casses, cette cotation n’ebt pas discréminante

à l’intérieur d’une marne profession (exception faite pour l’attention

des tisserands); En effet une étude plus fine et plus longue

auraiL nécessité l’ajustement d’une cotation aux caracLéristiques

spécifiques du tissage, permettant ainsi d’aborder les différences

entre les opérateurs.

al Les tisserands

La contrainte temps est élevée, les tisserands

n’ ont aucune pause~ -———--—



TABLEAU DI~ LA CHARGE M~TLLE ET DES ELEIÇELITS PSYC}1O—SOCIOLOGIQU2S

1 2 3 4 5 6 7 $ 9 10 1:

Contrainte temps
Surveillance 9 9 9 9 S 9 9 9 9 <3

—.-———— ——-——t——.——— — . —

Attention 7 8 8 8 8 8 8 8 8 1 1

Minutie 99 9 9 s s e s g o[o

Initiative 3 3 3 3 t 3 3 3 3 9 9

Prestige 0 Ø ~, H ~ 8

Communication 5 ç ç ç ç ç Ç 5 ç ç

Coopération 6H ≤ ‘ G G C G C

Iiient.Profluit o Q O C) o o 10 10

Tempz Travail 6 G C cÇ

Contrainte temps 6~5 6,
travaux r4p~5titifs

__— —---1—- I—- —- -__

Complexité I

Vitesse I o o



• prévue sauf 1.a pause casse—croute règlementaire de 20 ma, durant

laquelle les machines fcnctionnent. Tout incident dans la marche

de fabrication dii produit porte préjudice au système de rémunération

de l’opérateur. Personne ne le remplace. pendant son absence. On peut

conclure que la contrainte temps s’exerce sur lui sans relache pendant

toute sa journée. de travail. Dans certaines entraprises, les tisserands

ne. prennent pas leur temps de pause, ils travaillent pendant tout

le temps en prenant un casse—croGte ~ leur poste de travail. Il

serait donc, selon notre cotation situé en posti on 9 donc élément

fortement_négatif_et dépendant exclusivement du mode d’organisation

et de rémunération des entreprises.

La minutie. C’est un élément commun ~ tous les tisserands

qui se car&ctérise par une cotation élevée du fait que le niveau

de perception des détails doit &tre très poussé pour certaines

opérations qui p~uvent représenter 25 à 50 %, voire plus, du temps

d’intervention. Pour le tisserand il s’agira surtout des opérations

de réparation de casse de chaîne repèrage du fil cassé, en examinant

très attentivement les lames. Recherche du point de rupture, éventuel—

lement passage du fil dans une lisse, ou dans le peigne, rattache

manuelle du fil. Pour l’opération de casse trame rcpérnge de la duite

manquante. Pour les opérations de contrôle, examen attentif du

tissu de manière à ne laisser passer aucun défaut.

Le matériau utilisé étant de dimension très réduite se

situant autour du 1/10° de millimètre implique donc une minutie

très grande — cotation 9 d’après nos normes — qui situe la

profession dans un ordre de contrainte élevée dépendant essentiel] en;ent

de la technologie, du matériau et du produit.

On peut souligner que malgré cela des amé],iorations peuvent

être envisagées surtout sur le plan de la luminosité. Par l’adduction

de lumière au niveau du tissu pour permettre un contrôle plus facile

et efficace et par une augmentation de la luminosité lorsque celle

ci est trop faible par rapport à l’exigence de la profession (voir

luminosité)

L’initiative est liée à plusieurs critères.

I ° / La possibilité de choisi r sa méthode ou d’ organi st~r

son travail.



Bien que le tisserand ne puisse régler la vitesse de sa ma—
• chine qui elle, reste constante, sa tache consiste à organiser son tra—

~‘ail de manière à diminuer ses contraintes et ses temps A’arrêt.

Le travail du tisserand compcrte donc l’établissement ‘l’une

stratégie dans les diverses taches qu’il a à. effectuer. L’approvisionne

ment des bobinesde fil lorsque c’est à.lui qu’incombe cette opération,

le couponnage, la préparation de la levée A’une pièce avec toute l’orga

nisation qu’elle exige approche du chariot, préparation du rouet1 etc...

organisation de la surveillance, organisation de sea interventions pour

les réparatio;ss etc...

2°+ C’est de cette faculté d’organisation dépendant de son initiative

que l’opérateur peut réaliser en partie sa production (en partie seulement

puisque certains facteurs concernant e nombre d’oléas — casse •- dépendent

du matériau, rie la machine et du produit). Son initiative lui permet par—

Lois de réaliser une certaine avance pour pouvoir ertre autre, bénéficier

de ses 20 mn dc pause sans trop dc préjudice eb)d~ns les situations trop

perturbantes)ce Ite initiative lui permet tout au moins de ne pas perdre 3e

tei ps.

Le nombre A ‘aléas étant tris élevé il nous est impossible de chif-.

Lrcr le temps d’avance que 1 ‘opérateur peut prendre Âans une heure. Cepen

dant dans toutes no~ observations de poste de tisserand le temps d’arrêt

de l’opérateur se situerait entre 4~et 71et Ponnerait une cotation de 4.

3°. C’est l’opératcur qui contrêle lui même son travail et bien qu’il

existe une opCration rie contrêle finition une fois que la pièce est fini,

l’opérateur a tout intérêt à effectuer un contrêle efficace puisque c’est

de lui dont dépend souvent une prime qualité ou même uniquement sa re

nommée de bon ouvrier

4°. C’est de ce contrêle que l’oprateur pourra constater les défauts

et y remédier. Le croisement des critères 3 et 4 donnant pour cotation O.

5°. Bien que le réglage de la machine soit réalisé au départ par le

monteur ou le. contremaflro, le tisserand pourra effectuer en cours do tic--

sage certains réglages mineurs mai s qui supposent une bonne connaissz.nce

du métier et de la machine, Ceci donnerai t une cotation do 5.



Nous obtiendrions donc une cotation de l’initiative dc

4+0+5 = 3
j

On peut conclure que l’initiative du tisserand est plutôt positive.

1~es.!.ie~e. Le travail de tisserand ne peut ôtre réalisé

quo par un profcssionnol qui a un Ou? ou a suivi un stage de FPA. 1~ais

une telle formation e6t encore insuffisante pour effectuer une production

normale et il faut à l’opérateur une durée d’apprentissage qui excède une

quinzaine 4e jours.

Nous obtiendrons une cotation qui serait de 2•
Le prestige est donc un élérn~nt fortement poeitif.Toutefois nous

avons obtenu une information contradictoire qui met en cause ce qui pré-

oède.

Dans une entreprise où le personnel français et frontalier refuse

de travailler (le nuit la direction a été contrainte d’embaucher des tra-~

vaillours irdnigr-5s ai’. poste de tisserand. Leur formation s’effectue uniqtxe-~

ment sur le tas sans passage prealable dans dcc centres et n’excede pas

trois mois. -

Le travail de ce personnel dc nuit serait par contre de moins

bonne qualité. On peut se dernanAer alors si pour le tisserand. nons. n’assis~

tons pas à un~ abaissement ~u prestige social qui’• se manifesterait do de-ti

rnaui~res :d’uno part pour ceux qui travaillent la nuit et qui sont immi-
grés et qui sont considéré s comme 4es tisserand t; “amoindris”. “Ce ne sont

pas des ti~seranAs” nous disait un membre de la direction, lQxis le fait

que désormais la profession peut ccmpter parmi elle des tisserands n’ayant

pas la spécificité normative peut entraîner une baisse du prestige sur

l’enser.~le des professionnc.ls. ,linsi le sentiment Pc d~/qualification peut

provenir de la simple modification de la population~

et c-le l’instauration de nouvelles normes de qualification.

La communication. La possibilité du tisserand de communiquer

pendant le travail es t très rddui te pour plusi cnn raisons.
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- — D’abord à cause de sa charge de travail l’opérateur

n’a que des plages de temps libre très réduites.

— Ensuite parce que l’aire du poste de travail est

relativement vaste (presque toujours supérieure ~ 100 m2) dans laquelle

il ne rencontre aucun autre. opérateur. Mis à part pour les tisserands

qui sont aidés, dans les métiers traditionnels par les barrilleurs.

.Le tisserand voisin ayant lui marne une aire aussi vaste

se trouve très éloighé. La moindre quate pour communiquer exige donc

un déplacement aller retour assez long et ne permet pas pour le

tisserand qui se déplace de contr6ler ses métiers pendant qu’il parle.

— La nature du travail qui exige une minutie élevée

une concentration dc l’attention et une intervention à des endroits

différents permet difficilement à l’opérateur de parler même si une pet

sonne se déplace. jusqu’à lui. Nous avons pu juger de cette

difficulté par noua mames~ observateurs qui étions disponibles pour

commu6iquer, mais nous heurtant à la “bougeotte” des tisserands

que nous devions suivre pas à pas afin de receuillir certain’2s

informations.

— Enfin le bruit environnant est ~i intense c~u’il

exige tics efforts tels de tous ceux qui veulent parlcr qu’il a

tendance à décourager les sujets les plus communicatifs.

Ainsi d’après notre cotation nous nous trouverions en 4

dans le premier tAbleau et en 6 dans le Jeuxièrie.

Soit 4 + 6 —

2

La Coopération. II nous est difficile de juger le type

exact de relation que peut avoir le tisserand, mais il semble que ces

relations sont très rares et que ces relations ne sont fonctionnelles

qu’ avec les contrtleurs qui donnent les informations sur l’état de

ltéchantillon fouini par l’opérateûr, ou sur l’état de la pièce

qu’il n livrée. Il a aussi des relations foncLionnelles lorsqu’il

éprouve carmines di ffi cul Lés clans le fonctionnement de sa machine.

Il fait appel au contremaître ét donne son avis.

Elle ne sont i~a~ coopératives puisque ceLLe profession

est, autonome et n’ cxi go pas de. travail. d ‘ équipe.



Elle sont rarement hiérarchiques puisque le tisserand

a un teips d’autonomie de travail relativement long pendant lequel

il n’a d’instructions ~ recevoir de personne. De plus lorsqu’il

com.ncnce une nouvelle parue., la machine est réglée par un monteur

qui effectua souvent les premiers essais. Cettc particularité de

relation ~lonnerai t la cote 6 ce qui donne une coopération très

modes te.

L’identification du produit. Le tisserand se trouve ~tre

l’opérateur qui effectue la plus importante transformation du produit.

Malgré que ce ne soit pas lui qui finisse (apprate) le tissu, on peut

admettre que lorsque le tissu sort du métier il possède pratiquement

l’essentiel des caractéristiques du produit fini. C’est la raison

pour laqu 11e 1 ‘identification du produit semble bien être un élément

très positif.

Les divers critères retenus par notre méthode concernant

1’ attention.

If Nous admettons que le niveau d’attention rcqu~ s pour tou

les opérateurs est élevé et que la durée de cette attention se situe

entre 40’ et 50’. Ce qui nous donnerait une cotation de 10 pour le

premier tableau.

2/ La fréquence des risques d’accident est rare pour

des accidents légqrs — cote = .1

3/ La matériel utilisé est robuste et couteux mais la

fréquence des risques de détérioration est rare. Cote = 2.

4/ La valeur des pièces est élevée, surtout pour la laine

ct le risque est permanent mais des erreurs lorsqu’ e] las sont

décelées jeuvent atre corrigées bien que souvcnt la~ partie tissée

comportant ces erreurs ne peut pas être corrigée. Nous obtiendrons

la cotation = 7.

5/ La possihiité de quitter sa t3che des yeux pendant les

heures de travail n’ excède pas une moyenne de 5’ 10’ par heure. L’ op~

rateur peut échanger quelques mots, soi t une cotation de = 3.

soit j 7 (c’est h dire le chiffre le plus élevé des
crit~.tres 3, 4 et 5)

K (I) I es iutervc’nt:i ons sont h la foi s al éntoires CL fixes. I.e no::,1~rQ



—47—

de machines est supérieur à 9 sauf pour le tisserand Crompton (I)

qui a 6 machines = cotation 7. Les autres tisserands obtiennent une

cotation 10.

K (2) Nous comptons que le tisserand effectue une dizain_ d’opératicns

différentes aléato ras et fixes.

— intervention casse trame

— intervention casse chaîne

— - approvisionnement de bobines —~auf pour les métiers

ayant des barrilieurs.

levée de pièce

— confection du chef

— surveillance qualité

— surveillance longueur. Sauf pour les machines mu,ies d’arr~i
automatique

— coupe de la pièce

— approvisionnement du rouet.

La durée des opérations est de 45’ à 55!

Ce qui donne une cotation de

Nous obtenons conrnie cot arion totale

10 + 7 + 3 + 10 + 8 r

— 5 = 8 pour les postes 2, 3, 6, ., 6, 7, 8

10 + 7 + 3 + 7 + 8
5 —-— =7 pour leposte 1.

:h’ Le barrilleur

L’initiative est presque nulle. Le barrilieur ne contr8la

pas Je produit, il n’a pas de possibilité de. rctouche non plus. Il

n’ intervient pas en cas d’incident, il ne règle pas la machine. Sa tael’

exclusive étant d’approvisionner en canettes dans le barrillet ou

dans les navettes, il doit continuellement recommencer dès que le

barrillet se vicie. La possibilité qu’il aurait de prendre de l’avance

dé1,end essent icliement de sa rapiclit.é à exécuter sen travail. On

peut cependant constaLer (lu ‘une très faible marge d’organisation lui

est laissée dL’ fait que certaines canettes se vident plus rapidement

que cl ‘autrc~r, compte tenu de I’ épai~seur des fil s utilisés. Mai s son

travail dépend essent1elle~nent du ryrhinc’ des mîchines qu’il n à

surveiller.



Nous coterions ainsi & + 10 + 10
3 —-

L’identification du produit est elle aussi nulle 10.

La seule contrainte dont le barrilleur est épargné par

rapport au tisserand est la minutie. Le produit qu’il manipule est

la canette ou la navette et lorsqu’il déroule une partie du fil

pour l’attacher à son support il n’a pas à déployer l’attention pour

s’en saisir, sa perception se réalise en grande partie tactilcirnent.

C’est Ja raison pour laquelle nous considérons que Ja taille des

objets qu’il manipule est d’un ordre cia grandeur plus élevé que 5 cm.

Nous obtiendrons donc une cotation de 0.



La contrainte te~ . La montée en caRence est rapide deux

jours à une journée. Le salaire est fixe avec pri:.ie individuelle. Cote 5.

L0 •b,ari1le~:r ne bénéficie pas de pauses particulières. S’il

prend Ru retard et que ce retard occasionne l’are&t de la machine ii est

évident qu’il ne pourra le rattraper . Ce sera le tisserand qui intervien—

dra. Nous aurions une cote de 3. ?~ais d’autre part si on considère conine

retard le fait qu’il aura insuffisamment approvisionné les barillets

sans que le m~tier s’arr~te pour autant il devra rattrappor ce retard pen—

c3ant les heures de travail. Nous aurions I’ne cote dc 8.

Ii semble bien que ce soit ce dernier cas qui soit le plus proche
6./~~t ~~at~C_.

do l’4tée ‘3e ~-V,46thode.

Nous obtienR~ions Aonc une cotation

= 6,5 -

2

La ôoniplexité vitesse. Si l’on considère la mise des canettes

proprement dite corm~e l’opération la plus représentative du poste et

les tgchcs d’approvisionnement et d’évacuation d~s bacs ccmn,e ries opéra

tions annexes , nous aurons -1ans le cas -lu barilleur 10 sur Ruti une

opération r~p.~titive qui évolue entre 35” et 65’. Le barilleur met plu

sieurs canettes à la fois dans le barillet. Pour le poste H sur Die’irich

où 1 ‘opérateur ne place qu’une canette à la fois l’opération varie entre 5”
et 8”. On peut considérer que cette durée de cycle correspond à la durée

de l’opération. Dans les doux postes nous obtiendrons la charge n~r~-~r~o O

En ce qui concerne le nombre de choix effactu~i par l’optrtteur il est égal

à zéro, nous obtenons une cote 0,’—

L’attention. Le niveau d’attention est moyen pour une durée qui

n’excède pas 10’. En comprenant les op5rations dc détectago du bout ‘3e fil

de. mise dans le barrillet ou la canette. Le reste du temps d’approvisionr~e

ment et évacuation des bacs no nécessite qu’uno faible attention. Nous au

rions rionc une cote do 3/

Il n’y a pas de risque d’accident o/
ni de risque (3e ,46t:Srioration Au matériel = o/
ni de risque concernant la valeur du pro’9ui t = o/.
(C~c~ ~-y~~7 ~ c4. ‘e t~t,~/ç#.~ ‘4~~ ~w_&vt •c~,
La po~sibilit~ d’~ parlcr avec les autre:~ trctvu.i] leurs est restrointo,

quelques mots seulement.



La possibilité de quitter Aes yeux son travail pourrait s’évaluer entre

• 10’ et 15’ Nous aurions une cotation dc 1.

Nous aurions clone une cotation rie -

___ = I
3

Lenre~ti~e. La formation générale requise pour effectuer cette

tache est nulle. La durée d’apprentissage peut être de deux à huit jours.

Nons obtiendrions la coté 8

La communication. L’opératour peut échanger quelques mots et se

déplacer. Soit tine cotation de 4. Il a un nombre très réduit de personnes

dans son entourage, il a parfois le tisserand. Soit 6.

D’où cotation moyenne

2

Lacoo~ratLon. L’opérateur a un type de relations avec le

tisserand plt~ fonctionnelle que hiérarchique. kais ces relations sont

rares. i3 Nous obtenons une cotation de 6.

Réfl exion~; sur )a c)~-re mer.tvle.

Les éléments ecm~uns à tous les tis3erands et h9rMfleurs.

Trois •~l 3ments sont irlenti cmes

Temps de travail 6

Coopération 6

Coin unication 5

Deux éléments serapproch~t

Contrainte temps tisserand 9
Contrainte temps barrilleur . ,. . 6,5

Les autres éléments sont en opposition.

Tisserands Barrilleurs

attention 7 ou 8

minutie 9 0

Prestige 0 8

Irlenti fication
du Produit. 0 10



Ces contrastes sont les caractéristiques cia l’oppc.si.tion

entre travaux de professionnel et d’ouvrier spéciali s~.

Charge mentale élevée mais nuisance psycholcgique nulle

pour le professionnel—tisserand.

Charge mentale nulle mais nuisance psychologique élevée

pour 3 ‘ouvrier spécialisé — barilleur.

Le découpage des taches et lamtionaiisation du travail

dans le tissage signifie donc création d’un poste d’ouvrier spécialisé

avec les éléments négatifs concernant cette catégorie professionnelle

sans allègement du poste professionnel. La charge mentale du

tisserand est intimement liée à sa charge physique. C’est à dire

que la diminution de l’une diminuera l’autre.



CONCLUSION

Les nuisances caractéristiques qui affectent les conditio~.s

de travail dans le. tissage sont les suivantes

jo/ ~ est à noter que c’est le bruit qui reste

la principale nuisance. La mise en évidence de ce problème n’est

pas une découverte puisque le tissage sur métier à navette est

reconnu comme, une des trois possibilités de surdité professionnelle

reconnues par la sécurité sociale. Cependant cette étude permet de

mettre en relief le décalage des intensités sonores à l’intérieur

de la profession ; différences atteignant parfois pour un marne

type de métier 14 décibels. Cet~e diversité permet donc d’envissger

des solutions possibles et de mettre un terme au fatalisme

qui règne en cette matière.

2°! En deuxième lieu nous trouvons une insuffisance de

l’éclairage si nous reconnaissons que le tissage exige pour certaines

opérations un niveau de précision très poussé ; pour les rattaches

en particu,lier.

Dans ce domaine les améliorations possibles apparaissent.

d’une°telle simplicité qu’elles dispensent de tout commentaire.

3°! En ce qui concerne la charge physique et mentale

plusieurs remarques s’imposent.

a) il semble que ces deux charges soient en corrélation

et intimement liées au type de technologie utilisée et au nombre

de machines à surveiller.

Ainsi nous avons ju constater que pour unc

production élevée le métier Sulzcr imposait aux opérateurs une

conLrainte moins grande.

b) notre hypoLlièse première ét:ai t fondée sur ] es

observations que nous avions pu faire clans d’autres industri es où

l’adaptation de la machine fl la tau le dc 1’ opérateur pcut se

réaliser au moyen de l’adjonction d’un caillebotis. En effet



bien des machines universelles tendent aujourd’hui à avoir des

hauteurs assez élevées pour que l’on puisse y glisser des marches.

Toutefois cette hypothèse s’est avérée sans valeur du fait que la

position essentielle de l’opérateur était axée sur des déplacements

et l’intervention à de nombreux métiers. Il serait en effet absurde

d’ajouter un caillebotis aux machines car le gain pour la posture

serait perdu du c6té de la dépunse énergétique par un opérateur qui

devrait sans cesse monter et descendre les marches de cette plate

forme. On ne pourrait envisager pour les personnes de faible taille

qu’un caillebotis couvrant toute la superficie de l’aire de surveil

lance mais cette solution se heurterait au fait que les métiers

fo1~ctionnnent en trois équipes et devraient donc s’adapter trois

fois par jour au tisserand.

c) Les primes de rendement dans la mesure où elles permette

des différences importantes de salaire, incitent les opérateurs à

augmenter leur charge. Le seul frein naturel de sa charge devient

alors physiologique (comprenant charge dynamique etmentale) . C’est

à dire que l’opérateur n’ aura aucun élément régulateur qui freinera

sa tendance à la surcharge avec toutes les séquelles qi?e cela

peut comporter. Il aura par contre des incitations qui le poussent

à atteindre les limites de ses forces. Cette situation ne signifie

pas que tous les opérateurs travailleront jusqu’à l’épuisement de

leur force. Mais cela peut permettre une situation de surcharge.

L’organisme possède des régulations contre la fatigue qui sont

situées trùs en deça des ~isques de séquelles. Les éléments d’incitatic

psj’cho—sociologiques permettent de reculer les mécanismes régulateurs

ét nous savons que les gens tràs motivés ne sentent pas leur

fatigue et finissent par solliciter leur organisme bien au delà

de leur possibilité. Dans la mesure où les situations d’incitation

se perpétuent dans une vie de travail, elles provoquent des fatigues

prématurées de l’organisme que la Médecine du Travail ne peut

prévoir.

Dans le c-as du poste 8 lcs H squcs vert.ébraux s’ accroî»

tront avec la vie professionnelle. de l’opérateur si aucun élément

régula teur ne contribue à alléger sa charge.



Ces risques de séquelles étant liés au développement

de la vie professionnelle n’ont ajeune perspective de dinrnution

naturelle, puisque dans le cas du poste B nous nous trouvons

dans une situation de technologie récente qui ne devrait pas se

modifier dans les vingt années qui suivent. Il apparaît évident

ou du mo~.hs probable que l’opérateur aura beaucoup de difficultés

à maintenir sa charge posturale pendant une période aussi prolongée

Il a 28 ans actuellement.

Dans les postes sur Crompton nous sommes assurés que

le changement de technologie interviendra prochainement, tandis

que pour les métiers Diedrich le changement se situera autour

des cinq années qui viennent et que pour les Ruti le changemttt

sera plus éloigné.

Les perspectives de fiabilité technologique peuvent

donc atre espérées pour les postes 1, 2, 6, 5, 9 dans les années

qui viennent at s’accompagner par une diminution de la charge pour

les postes 6, 9, 5 par une stabilité de charge pour le poste 2 et

une augmentation pour le poste . En prenant comme référence les

postes 3 et 4 sur Sulzer et en prévoyant que les entreprises tendront

à utiliser dn plus en plus ce type de machine.

Mais ces perspectives d’amélioration technologique

ne devraient pas s’accompagner dc nouvelles charges compensatoires

trop importantes (augmentation du nombre de métiers à surveiller)

qui risqueraient d’anéantir ses effets bénéfiques voire m~me les

aggravcr. L’exemple du poste 8 est très caraccéristique à cet

égard. Or nous savons que le système industriel est poussé naturellc’nen

vers une modernisation de sa technologie dont la fiabilité tend ~

s’accroître. Mais il n’existe pas de système régulateur aussi

efficace (que le système concurrentiel pour ~.a technologie) pour le

pousser fl limiter la charge de travail des opérateurs. C’est

la défaillance de ce système régulateur qui doit dès aujourd’hui

inquiéter les partenaires soci aux qui se proposent d’améliorer

les coudi tions dc travail pour l’avenir.

Les perspectives de bouleversement technique dans le..

procliai n e sa nu é es paraissent de s p lus imp rob ~h les.. Certains cml) lOY C: Li r ~;



nous ont certifié qu’ils n’envisageaient pas dc changer leur parc

machine pendant les vingt prochaines années. Il semble donc bien

que l’on ne puisse pas espérer de modification sensible des conditions

de travail par l’introduction de révolution technologique qui

se limiterait ~ la disparition progressive des métiers à

navette et quelques améliorations secondaires des métiers à pro

j cc ti la.

La modification de l’organisation du travail ne peut

pratiquement pas jouer de rSle sur la charge de travail du fait

que la tache de tisserand semble bien Etre une unité difficile

à dissocier —mise à part la séparation de la tache d’alimentation

par un barrilleur. D’un autre cOté l’élargissement ou l’enritl’isscmant

de la LZche ne semble pas Etre possble du fait que le métier

de tisserand forme un tout relativement homogène et bien circonscrit

autour du métier.
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RAPPORT SUR L’ETIRACE

INTRODUCTION

I. Le processus cl’&tirage

Au stade de la Préparation, le cardage des fibres

naturelles~ le passage dans les machines à craquer ou au convertisseur

pour les fibres synthétiqu:s, permet d’obtenir une “nappe” qui en

passant dans un entonnoir est condensée sous forme de ‘ruban” et

enrvi~ée dans de grands pots.

Las rubans vont subir diverses opérations dont le

but est d’obtenir la parallélisation des fibres, quand il s’agit de

fibres longues, cette parallélisation n’ayant été que commencée au

cardage, d’effectuer le doublage des rubans, leur mélange, leur étirage.

Ces opérations sont répétées plusieurs fois au cours de la Préparation,

puis les “mèches” ainsi obtenues vont en filature en passant éventuel

lement au banc à broches.

2. Les métiers les giils

Les métiers sur lesquels s’effectuent les opératinns

énumérées sont lés “gills”. On en trouvera un schéma infra (p. 22, grapli.

2). Pour les fibres longues on utilise des “gills intersectings” compor

tant un double système de “barettes”, un inférieur, un supérieur, enLre

lesquels passe le ruban. A ceriains stades, on emploje les gills

simples ne comportant qu’un système de barattes inférieures. Pour les

fibres courtes, lcs barettes sont inutiles, le ruban pasce simplement

entre des roult~aux souples.

Un gili est composé de deux parties

I / ~ 1’ arjière un tablier métallique ou ‘‘rateli or”,

équipé de cylindres ali.nicittai res où sont engagés les rubans préparé’

en pots ou en bottes pressées au stade précédent, et disposés au—



dessous du t3blier ou tnut autour. Des cylindres casse—mèches fonction

nent lors d’une casse du ruban en coupant le contact.

2/ à l’avant sous coffrage métallique se trouvent

les organes d’étirage

— les barrettes

— les cylindres étirsurs

-. les cylindres délivreurs

— un système de casse—mèche

Les cylindres étireurs sont réglés à une vitesse

supéreure à celle des cylindres alimentaires, de telle sorte que

les rubans subissent utie diminution de section avec un alongement

proportionnel. Si l’étirage est auto—régulé les irrégularités du

ruban sont corrig&a automatiquement grace à un système de contrOle

électronique.

Un bloc de barettes constitué une t&te fournissant

autant de pots de sortie que de mèches. Les gills sont rarer~ent équip&s

de plus de deux tates.

L’évacuation du ruban dans ic pot se fait par un enton

noir dans un pot qui tournant sur 1ui—m~me assure une certaine

torsian au ruban. On désigne cette sortie sous le nom de “coiler”

(de l’anglais to coil enrouler) ; avec une sorti’eà un pot “n

parie de”monocoiler”, à deux pots de “bicoiler”.

Les commandes de la machine et les signaux sont situés

sur l’avant de la machine.

3. A quels stades du processus trouve—t—on l’étirage ?

Le doublage étirage intervient dans les processus

suivants

— en peignage, avant l’opération de peignage propreiien~

dit:, après le cardage ou les opérations équival entes subies p:’. I ~s

filés synthétiques. Trois passages alors, le premier au r6uii~ - réu,~it
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plusieurs rubans, le troisième étant le vide—pot. Après l’opération

de peignage, trois autres passages dont le tr~,isième peut être auto—

régulé par commande électronique.

— en teinture, trois passages après la sortie de L’auto

clave et les diverses opérations de séchage ; ces passages visent au

défeutrage éventuel de la matière et au mélange des couleurs pour

obtenir l’article désiré. Ils s’accompagnent évidemment do doublage

et d’étirage.

— en préparation de filature proprement dite, deux

ou trois passages encore, où l’on opère le mélange des fibres selon

les proportions prévues.

En aval, la surveillance du doublage et de l’étirage

s’accompagne de mélanges ;au moins, pour les fibres longues, la variété

z1’articles devient très importante ; à l’inverse du peignage 4, les

“parties” sont souvent moyennes et petites ; les “couponnages” sont donc

fréquents en vue des fins de partie ou “défilages”. Une “partie

correspond à la quantité fabriquée d’un article en une seule fois

sur ces “assortiments” ou une partie d’assortiment comprenant un nombre

varié de gills, un “assortiment” étant défini comme une unité de pro

duction. L’article équivaut à une qualité doLa les normes ont ~

préalablement programmées. La fin de la partie s’appelle “défilage”.

Terminer ux~ partie ou “défiler” avec autant de rubans en fin de partie

qu’en cours de partie, suppose une alimentation régulée avant cette

fin par des “couponnages” chaque fois qu’il s’agit de mélanges

comportant différents pourcentages de matières ; les réserves constituées

par les “coupons” de rubans permettent de maintenir jusqu’au bout la

régularjté du produit en poids et en qualité, les différences pouvant

se corriger d’un passage au suivant dans une celtaine mesure ai’

moins.
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4. L’é~j~e

1) au_n!v.aa! dela ~rOgramma tien

Xl s~agit de définir la mèche qui sortira au dernier passage •n

fonction du fil qui sera fabriqué a partir de la macho (n’, qualité,

destination, à savoir tissage, bonneterie, mercerie, fil à trico

ter..)

Dans cette programmation entrent en compte les éléments suivants

— le diagramme des fibre0 leur composition °.n fonction de lon

gueurs définies et régulièrement échelonnées;

— la composition : mélange matière t une m~me qualité de laine

peut ~tre pruduite & partir de laines d’origine différentes

diversemeit combinées.

)lélange de fibres, laine et synthétique, par exemple.

A ce niveau~ il faut tenir compte des exigences auxquelles sera soi—

ris ie produit ultérieurement.

— le numéro d~ la mèche avec définition d’un pe&ds au mètre à ob

tenir au dernier passege et en fonction duquel est réglé le nombre de

doublages et d’étirages aux différents passages. Le poids au mètre

est défini en Ktx ou Kilotex qui ,aut I gr/mètre.

La réduction & poids de ruban au mètre obtenue par l’étirage est

combinée avec le doublage qui doit permettre une répartition égale des

fibres et assurer la résistance de ce fil. Cotte répartition est

fonction du diagramme.

— la grandbar de la tartie,

Ces programmes ou “marches” sont établis après dec expériences et des

contrôles. Une entreprise dispose ainsi d’un certain nonbre de
~ qui lors d’une mise en route font encore l’objet d’un essai,

pour ttre éventuellement modifiées. En cours de marche, des change

ments interviennent parfois encore; des contrôles de laboratoire sur

prélèvements d’échantillons sont faits régulièrement pendant la

partie.

2) aunivee.u dela nd~.cIisJ~ 1°.! !âsi~î~_ss.nt les suivantes

— le r,~ç.lnc-q

— réglage de la machine en fonction de la “marche” choisie avec “essai”

en début de partie.
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— au râtelier

— modification éventuelle des réglages en cours de partie

— alïment\ation du râtelier avec montc.ge et démontage des pots selon

des programmes prévus quand il y a des mélanges à faire. Une véri

fication dc conformité est souvent requise avant dc passer la

m~ière au râtelier. A i~intérieurjies programmes, l’opérateur doit

savoir répartir les rubans selon leur qualité, selon qu’ils sont

“bons” ou “mauvais”, c’est—à—dire ~ ri~.quent ou non de provoquer

un engorgement à la sortie on ne met pas deux rubans I~~5~y~j5ll

l’un à cùté de l’autre.

— la surveillance du ruban. Si l’étirage est autorégulé, ce qui est

le cas le plus fréquent, cette surveillance est plus facile. Sinon,

l1opérateur doit procéder à une épuration du ruban pour éviter les

“grosseurs” ou les “finesses”.

— la rattache de deux rubans est fort imporLante pour la sui’-e du

processus. Certains types de rattache sont plus dzfficiles que

d’autres, telle la “rattache à la pointe” du bas en haut; la rattache

est une sorte de tressage. Elle se fait toit au. renouvellement des

rubans, soit après “ne casse.

la rapplique d’un ruban sur la nappe al&nentaire t le ruban est pris

par une extrémité et guidé dans le guide—mèche et placé sur la na;pe.

— ~i la sortie

— le couponnage et le détilage en fin do partie.

— la levée des pots ou éventuellement des bobines avec identification

du pot qui finit ou du pot qui commence (on attache un numéro à la

mèche), éy~cuation au poste ou au.stock suivant.

— l’intervention en cas d’engorgement nettoyage des cylindres;

éventuellement dénontage quand l’engorgement est important.

— contrtle_du nroduit

— contrOle de pôids avec pesées des pots ou des bobines au poste mgne,

— contrøle de conformité en laboratoire.

— nettoS’a~ede l’inplantetion

— balayage autour des machines, ncttoyage des machines de la t~te

(avec la nain, une balayette ou un soufflet pneumatique).
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Xl s’agit ]a~ d’un petit entretien. Le nettoyage de la t~te

avec démontage complet est fait entre chaque partie.

Le réglage de la machine est le plus souvent confié à lariattrise,

la nettoyage des machines entre les parties et la mise en route des

parties, à des équipes de mécaniciens, le contrtle A des employés de

laboratoire. Le travail d’alimentation, de lev’Ses, de surveillance,

dc petit entretien des machines ~t de l’implantation est le fait du

soigneur dans toua les postes observés, malgré des variantes orga—

nisationnelles.C’øst ce travail de soigneur que nous avons observé.

Notons que les interventions en vue de l’alimentation se font machine

en marche. La rattache pour la réparation des casses se fait machine

arr6tée, un casse—mèche ayant coupé le contact et orraté la marche

de la machine. Le petit entretien est fait machine en marche.

Une des obligations faites au soigneur dc gili est de laisser le

moins longtemps possible la machine ara’ttée; il doit donc s’efforcer

de réparer une casse dès que le signal lumineux l’en a informé. En

effet, toutes les machines sont munies de signaux permettant de con—

nattre la cause de l’incident défaut d’alimentation, casse à

casse à la sortie. Le salaire au rendement diversement

nuancé ôst la règle à peu près générale et c’est une dimension qui

influence la charge d’un opérateur d’une manière ou d’une autre.

5. tntre~ises, ateliers, postes 6tudi&s

La population de l’onciutte se répartit ainsi

7 entreprises — 9 ateliers — 13 postes.

Par rapport aux trois secteurs t peignage, teinture et prépa—

ratioide filature, la répartition se fait comme suit

Secteur Nombre Nombre Nombre
entretrises ateliers ~ostes

Peigna~c de laine 1 2
Pr~4nnration de’ svnthétiquc. 1 1
çfibrcs Iorques) -

Teinture 1 1 2
laine + synthétique

Préparation de filature 3 •~.. 4
laine et synthétique

Préparation de filature 1 1 1
çoton cardé

Préparation de filature 1 1 1
de fibres synthétiques
(Techn.fibres courtes)

TOTAL t 7 13



Si tous les secteurs sont représentés, on peut regretter qu’il

n’y ait qu’un poste en filature de coton cardé, et pas de coton

peigné ; qu’il n’y ait qu’un seul peignage et une seule entreprise

de teinture. Un grand peignage visité lors de contacts préliminaires,

n’a pu ouvrier ses portes pour une observation, parce qu’en

réorganisation. En coton, une seule des entreprises contactées put

accepter 1’ enqu&te.



Il nous faut examiner maintenant la ventilation de nos entreprises

eu égard aux critères choisis pour établir un échantillon raisonné.

Nous rappelons ces critères

— taille de l’entreprise petite ou moyenne/granda

— locaux anciens/modernes

— matière filbres longues/fibres courtes

— technologie ancienne/moderne

— type de production grande série/petite et moyenne série

— organisation du travail parcellisée/non parcellisée.

Par rapport aux divers critères, les résultats s’établissent

comme suit

! Taille Locaux Matière Technolog. organ.trav.~

~ Gde/moy. anc.mod. f.l. f.c. anc. mod. parc./non p.
petite

Nombre
d’entrep. 2 5 I 1 5 2 1 1 7

5 aménagér 5 mixtes

Pour les ateliers, les implantations d’étirage se trouvent ou non

intégrées à des implantations de stade différent (cardage, lissage,

bancs à broches).
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tes résultats de 1’ ennn~te en 6tiraize

Nous présenterons successiven’ent les résultats concernant l’environ

nement, la charge physiq~:e1 la charge h~ntale, les aspects psycho—

sociologiques.

I. JsIeznironnefli~flt

A. ta ten”&rature

Les mesures de température °t d~vgrométrie ont Lté faites avec un

psychronètre N. Notre cotation tient compte de la charge physique.

On notera l’incidence de charges lourdes â certains postes ,3611).

Quand l’hygro’nétrie est supérieure à 70Ç≤, un point supplémentaire est

ajouté. Ici, aucune cotation n’est égale à O.

En laine, le conditionnement d:s nlles se fait autou~ de 20—22° avec

une humidité relative de 70~ qui atteint 80% et parfois davantage.

Les relevés ont été effectués au cours de l’été. Nous avons eu l’oc

casion de remarquer un écart diurne dc 3 oa 40~ Dans l’entreprise

cotonnière, le conditionnement ~ à une teipérature dc 24, 25°

avec urE hygrométrie de 6o~. tes températures sont difficilement mat—

trisées entre mai et septembre, ~‘une manière assez générale mais

plus en coton qu’en laina où la température représente une nuisance

à certaines t~riodes de l’année.
TA3LEAU tBis AMBIA::cs THER;tI~UE ET ECLAIRAGE

NO Peur6 Tempér. Varia— Appar. Shed ~cl. Ecl. Cotations
poste hygrom. Degré C blq récul. flec. l~x Ambiazi- EclaL—

thom. ce ra~te
jo.s max/rnn. themn.

3111 84 22 oui Ané]jur. — + 6oo/6;0 2 0

3112 84 22 oui Amél. — ÷ 600/650 2 0

3211 70 24 non — + 200/300 4 o

3221 60 24 oui — + 160/261 3 7

3222 82 24 oui 2 — + 120/200 4 7

3311 69 22 oui non(1) + + 50/120 2 7

3321 eo 25 oui non — ÷ 50 5 10

3322 80 25 oui non + — 600 5 0

3411 67 24 oui Anél. — + 250/300 2 0

3412 67 a4 oui Amél. — + 500 2 0

3511 66 21 oui Amél. — + 300/400 1 0

3611 60 29 oui ~n + + 600/1200 8 0

3711 68 28 oui iir pul— + + 500/650 4 0

_i__ __L~ i __ _ ___

(1) ~ au r:~om~nt de 1’ obsonatiort. On devait installer un am’SCI≠O/l’—Rir
tans les semaines suivantes.



B. Le bruit

Les masures de bruit ont été faites pour 11 postes sur 13 avec un sonomôtr.~

BRUEL et KJAER, type 2209; pour les postes 3511 et 3611, avec un sonomètre

CEA/8S2.3. Pour les premiers postes étudiés, les mesurcs d’intensité sono

re en dis A, db 3, db C, n’ont pas été faites. Pour l’ensemble, on a

jrocédé aux mesures d’intensit. sonore par bande d’octw,e.

1) Sur le tableau 2, figurent 2 cotations correspondant à deux types

de données sur le bruit. La première (colonne f) correspond au croisement

de deux variables, le niveau d’attention requis au poste et le niveau

sonore en db A. Dans la ?01onn~ (h) figurent les cotations correspondant

aux zoner les plus dingereuses cor~pte tenu des fréquences ainsi que de ce

rn~me niveau d’attention. 0ette attention a été jugée moyenne et continue

pendant plus dc 50 ninutes/heure pour l’ensemble des postes.

Le niveau sonore a été calculé en niveau équivalent chaque fois que sala

était pos..ible, les opérateurs étant diversement exposés selon qu’ils

sont vers la tûte de la machine ou vers le r&telier. Ce calcul du niveau

acoustique équivalent est établi sur la base de tables de l’AFNOR; elles

permettent de connaître le niveau~ sonore hebdomadaire globale

auquel est soumise une personne exposée à des bruits de fréquence et

d’intensité variées. Ainsi, on & estimé que l’exposition

hebdomadaire au poste 3311 s’établissait comme suit

98 db A (t~tc) tlh./jour d’exposition z 5 = 20h.

92 db A (râtelier) 2h./jour d’exposition x 5 = 10h.

88—89 db (stock) 2h./jour d’exposition x 5 = 10h.

L’exposition continue équivalonU s’élève à 95 db A pour ce poste pour kOh.

hebdomadaires Ceci ne paraît nullc~ment surestimé d’autant moins qu’une

machine sur deux fonctionnait lors de l’cnquûte.

On a porté dans la colonne (g) les zones où l’intensité sonore relativement

à la fréquence est la plus dan~oreuse. Ce danger a été déterminé en fonc~

tion des c~zurbes du Ministère de la Santé (graph. I p. iS ), la courbe II

délimitant le maximum d’intensité relativement à la fréquence (cfr. infra

p. li ). Les Mesures ont été prises aux diverses expositions auxquelles

le travailleur est soumis. C’est aux tûtes des machines que le bruit est
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le plus élevé; il l’est moins au ratelier et au stock, sauf voisinage

bruyant â cet endroit. Dans la colonnh (j) figurent les machines voisines

avec la distanec. de celles—ci par rappc’rt au poste et dano la colonne (L)

le niveau sonore.

- Sur ce tableau, figurent d’autres renseigaiements la rnahère des hz-sottes

(colonne caO sur les gilis iatersecting. Les barettcs en plastique font

moins de bruit que les barettes en métal. Ce4~taines machines en sont équi -.

pées, mais il n’est pas possible d’acheter en France des mac!~ines ayant

cet équipement, seuls les métiers en barettes métalliques sont garantis

par le fabricant. Les barettes en plastique viennent donc de l’&trangei-,

de Grande Bretagne ou de I3elgique et elles remplacent en l’une ou l’autre

entrcprises, les barettes métalliques au fur et à mesure qu’elles sont

usées. En fibre courte, il n’y a pas de barettes, mdc dn rouleau’c

étireurs.

Autres renseignements les machines sont—elles équipées d’un carénage,

(colonne (c9? -L’entreprise a—t—elle fait dés mesures de bruit et en quelle

année Eolonne (±9?
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2/ Plusieurs remarques à propos de ces résultats.

Pour les postes, la situation est mauvaise et le fait

est mis en lumière par le graphique n° I (p. 15).

Sur ce graphique figurent les courbes sonores proposées

par les Dr. WISNER et LAVILLE ; elles permettent d’évaluer les risques

de traumatisme de l’ouïe, compte tenu de l’intensité et de la fréquence.

La courbe II est celle adoptée par les Ministève de la Santé “donnant

les valeurs qu’il conviendrait de ne pas dépasser pour ux’t~ exposition

à un bruit complexe pour une durée de 8 heures” (1). On constate que

tous nos postes sans cxception atteignent des intensités par bande d’oc

tave qui les placent tous au dessus de la courbe II et d’ux au—delà

de la courbe III, dans une zone où le danger de surdité est encore

aggr.wé.

Ce graphique permet quelques réFlexions.
4.

— les postes 3311 et 3221 sont tous deux cotés 10

— le poste 3221 est équipé de GN3 non ctiréné avec barat

tes inétal1iquer~ c& qui explique l’intensité 0onore élevée sur la bande

6800—9600 (99 db à la tate du 2ème passage).

Les postes voisins (gUis ou bancs à broches) sont sépar~s de cette in—

plantation par des rideux de plastique. Les sources de bruit étrangères

au poste n’ont donc guère d’incidence.

Le poste 331! correspond à un équipement ancien acheté

d’occasion ne possédant ni carénage anti—bruit 11i barette plastique.

De plus, l’environnement ici est bruyant tant aux cardes situées

à S ou 6 mètres du poste qu’aux finisseurs situés à une dizaine de mètres

du ctté opposé (89 db — 800G Hz pour les cadres ; 108 db — 2000 Hz au

finisseur).

— le groupe des postas 3111, 3112, 3321, situés sur la

bande 2400 — 4600, avec une intensité de 88 db se voit affecté à cette

place du fait de l’intens~ té atteinte à des métiers de deuxième passage.

Ces métiers sont tous carénés, mais sont équlpés de barettes métalliques.

Le poste 3412 comporte des métiers de. 3ème passage (teinturerie) ; ce

sont les mêmes qu’au poste 3411 ; ils sout de part et d’autre équipés

de barettes plast~aues et sans carénage, mais ici la vitesse est

supérieure (llOm/uin au poste 3412 contre 80 m/rnn au poste. 3411) (cfr.

tableau 8, p. 35 bis colonne g). La vitesse est—elle seule responsable

de l’intensité aux fréquences aigUes ? Nous ne saurions y répondre. En

tout cas, la position du poste 3411 j;ur le graphique marque bien ici



la prédominance des sons graves, contrairement à ce qui se passe

au poste 3412. Notons aussi le poste 3322 également équipé de

barettes en plastique, mais situé en fin de processus (finisseur

vide—pot) le manque de carrénage et le voisinage des peigneuses

pourraient expliquer ici une intensité élevée plus que la vitesse,

relativement faible.

— Le groupe des postes 3211, 3222, 3511 apparaît un peu

à gauche des précédents. Ces postes sont bruyants mais avec des dominantes

moins aigiles, donc moins nocives.

— Les postes 3611 et 3711 diffèrent des précédents

relevant de la technologie fibre courte, ils utilisent non pas

des barettes mais des rouleaux étireurs beaucoup moins bruyants.

Il~ figurent donc à gauche sur le graphique dans la zone dangereuse

pour l’ouïe, donc moins nocives.

— Les postes 3611 et 3711 diffèrent des précédents relevant

de la technologie fibre courte, ils utilisent non pas des barettes

mais des rouleaux ~tireurs beaucoup moins bruyants. Ils figurent

donc à gauche sur le graphique dans la zone dangereuse pour l’ou!e,

mais pour des intensités situées dans les fréquences basses. La vitesse

la plus élevée pourrait expliquer en partie au moins la différence

d’intensité entre les deux postes. (cfr. tableau 8 de la page 35b) ; elle

est de 373 m/mnpour les machines VOUK au poste 3711, le plus bruyant,

et de 170m/mn sur les métiers SACM du poste 3611.

Ces deux postes et le poste 3411 ont une cotation

inférieure à 10. Il en va de même au niveau de la cotation définitive

(tableau 1, p. 8) pour le poste 3511 le calcul du niveau équivalent

montre que le travailleur reçoit une “dose” de bruit hebdomadaire

égale à 89 db A. Dans son cas, les fréquences aigfles ont un r6le

moins nocif puisque l’exposition y est un peu moins fréquente et que,

par ailleurs, la disposition de l’implantation lui vaut de se tenir

assez habituellement sur une aire un peu spacieuse et de ce fait moins

bruyante (distance de 4 à 5 m entre le r&telier de premier passage

et la machine Ja plus proche).
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En conclusion, il semble que les variables qui affectent l’ambiance du

~oint de vue sonore sont

— le type de machine (intcrsectin~ ou rouleau étireur)

— la nature des barettes (en plastique ou en métal)

— le carénage ou son absence

— la vitesse de machins (affectant plus l’aval~~

l’es derriers passages que l’amont).

— l’espacement des machines.

Le bruit préoccupe les directions; des mesures ont été faites, certaines

récentes. Dans l’atelier 341, elles ont été faites avant le renouvelle

ment de l’équipement en 1960. Le choix de barettes en plo.stique visait

une amélioration du niveau sonore. On doit remarquer néanmoins que l’on

n’a pas conjugué dans la lutte contre le bruit, l’effet du carénage anti

bruit avec celui des barettes en plastique. De fait, en général, les

entreprises ont le plus souvent choisi entre l’un, 2!. l’autre. Ce choix a

évidemment des aspects positifs; nous avons mesuré le niveau de bruit à

deux postes de finisseur, l’un équipé de barettes en plastique, l’autre de

barettes métalliques, t~us deux non carénés. Au premier~ a
la tète de la machine s’élevait à 97 dbA et au second à 101 dbÀ. On avait

~1onc diminué le bruit de quelques dbA au poste équipé de barettes pli.~tioue
(j., t

et l’on sait que dans les hauts niveaux, toute db gagnée compte. Nais il

coavient de noter que pour les établissc~ents étudiât, un seul conr~ende à

installer dos barettes plastique sur ses machines déjà carénées; mais il

n’en est qu’au début. En effet, il faut attendre l’usure des barettes

rétalliques et avoir dépassé le temps où la firme française assure la

garantie de 1,équipement, puisque, nous l’avons dit, cette firme n’accepte

de livrer des machines sous garantie qu’avec les barettes métalliques qu’

elle fabrique. Le changement de matériau pour les barettes l’obligerait à

une complète révision de ses fabrications pour ce secteur. Ainsi, on arrive

A la situation otz seules les vieilles machines peuvent ~tre équipées de

barettes plastique. L’absence de pression réglementaire ou de nvendica—

tions c r -otz~n~znr~ t~za syndica&s contribue bans doute à ce statu quo,
C.4 ss4

malgré ladenande plus ou moins isolée/à cette firme par l’un ou l’autre

fabricant du textile.

Pourtant, les demandes de meilleures conditions d~ travail ne pourront pao

ne pas impliquer t~t ou tard un ren~uve1lement de la créativité de

l~ingénieur. On parle depuis des années de la “sécurité intégrée” pour

exiger que les mesures de sécurité soient prises dés la conception des

machines. On peut parler aunsi de “conditions dc travail intégrées” à la

conception des machines pour un problème comme celui de la réduction du bruit



— 17 —

C.- L’écloirngc (vt6 f4b ~ Li

Les besoins en intensité lumineuse sont relatifs au type de percep

tion exigée. Pour l’étirage, nous avons considéré que la perception

requise était le plus souvent grossière ou modérée, et pourtant, il

faut pouvoit distinguer un blanc d’un autre blanc; les erreurs comni•

~s sur ce point ne sont pas rares. 1~ais alors nous ocrions tom:

bés dans la catégorie où la perception extr8memeat poussée avec con

traste faible exig& des éclairages de 7000 lux.... ~n fait, de~ diffé

rents tons d’une même nuance sont repérables par des numéros, sauf

dans un cas, au poste 3311 où il n’y a pas de numéro d’identification

sur les pots l’opératrice doit donc faire particulièrement attention

en s’approvisionnant,do prendre les pots qui conviannent à ra partie.
C,,.—

Dans un ,rêne ton intervient aussi la différence de matière tous les

ouvriers textiles, les étirageurs sont fort~&s à une grande sensibilité

tactile et les différences à cet égard leur cent perceptibles au toucher.

Aussi, les contrastes ont été recensés comme moyer.ô. “On travaille

plus au toucher qu’à la ~ Comme on y insiste ailleurs pour le

continu à filer, il faut insister ici aussi sur cet aspect très

caractéristique du textile. Si l’apprentissage est à la fois visuel

et tactile mn un r~e ses buts est bien la substitution progressive de ‘j

l’appréciation visuelle &~tréciati~tTnepcurcertaist&ci~es,

~i bien que la charco d’une débutante au niveau dc la perception 7±—

suelle est sans nul doute plus lourde que celle d’une soigneuse confir

mée, qui peut distinguer un matériau d’un aytre, les yeux fermés au

seul toucher.

Les mesures de luminosité ont été faites en été le jour avec un lux—

mètre H. Sauf pour”les usines au noir” elles ne sont pas valables pour

les équipes de nuit.

— Deux entreprises sur 7 étaient des “usines au flØj~I~ pour

l’un&, l’éclairage fort étudié était satisfaisant (3111 et 3112); pour

l’autre, l’éclairage s’avérait insuffisant à certains postes (5221,

3222).

— Dans trois entreprises, les ateliers étatent couverts rie

sheds (331 — 332 — 361 — 371). Pour les deux derniers, un éclairage

artificidi complémentaire assurait un éclairage satisfaisant dans la

journée en été au moins. Pour l’atelier 331 (poste 3311) les sheds

étaient noirs d’ encrassement et l’éclairage artificiel fox t insuffisant.

(8o à 100 L).
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Dans l’ate]ier 332, on trouve des différences entre les deux postes

l’un était sous un shed nettoyé et l’éclairage était satisfaisant

(3321) ; l’autre sous une partie plafonnée so~is le shed et 1’ &ciairRge

tout à fait insuffisant (50 à 60 lux.).

— Pour deux autres ateliers, 341 et 351, l’éclairage était

artificiel nais une diffusion de jour naturel: était assurée :var des

fen6tres “ii faut qu’on puisse voir s’il fait jour ou s’il fait

nuit”• Là aussi $ l’ éclairage était satisfaisant.

D.- L’em2oussi&rement C~’~ Co&• lO~ r-c’/1,o~Lt)

Dans les ateliers où.l’on travaillait des mélanges de lcine et

d’acrylique (311 — 321 - 322 et 341) l’aspiration des poussières

semblait correctement assuré. Au poste 3511 où l’on travaille des

mélanges de synthétique et de lin, les installations déjà efficaces

mais que l’entr.aprise devait encore améliorer dans les semaines sui

vantes1 assuraient une bonne évacuntion des poussières. En peignage de

laine (atelier 332) pour le jour de l’étude, l’empoussièrement était

moyen mais il est des jours où iJ~ fort important, quand on travaille

du mouton de Frnnco ou du mouton d’Australie, Pour l’atelier 331,

(synthétique), il fl~yt~y~j~ pas d’aspiration à la source, sur la n~chi

ne. En coton (361) l’ernpoussièrement était très important et nous aÇ~on:

été étonnés de vdir le nettoyage des pots s’effectuer au soufflet- pn~~’—

natique encombrant ainsi un peu plus l’atmosphère. Aucune mesure

granulonétrique, pas plus ici qu’ailleurs n’a été faite~c~t €t. c~~c/.-~~t
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XI. LÀ C~tARGE PHYSIQUE

L’effort physique fourni pour une tache est relatif

— ~ la disposition des divers pl&ns de travail sur une machine,

& la plus ou moins grande comnodit6 pour les atteindre; c’est

~ do ces deux facteurs qui constitua la charge postutale.

— aux charges à n~nipuler en poids, en quantit&~ en tenant conpte

d’un type de manipulation (utilisation d’un contenant ‘7 lequel ‘7

pas de cobtenant).

— aux déplacements à effectuer.

Ces eaux derniers facteurs ont un effet sur l’effort dynamique ou

nusculaire.

flous présenterons d’abord les machines et l’environnement technlogique

puis ‘os tâches et les efforts divers pour la rn~ne tâche, selon les

machines et enfin, les résultats de l’exploitation du questionnaire.

A. La technologie

Présentation

1) Les machines (tableau 3, ~ -

Nous avons dressé un tableau des machines par poste car aucune n est

absoluzent senblable d’un poste à un autre; pour un ngme modèle cer

taines ont subi des modifications et d’autres non. D’autre part, les

~quipenents en pots sont variables quant au poids, à la taille, certains

sont pourv7s de roulettes ou/et de fonds mobiles, d’autres non. Les

machines les plus anciennes ne sont généralement pas équipées de capot

de sécurité qui est aussi anti—bruit. (Cfr. tableau 2, p. ~Z ).

On n’en trouve pas sur les 0N3 ni sur les DURAI4ITRE.

Les machines sont d’origine française pour la p)upart. Une entreprise

possède un équipenont belge(DUTANITRE), une autre, un équipement ita

lien (voui~).

a) e’!~telier (cf. graph. 2 et 2bis p. ta )

On trouvera la description du râtelier clans les colonnes (c)ù (j) du

tableau 3&. ~A ) . Le râtelier est caractérisé par la hauteur du

tablier métallique. Il est nt’ni de guide—mèches et de cassc—mûehes è

travers lenquels passent les rubans.



Pour le râtelier des métiers SACH (3611) ces guide—mèches surplombent

la table dc 50 cm ; dans ce cas précis, nous avons retenu pour hauteur

du r~telicr la hauteur des guide—mèches. Habituellement, le surplomb

ne dépasse guère une dizaine de centimètres. Une filature a adopté pour

ces métiers NSC, des râteliers à deux étages, un inférieur, un supéri eur

(poste 3211 — 322)).

1€ graphique 2 (p. 22) et le tableau 4 (n 23) nous

montrent que tous les râteliers sont à plus de 120 cm, 22/52 sont

à plus de 160 cm et 40/52 à plus dc 135 cm. D’après notre information,

les rate) iers anciens étaient plus élevés et il y a eu une tendance

à les abaisser nous a—t—on dit. Ainsi, pour une entreprise encombrée

de “gloriettes” (I)” gagner un cm, voire quelques uns en installant

des râteliers plus bas lors d’un renouvellement de machine était. nroba—

blement aussi, autant de gagné pour la productivité”. Cependant, cette

tendanée est toute relative ; en effet, depuis 10—15 ans, on a augmenté

la tailj.e des pots, aussi bien les râteliers ont souvent autout de

150 cm ou plus, ce qui est élevé pour un plan de travail. En coton la

tendance est encore plus marquée des métiets récents comme les

Vouk ont des râteliers de 175 cm. Pour occuper un poste d’étirage et

pour certaines opérations au moins, il ne faut pas &tre de petile t~ille.

Des entreprises, d’ailleurs, mettent comme condition à l’embaucli~, une

taille de 1,55 in, 1,60 m.

/ Des rubans qui doivent garnir les râLeliers sont
contenus dans des pots de manière générale à partir du second passage

de mâme aussi en peignage et chaque fois qu’il n’y a pas solution de

continuité avec le passage antérieur. Dans le cas inverse, le ruban a

été pressé, conditionné sous plastique ficelé manutentionné et

emmagasiné ; sa redistribution au niveau de l’étirage. est résolu par

de nouvelles manutentions par chauds et par clarks dans des containers.

Dans une grande ~ntreprise on a voulu simplifier la manutention et on

a allongé les râteliers pour que les clarks y insta) lent directement

les containers pleins de bottes de ruban encore empaquetées et qu’ il

faudra défaire (postes 3211, 3221, 3222).

Dans une autre, les clarks déposent le ballot de bottes

près du râtel ic’r et l’approvisionnement de celui ci est fait ensuite

manuellement (3511)

(I) On appel le ‘‘Gloriettes” dans la régi on , ce

qu’ en d ‘au L rcs lieux on appeli e. Lonnei. les’’.
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TABLEAU 4.— C.~flADTStSTIQUES DES ~ ET DES. POTS

NOI4B~E DS 11Ac:11:::s COIÏOE?!EES
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En d’autres, ce sont les classiques chariots à bobines qui sont

stockés derrière les postes au fur et à mesure des besoins (3111 —

3ll2~ m3me système en 3411).

Les pots de sortie de carde sont hauts, larses et encombrants (1200

lCOOmn.). L’augmentation de la vitesse des machines s’est répercutée

par une hausse des pots de première sortit- qui iront alimenter le

deuxième passage. A la sortie le deuxième passage comporte fréquem”iehc

deux mèches, deux pots, ceux—ci de plus petit diamètre que l~s précé

dents. Les pots dc 1200— 1300 mm. de haut apparaissent aunpécialistes

conne des maxima. La vitesse des machines paratt jusque?, un certain

point limitée par la taille des pots• Actucilenent, ou essaie d’agir

sur~ dc la matière au moment du remplissage, un piston

exerçant une pressiop sous le cofler. La sortie des pots de dessous

li. cofler est alors un peu difficile pour l’opérateur ou lopérttrice

car la matière qui ôtait comprimée reprend son volume.

Sur le tableau k (p.23) les pots sont classés par poic~s. Conne on

trouvdit en amont les plus Grands pots on y trouve aussi les plus

lourds, compte tenu évidemment de la matière et du tassement. k.. rate—

lier, les pots dépassent facilement les 30 kgs en premier passage;pour

un poste (3611) ils atteignent les 100 kgs.
ctt t..-~’sgj...

La charge Est différente selon que les pots sont munis de roiilette’

ou non. Quinze n:&tiers sur 41 disposent de pots à fonds mobiles: cela

évite aux opérateurs ou opératrices les plongées an fond des pots pour

y chercher l’extré:aité du ruban qui se terminb, mais nous nous der.andons

si ce n’est ~as sans conséquence défavorable au niveau de la surveil—

lance; l’opérateur ne peut se rendre uonpte à la vue où en est le pot

en cours 8e passage. flous y reviendrons en abordant la charge mentale.

Sur le tableau ~ (p. LI ) dans la colonne (j), on trouve l’indicati~n

concernant l’autorégulation de l’étirage. Les mAtiers situ~c en sortie

de capde en sont dépourvus. Il s’agit simplement alors de réunir les

rubans et de les mélanger. C’est en cours de préparation de filature

que se fait la régulatior; pour certaines matières, la régulation est

impraticable, on préf?’re la pesée des pots on second pas~age (3311) et

en cas de non conformité de poids on intervient sur le réglage des

pignons.

3) l~ri~s

La description des machineti pour la sortie figure aux colonnes (k) à

(q) du tahiecu 3, p. 14



Saof le finisseur vide—i,ot (3322) qui s une sortie à bobine, tous

les postes sont équipés de sorties à pot. En amont) du processus

d’étirage on trouve des sorties avec un seul pot, en aval, des sorties

à deux pots en avant--finisseurs ou aux finisseurs.

A la sortie, 33/52 métiers sont équipés de pots pesant moins de

25 Kgs pleins et 16/52, de pots de 12 kgs au moins. A la sort~.e, la

moitié des pots sont équipés de roulettes au lieu des trois quarts de

l’entrée. L’éjection automatique est rare. Notons qu’on la rencontre

dans le cadre d’un peignage et dans un atelier de préparation de

filature, dans deux entreprises qui sont à l’o~.posé au niveau de l’en—

vironnemcnt et de la technologie. A diverses occasions, nous avons

posé la question de l’équipement iL. sorties éjectantes da1,s des entre

prises qui ne l’avaient pas. On nous s le plus souvent rérorqué

l’encombrement de ces machines ; cela est vrai pour les anciennes

NSC en efiet, celle du poste 3311 est un monument ; à elle seule

elle occupe 70 m2. Mais c’est tout de marne l’exception ; dans la

même entreprise, en 2ème passage, avant peignage, le métier équipé

d’une sortie à é~ection occupe 22 m2, ce qui n’est pas davantage ou

guère que les GN dont on s rallongé les rateliers pour y mettre

de~ containers (3211 — 3221 — 3222) (cf. tableau 9, col. (h) p.

35 C).

Enfin, les machines modernes VOUK n’occupent que 13 m2

avec un système de pots al inentés derrière le coffre métallique et

circulant deux par deux sotisle coffre jusqu’à la sortie où ils prennent

place automatiquement en vue de leur remplissage quand les pots pr~cé-

dents ont été éjectés ; ainsi est évité un élargissement de la plate—

fonne à la tête de la machine comme c’était le cas dans le vieux

système. Mais il est vrai qu’il s’agit ici de la technologie fibre

courte, et précédeTurnent, de la technologie fibre longue. Mais cela

a—L—il une incidence sur ce point ? Nous posons la question.
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B. Ta rel,t.ion ‘io~i:~e—nachine

Le tableau 5 (p. LG ) présente pour les diverses op~r&tions observées

le type de charge posturale et d’efforts musculaires selon les itachines

désig’zées par leur symbôle (col. r du tableau 3, p. 14 ).

Les taches assisnées aux soigneurs ou aux soiGneuses de gUis ne varient

pas d’une entreprise à une autre; alimenter, évacuer, surveiller,

nettoyer1 intervenu- pour les potits incidents telles sont les prin

cipales fonctions. Les différences viennant du type de passage, des

wachincs au poste, de l’implantation et de l’organisation du travail.

Nous le verrons mieux en examinant les résultats de l’exploitation du

questionnaire. Nous examinerons pour chaque opération le type d’effort

postural d’une part, d’effort d~nacque ou musculaire d’autre part.

1) L’alimentation au rfttolier

Nous avons dit qu’elle pouvait se faire soit avec des pots soit avec

des bottes de ruban.

a) l’alimentation avec des “bottes” de ruban suppose plusieurs

interventions diflérentes selon qu’elles sont transitées au poste en

ballots1 en containers ou enchariots:

10 — défaire le ballot de bottes (3511)

2° — dé~ettiser les bottes (3111 — 3112)

3° — manutentionner les bobines qui pèsent entre 8
et 30/3Sfgs pour les transvaser dans les pots

(3111 — 3112 — 3411), ou les transporter au
ak&i

ratelxcr~3511,~.L~t~nutention nanuelic en cours de

partie aux postes 3211, 3221 et 3222,pw&qv~’ici

au début, les bottes sont dans les containers.

.r:~ ~

4° — enlcver les cordes et les plastiques qui con

ditionnent ces bottes soit avcuit soit abrès le

transport au poste.

Les opérations 2 et 3 constituent des efforts de palettisation. Les

opérations 1 et 4 sont comptahilibées conne Un effort iou”d des bras.

Au poste 3112, ht déprilettinatjoiz des bobines rangées dans des chariots
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de 170 cm. dc~ haut avec trois rangées de bobines en hauteur et doux en

profondeur, est effectuée par un homme alors que le poste est occupé

par une Lemme.

Le poste 3111 dans le m~me atelier est tenu par un ho.ime et c’est lui

qui dépalettise; nous n’avons pas eu l’occasion de l’observer en cours

de cette opération pendant notre enqu3te.

Les opérations 1 et 4 ne peuvent se faire ~ position courbée ou

très courbée, le ballot ou les bottes se trouvant au sol.

Dans la position 2, la posture varie selon la hauteur d’s fardeaux; elle

se fait soit en position normale toit avec bras levés ou très courbés.

L’opération 3 s’effectue en position normale pendant le transport.

b) l’alimentation avec des nots

Le montage dcs pots au râtelier comporte le remplacement des pots vides

par des pots pleins, donc des voyages pour approvisionn~r les pots

pleins et évatuer les pots vides. La dépense physique est relative au

poids des pots, à l’aisance de maniement et à la longueur des dé.lace—

me~ts. L’incidence du poids des pots varie selon qu’ils sont équipés

ou non de roulottes. tes pots de ‘12 Xgs et moins mont considérés conne

n’exigeant qu’un effort moyen des bras; à 50 Kgs et plus et ~ partir d~

3.0 kgs quand ils n’ont pas de roulettes, l’effort est considéré comme
de tç’ut corns

lourd /au cic:..s~rt~ moyen ensuxte, sauf sa les pots sont pousses plusieurs

en une fois comme c’est le cas, fréquemment. Dans tous les autres cas,

l’effort exigé est moyen au départ, puis léger.

Pour les pots zides, l’effort est soit léger du corps, ou moyen des

bras. -

c) tes rattaches

Le mb~tage complet d’un pot comporte aussi la rattache du nouveau ruban

à l’ancien; c’est une mttache alimentaire. A certains passages, on

fait une simple rapplique du ruban qui est i~~t ~sur la nappe alimentaire.

Des rattaches sont effectuées à l’occasion d’une casse accidentelle ‘ou

apràs épuration du ruban. Avec les rattaches, les opérations de coupon—

nage et~ constituent un effort léger des bras mais les

postures sont souvent défavorables, bran lev3s, ou position courbée,

parfois normale nais celle—ci est loin d’Ûtro la position la plus

fréquente à ces moments—là. La taille de l’opérateur ou de l’opératrice

a bien sør une ii~cj’ienco, m~iis l’ouvrier ou l’ouvrière de grande taille

favorisés (lu r~lteli.,r ne le scra plus du tout quand il faudra intervenir

plur près don pots eu â 6o cm. du sol Ou moins.
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2) T,a sortie

L’effort pour la sortie d€s pots est modulee comme à l’entrée selon

le poids et le type d~ pots; il faut de plus tenir conpte de l’effort

plus ou moins important à faire pour dégager les pots à l’évacuation

ou à l’inverse à l’entrée, pour les mettre dans les encoches prévues.

Diverses variantes à la sortie: a certains postes avant de glisser

le pot sous le coïler, un numéro d’identification est attaché au début

de la mèche et on laisse pendre ce bout hors du pot. En d’au~res cas,

le numéro est placé à la sortie du pot. Zn fin de processus d’6tira~e

si les postes doivent attendre en stock~ ils sont coiffés avec un phs—

tique avant d’Ûtre stockés.

tout ceci et la remise en marche de la machine est considéré conne

un effort léter des bras ou d’un bras.

Les pots sont ensuite évacués vers le poste suivant, st’it vars u:: stock;

ils le sont plusieurs à la fois et d’autres pots vides sont ramenés.

Aux postes 3111 et 3112 l’évacuation est faite à l’aide dc- petits

chariots; les pots y sont placés par 6 et évacués ainsi. La Mise des

pots sui le chariot constitue un effort de palettisation (postes

3111— 3112 et 3611).

3) Les incidents

D’une part, il y a les casses au râtelier et de l’autre, les engorge—

ments à la sortie. Il s’acit d’enroulement de ~ ou “bourres”

autour des cylindi’es. Il faut alors ouvrir la hachine, enlever la

bourre des cylin~res avec un couteau spécial; d’autres fois, les cylin—

drcs doivent Ûtre retirés; ceux—ci sont pesants et i’cp&rateur à ce

morjent—li, doit fournir un effort moyen ou lourd du corps (3311);
lua—rmeme

l’aarbage/constitue surtout “n effort lourd des bras.

4) Les nettov-.r’es
-

Le nettéyage de lc4achine représente un effort variable selon qu’il

est plus ou moins important. Sur les machines non carénées i). se fait

une sorte d’ &poussetar;e régulier, rapidement, machine à l’arrêt au

moment du changement de pot, d’un simple ge~te de la nain (3412) ou

bien r~chine en marche avec une ba]ayette (3411) ou encore avec un

soufflet pneumatique (3611). Quand il s’agit d’un nettoyage plus

importent on le fait nachine à l’arrêt ou avec marche cut coup par

coup dans les n~mos con titions de p~nibilité que pour In réparation



des incidents. Le nettoyage antre les parties est fait par des

équipes spécialitôes.

)) Les denlacements

La longu~ur des parcours est relative

— à la longueur des rate2&ers à approvisionner;

— à leur accessibilité celle—ci varie avec le plus ou moins

grand encombrenent au niveau des postes, selon leur aménagement,

&±flc$i quand les r~teliers sont élevés, les opératrices circule’~t

p;.x dessous abrégeant ainsi leur va—et—vient (pour l’opératrice

du poste 3311, c’était s~épargner 15 mâtres que traverser sous

le rftteli~r; cc’~i est impossible quand le rPtelier est alinenté

avec des containcrs).

— a la distance entre le poste et le stock amont, entre la fin du

poste et le poste ou le stock aval; en fin de poste la dis~nnce

avec l’aval oct fréquer’;rient imoortante (8 — 10 — 15m.), sauf

à la fin du iwocessus dans l’atelier (3322, poste de finisseur de

peignage; 3412, dernier passage on teinture; 3711 unique passage

avant filature). Il est bien sûr relatif aussi à la disposition

des machines de pazsage différent sur l’implantation clle—n~rc,.

— à l’organisation de sen travail par le travailleur, ctest_à_dire

à la manière dont il régule ses interventions en fonction d’un

progranme concernant la parti.e à faire (alimentation, couPonnaco~

particulièrement au rAatelier (les sorties ne dépendent pas de

lui); en fonction de la réponse aux incidents aléatoires (casrez);

en fonction de stratégie personnelle relative au salaire6, au

rendement, c ‘est—à—dire dans toutes les entreprises sauf en

peignage (postes 3311, 3321, 3322) avec une aggravation quand

ce salaire ou rendement est i’dividuel..
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TABL~]AU G

•q’M3LE.iU ~3’CAPITLJLP.TIF t RSPA1~TITION DE LA r~:.(A~?GE__PH’ESI9TJE

OPERATION POSUURE EFFORTS NUSCUL!tIRES

Alimentation du râtelier Courbée et/ou Pal~ttisation
• avec des bottes de ruban très courbée Transport de charge

( Lourd des bras ou

- mpyen du corps

: Alimentation avec des pots Normale, parfois courh~e D&placements et effo’~ts
. selon la taille de ~ des bras ou du corps
. on~rûteur variant selon poids,
. taille, typo 0e pots

~ Alirr’en~aLion de la ::appe - -,
. • ~3ras loves Lffort 1eer ues ui’ftS
~ au ratelier I

Rattaches, couponnage, I Variahie~ bras levés,
épuration du ruban norr~alc1courbéô selon la ‘ 1~ II

taille de l’op~rateur
et celle des pots

Evacuation des pots Nornale, parfois cour— Effort dec bras ou du
bée selon la taille de corps selon les pots
l’opérateur Eventueilenent paletti-•

sation

Incidents à la t6te Variable t bras en Effort lourd dos bras
ébarbage e::tension,courbee ou moyen du corps
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GRAPHIQUE 3. )~a charge posturale. et la c1~r~q~ynamique
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C. Les r~sultars pour la charge physique

Le tableau J (p. 32) présente les efforts en minute. Notre

cotation pour la posture est en fonction de la durée par heure ; nous

n’avons pas coté les efforts qui ne dépassaient pas une demie minute

par heure pour ne pas fausser les cqnparaizons. Ce faisant nous avons

allégé le poste 311 1 dont nous avons tout lieu de croire que la posture

est défavorable au moment des dépalettisations, mais nous n’avons pas

observé cette opération. La charge dynamique est cotée selon la dépense

en Kcal ; les détails de la dépense énergétiqua se trouvent au

tableau 9, page 35 C.

Sur le graphique 3 (p. 33) figurent la courbe des cotations de

la charge posturale (courbe I) de la dépense énergétique (courbe II)

N.

‘N
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Le diagrannne des diverses postures (graphique 5, p. 35 E)

visualise les éléments suivants

I) la continuité cia la posture debout pour tous les postas.

~ ~La possibilité

de s’asseoir est généralement théorique z il n’y a pas de siège en

certains cas (ateliers 331, 332, le second n’emploie que du personnel

masculin) ; dans les autres cas, le petit meuble de rangement près du

poste peut en tenir lieu ; en fait nous l’avons vu utilisé en cieux

octasLoris, niais dans le marne atelier z aux postes 3411 et 3412. Dans

le premier cas c’était plutôt en position assis—debout, ce qui permet,

malgré tout, une détente. Plus souvent c’est pendant la pause qu’on s’as

soit une vingtaine dt minutes, mais il n’est pas rare que la pause

soit prise au poste c’est donc huit heures d’affilée debout (3311,

3321, 3322, 3711).

2) L’existence pour tous les postes d’une posture bras levés

particulièrement importante pour trois postes (322!, 3222, 3611). Il

est à noter en outrequ~ ces postes il s’agit de rateliers relativement

élevés c~ cliii augmente la nuisance. Remarquons à ce propos les limites

de notre cotation. En effet, si tous 3es postes exigent au râtelier un

travail bras levés, ce n’est pas de manière uniforme ; la différence

de hauteur entre les rateliero n’est pas prise en compte par la cotation.

Pour l’opérateur ou l’opératrice, il existe cenendant une di~férence

entre un travail sur la pointe des pieds et bras à la verticale et un

travail où les mains demeurent à hauteur du visage. Autre aspect

qui n’apparaît pas au niveau de la cotation : la durée pendant laquelle

une posture est maintenue continflrnent. La cotation mesure la durée

globale par heure z mais la eSte n’ est pas différenLe si on lève les

bras 100 fois I seconde/heure et si on les lève 2 fois 100 secondes.

Le mainLi c n prolongé cl’ une posture pénible a un caractère nocif. Il nous

est apparu ai mi qu’ au moment du garnissage du ratelier, le geste qui

consiste à e.c,ncluire un ruban toi; L le long dii rfltelier représenLe une

Posture particulièrement péni hi e du fait de sa cont.i nuiLé pratiquement

équivalente à la durée du garnissage.
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3) la position courbée est liée assez fréquemment à l’in

terférence de la taille de l’opérateur ou de l’opératrice. En tout

cas elle n’a été prise en compte. par notre cotation que pour trois

postes (3111, 3112, 3211). Dans les autres cas la durée de tenue

de cette posture était insuffisante pour constituer une posture

pénible.

4) la posture très courbée affecte 8 postes sur 13 ; en

réalité 9 sur 13, dans la mesure où de l’observation a manqué au

poste 3111 pour évaluer cette posture. Cette position affecte

tous les postes comprenant un premier passage avec préparacion de

bottes de ruban.

La scmmation des cotations des diverses charges posturales

fait apparaître une pénibilité importante liée à la hauteur des

rateliers pour ce qui concerne la posture bras levés et à L’organisation

du travail pour les positions couibées ou très courbées (défaire

des bottes au soi ou près du sol).

2/ Les efforts musculaires

a) 2~!!~!L2II!_E~f21Q~!2!

Compte tenu des observations faites à propos des J imites

de notre cotation pour la posture nous pensons que cette cotation

est significative à un moment donné, celui de l’observation, que

par ailleurs, elle peut atro extrapolée à la journée de travail avec

une marge
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GRAPHIQUE 5. Diagrantue des diverses postures

4_4_~

-.

~
-~

L~ t- ~ —.~. .

2321
I. ~—_<;~. ~

I
~?

Lzzz.

— ‘~:—‘---- -

L

I

5 6 7 8 9

- --r
— —~

.3111

3112

3211

3221

3222

3311 L

3322

3411

3412

3511

3611

3711

w
‘-n

LEGENDE

_____ debout normale

bras levés

flr
—

~Z-4 courbe

‘—~t tres courbe

w ç-~---—.---—-- - -- -

0 1 2 3 4 10



— 36 —

d’erreur relative, car en fait il est rare qu’en cours d’observa

tion les gestes habituels du travhil de soigneur n’aient pas été

observéc. Cola est arrivé et nous le signalons alors (pocte 3511

par exemple).

Dans le cas de la charge dynamique beaucoup plus~

entrent en compte à notre avis. L’observation de la posture fait

appel à une visualisation. Dans la mesure où celle—ci est faite à deux,

les interprétati3ns personnelles se trouveût réduites. Ce contrôle

joue f également pour Ja charge dynamique, mais avec une margé

supérieure laissie à l’appréciation, et tous les c±itèrôs ne sont

pas également évidents le sont tous ceux qui touchent aux transports

de charge (manutention de bottes de ruban), aux déplacements; le sont

aussi tous ceux qui touchent à l’âppréciation de l’effort pour les

ratt&ohes, couPonnages, défilages. Les critères sont plus difficiles

à manier quand il s’agit de charges poussées les bar~mes ont été

établis apr4s consultation à l’intérieur du groupe d’~ziquête et sur

la base que l’effort de poussée mobilise une concentration d’énergie

au moment où s’exerce la pression qui va faire avancer la charge,

énergie proportionnclle au poids déplacé et au type de contenant.

Ceci dit pour bien délimiter la signification de la cotation pour

la dépense énergétique il nous est plus facile de la situer.

Quand nous mettons 5 pour une charge de 1.000 Keai. nous ne préten

dons pas attribuer une note & ce posta pour toute Vannée et en

n’importe quelle circonstance. Ce résultat a été obtenu & partir

d’observations chronométrées; il vaut pour les contraintes do travail

à ce moment—là et dont nous donnons en quelque sorte la photegraphie

schématique au tableau 8 de la ~ Pour chaque poste il n’y a

eu qu’une observation et il n’y a pas eu de contre—épreuve. Cependant

13 postes différents ont été étudiés un certain nombra de constats

ont été faits qui permettent de situer les postes d’étirage à 1’
I

intérieur d’une certaine fourchette (cotation ç~.G) et de repérer soit

des aspects comnunsSc.t des Cifférences

b)~

Une première estiiration de caractère global est possible à partir

du graphique 3, p. 33 . La charge dynamique (courbe xx) est flcyennt

avec des variantes,

En peignage, notre impression serait que l’observation ne serait pas

très reprAsontative de la charge pour le poste 3322, où des incidents
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à répétition à la sortie (au niveau de l’éjection de la bobine) ont

sans cesse perturbé le travail de l’opLrateu.

En préparz.tion de filature, nous l’avons dit, la charge nous paratt

sous—estimée au poste 3111. Si l’opération de dépalettisation avait

été observée, il faudrait évaluer Jp chargo à 2 ou 300 Kcal supplémen

taires par jour.

Le graphique 4, p.#S5P donne la cornpr’iition de~épcnse énergétique

selon lt~ charge posturale, lts effo’rts musculaires et les d&placern2nts.

La part de ces derniers appara!t avec évidence. On nous a~eit pré

venus “Les soigneurs de gills sont des coureurs à pied”. Les

déplacements constituent g’~néralement le tiers environ de la charge,

parfois la moitié (poste 3321). Pour une moyenne de 100O~alories,

387 seront consommées par la n.a~che à pied et~ étirage. il n’est

tout de riSme pas inintéressant de comparer des postes analogu~s quant

à la situation dans le processus (préparation do filature) et quant

à l’organisation au niveau des passages. En effet, les postes 3’.ll,

3112, 3222 sont tous trois des postes avec 4 machines et deux pas

sages; l’allongement des r~toliers au poste 3222 aggrave les trajets.

Aux deux prcniers postes, chaque 9achine occupe 8 m2; au troisième,

25 et; 16m2; le: trajets s’en ressentent, 721 et 670 mètres/heure pour

les deux premiers et 1122 mètres poui le poste 3222 (0fr. tableau

~‘ ~ colonne g).

Notons A propos des déplacements que nous nous ôtions attendus à une

diminution des trajets U où il y avait une sortie à éjection autoca—

tiquel la supposition étant que l’opérateur pouvait ménager se9€épla—

cenents et 1db réduire dans la mesure où il n’y a pas d’arrtt de la

machine à la fin d’un pot, le remplacement par un autre vide assurant

la continuité du processus sans arret de la machine; mais rous sonnes

bien obligés de constater que deux postes qui possédaient ce type

d’équipement comptent parmi les plus chargés du point de vue du trajet

le poste 3321, 3 nachines 1150 1961, avecun trajet de 1.172\n/h.
(~51 Koal)

— le poste 3311, 4 machines VOUX 1971 (‘t) avec un trajet de
1.081f “m/h. (395 Kcal)

Cette situation est—elle habituelle ‘t L’avantage des sorties à éjec

tion a~atonatique serait—il simplàment de maintenir la rô~ularit& du

rythre de production avec la suppression de ~ de la machine

quand un pot est plein ‘t
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e) 2ue1~ies aspect~yarticuliers de dé2ense én”rflétiflue

Le tableau ~, p. , donne le no~î’bre des opArations principales r~r

poste pour la sortie, on a noté par pots et non par levée (colonne d

Ceci paratt plus juste au niveau de la charge il faut 8 à 10 secon.

des pour évacuer un pot vide et le remplacer par un pot plein et

15 à 30 secondes pour faire une double évacuation. Y figurent aussi

le-s interventions au rfltelier (col, e) on entend par là, les ratta

ches alimentaires et les ~attaches peur casse, les mises de ruban sur

la nappe alimentaire, les épurations de ruban; on en trouve le détail

dans le tableau précédent (tableau 8, p. , colonne b). Nous

n’avons pas fait le relevé du nombre de pots déplacés (pleins eu vi<?.cs

à l’occasion de l’alimentation du rfltelier.

On peut en avoir une idée grossi&’e par le nombre de rattaches ali

mentaires (chaque fois que celles—ci ont été détaillées (tableau 8,

p. , colonne b); d’autre part,âune évacuation en premier passagc

correspond une alimentation du second passage d2ns les postes où deux

passages sont tenus par le mtme opérateur.

Dans la colonne (~) figurent les incidents. Pour deux postes seule.

ment, rien n’a été noté. Partout ailleurs, on remarque une fréquenci~

parfois élevée. (? interventions pour incident au poste 3322). Au no~t,
c-~’LL?’e QAftLtC(

3611, des nettoya~o~&st)ent été cor’ptabilis~s conne incident. Est—05

abusivement ? S’agit—il de nettoyages réguliers pour un matéricl

coton soumis à un encrasse:r.ent continuel ?
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Sur le grephique G de la p.S9 , nous avons croisé la dépense totale

ci. Kcal/joi,r (travail) avec le nombre d’interventions telles qu’elles

ont été relevées dans les tableaux 8 et 9. (pots levés + interven

tions au rfltelier + incjdcnt~ = colonnes (b) + (o) + (e) du tableau

8~ ~ On oùserve que la charge ne crott pas avec le nombre

d’interventions et l’hypothôse à vérifier serait donc que la pénibi

lité s’ordonne noms au nombre d’juterventions qu’aux conditions dans

lesquelles elles s’opèrent. Nous ne pouvons évidemr~ont pas la véri

fier et nous de”ons nous contenter de certaines observations.

Pour la comnodité de l’exposé1 nous avons divisé le graphique en

quatre parties en séparant horizontalement les postes ayant une

dépense de 1000 Kcal et plus de ceux qui ont moins de 1000 Kcal et

verticalecent ceux ayant 60 opérations et plus de ceux en ayant noms

~, 60. flous parlerons successivement des postes groupés à l’intérieur

de :hacune 4e t.es parties.

1) Le groupe i, e~ bas à droite du graphique s’oppose au groupe I~

(en haut à Gauche) IO~1 le maximum d’interventions n’entratnc pas

“ipso facto” le naxinun de dépense énergétique. Il offre la particu

larité de regrouper les postes où nous avons enregistré les perfornan—

ces les plus élevées

3711 = étira&e unique, 3?5m/knn (synthétique, techno)ogie coton)

3511 = au finisseur, 23.8 n/rnn (technologie fibres 1ongues)

3111 = à l’avant—finisseur, 309 m/mn(teohiiologie fibres longues)

Ces trois postes se situent dans les trois entreprises les plus moder

nes dont deux en pointe (3711, 3511).

Pour deux de ces postes, 3511, 3711, il y a prédominance d’interven..

tions au rRtelier (respectivcment 37 et 49) , pour l’autre poste

(3111) c’est le nombre de pots levés qui constitue la principale ac

tivité (38).

2) Le groupe II est constitué de deux postes ayant les charges les

plus élevées 3611 et 3221.

Le poste 3611 est un poste do coton cardé; l’opératrice surveille 6

machites et c’est ici que nous trouvons le trajet/heure le plus long

~2O3 m/h, ~i21 Kcal. cfr. graph. 4, p.tGb). L’intensité des efforts
C., L•

musculaires r..t-s.k. relati’t& au poids des pots en sortie dc carde (ioo
mois ces roulettes

kgs) bien qu’ici les pots soient munis de. roulettes/font défaut à

partir do la sortie du premier passage.
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Outre la fréquence des interventiàns régulières (le record a~ee 90

interventions 42 pots levés, 38 interventions au râtelier), il y a

la fréquence des interventions de netto)age 11 aettoyages à la ttte

(MA) on plus du nettoyage machino en marche avec en coufflet pneuma

tique. L’impression est donc bien ici qu’à la densité de travail

correspond une charge relativement~

~ (1126 Kcalj.

Ce poste est—il représentatif de la .Atuation en coton cardé et plus

généralement en coton (nati~’e) 7 Nous n’avons ras le moyr.n d~y

répondre puisque l’autre poste de technologie “coton” que nous avons

observé travaillait du synthétique (3711) le matériau constitue

en effet une variable importante de la charge et nous ne pouvons com

parer ce qui nL ~ pas. ~oniparaI.k.

En tout cas, notre information est que l’on n’exige pas en ooton et

sans doute encore moins on cotcn cardé un travail aussi soign qu’eu

laine; aussi bien confie—t—on plus de machinos à surveiller à un

travailleur en coton nais en réalité n’est—ce pas au prix d’une grande

intensité de tratail (interventiohs nombreuses) compte tenu du matériau?

Le poste 3221 (deux passages en pi’éparation de filature, 4 ncchir.es

GN3) cumule un certain norabre d’efforts pénibles du fait de certaines

conditions de l’organisation de l’implantation que l’on trouve ailleurs

(3211) mais qui ici ont eu une incidence multipliée par l’intensité

du travail dc l’opératrice (63 interventions régulières + 3 A 4 inter-S

ventions pour un incident;.. Ces facteurs de pénibilité rappelons—les

— la manfpulation rjanuelle de bobines avec l’effort de défaire

les cordes, qui n’est pas négligeable;

— l’absence de roulettes sous les pots manipulés,

— la longueur des rateliers de premier passage.

Notons—le, mais sans y voir” forcément une relation de causo à

effet $ . dans les deux cas, en laine comme en coton, l’équipement

est déjà ancien, puisqu’il date de 14 ou 15 ans.

3) Dans la partie III du graphique, il s’agit encore do postes

avec une charce égale ou supérieure à 1000 Xcal. Pour 3 postes sur

4 il y a préparation de bottes de ruban avec manutention nanuelle dans

les pots (3~n1), dans les containers (3211 et 3222), nus si on se

reporte au graphique 4 (p. t5’0) on constate quo la ventilation d~s
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efforts est assez différente entre les postes.

L05 postes 3211 et 3222 de la oténe entreprise ont la même organisation

du travail une démonteuse est jointe à une équipe de soigneuses et

intervient pour alimenter le râtelier en ruba~ au moment de l’ob—

scivation du poste 3211, la démonteuse ôtait absentc l’équipe était

réduite aux 4 soigneuses et l’on avait arrêté 4 machines sur les 14

de cet atelier; la soigneuse observée ce jour—là devait donc assurer

une partie du travail habituellement fait par la démouteuse. Cette

activité au râtelier pourrait expliquer eu partie au m4ins, la plus

grande intensité des efforts musculaires au poste 3211; il faut y

ajouter le fait qu’ici les pots ne sont pas équipés de roulettes

tandis qu’ils le sont au poste 3222; à ce dernier poste1 ce sont les

déplacements qui aggravent la charge (les machines ont en premier

passage 26 m2 hors tout et 16ni2 en second). Pour une composition dif—
de hi charge

fercnte/, à chacun de ces postes, on arrive a une dépense energotiqae

presque équivalente (1030 Kcal/jour au poste 3211 et pratiquement 10CC

Xcal au poste 3222). Si donc au poste 3211 nous n’avons pas observé

une situation habituelle, on peut se demander si la charge ne serait

pas s,~nsiblenent la nêie dans une situation ordinaire car il y aurait

sans doute plus de levées.

Hais on peut observer qu telle serait sans doute un peu différente pour

la charge posturale (moins d’interventions très courbée autour de la

machine).

L~ poste 3biï est un poste de surveillance de premier passage consti

tué par un groupe de trois machines dont l’alimentation est mixte,

toit par des bottes, soit par des pots. route la pénibilité ici est

constituée par les transports do bottes le long du râtelier, ce qui

explique un intense effort musculaire (698 Kcal).

Au poste 3311, la pénibilité n’est pas liée au nombre d’interventions.

De ce point de vue1 c’est le poste le moins chargé; mais on nous a fait

remarquer lors de l’observation, que ce poste était chargé &ux 3/4 du

fait qu’une machine sur 2 ne marchait pas, cette seconde machine ne

fonctionnant que 2h./j. Dans ces conditions, le poste serait à situer

sur le graphique ~, à droite et en haut per rapport aux postes 3211 et

3411. Pour ce poste, la pénibilité tient au iimtériel lourdeur dec

potrj~anipul6s sur un sol irrégulier et encombrement de la machine

(70n2); il est ~ noter que ~ machine occupe la nûrne surface, ce

qui contribue nécessairetent à une augmentation des trajets malgré

le passage sous 3es “gloriettes”.
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4) Au niveau du groupe TV, les postes 3412, 3112, 3321, ne peuvent

ttre c3nsidér&s conne beaucoup plus l&~CaS quo les p~zs du groupe

III pui~qu’ils se tiennent entre 900 et 1000 Kcal. En ce qui concerne

le poste 3322, nons avons déjà fait remarquer que la situation ne

paraissait~evoir ~tre considérée comme habituelle étant donné la

fréquence des incidents à la sortie d’une machine (l’évacuation auto

matique de la bobine se faisant mal et provoquant des engorgements

masbJ.fs au niveau des cylindres).

d) Des £éLlrionP_eE ~uisu Jecc,ncl,iofl

A. A propos de la charge physique en étirage on peut

faire trois observations

ï) Les postures requises pour effectuer un travail des bras le plus

&ouvent léger ou moyen, phr—Cois lourd sont tout è fait défavora

bles. Il est à remarquer que le travail des bras représente une

part notable en d~’rée1du travail de soigneur ou de soigneuse; en ef

fet, si on affecte un indice 100 à la durée du tra’rtil nécessitant un

effort du corps (léger, moyen ou lourd), la durée pour le seul travail

léger des bras reçoit l’indice 129 et pour l’ensemble du travail des

bras (lé&;er, moyen et lourd) l’indice 17?.O~t ~ ~ ~a gî~L~là~ur qusiit

à ~a durée journalière de ces postures défavorables: et constitue un

indicateur, en quelque sorte “un clignotant” attirant l’attention sur

le problôtie de la charge posturale en étirage.

z) l~s déplace~Eents représentent environ le tiers de la dépense

énergétique.

3) les efforts du corps sont parfois lourds, le plus souvent moyens en

légers; ils sont relatifs aux offerts à déployer en cours d’alimen

tation et d’évacuation des pots. La modernisation du matériel

pourrait congtribuer à l’alléger.

4) La charge physique est relative à certaines variables qui sont

1/ la place du poste dans le processus de transformation

2/ le niveau do modernisation do ce processus

3/ les choix pour des postes analogues d’organisations technologi

ques ou d’organisation du travail différentes.

4/ la r,atiàre travaillée et le type de série.
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Nous allons reprendre ces points.

1/ La place dans le procêssus de transformation.

En amont, le peignage1 en aval la préparation de filature, entre les

deux (mais ce peut ~tre aussi après le filage, nais cela ne nous in—

téresse plus ici) la teinture. La solution de continuité entre ces

stades avec la manutention manuelle des bo~.tes de ruban pressé après

peignage ou après teinture et son effet de pénibilité sur les postes

de préparation de filature a été mise en lumière. L’effort reste lourd

mais moins pénible quand ùn passe directement des cardes à l’étirage

par l’intermédiaire des pots.

2/ Le niveau de modernité du processus.

La tendance à la disp~rition d’étapes entre la prétaration et la

filature ne paratt pas se solder, au moins pour 3’exemple que nous

avons~ par une surcharge. En effet, le passage direct de l’étirage

sans passer par un finisseur au poste 3711 en est un exemple. Nais

il est. trop isolé poar que nous en tirions quelque conclusion.

3/ Les choix techniques et organisationn&ls dans le cadre d’un

mGnie processus avec des machines voisines ou semblables.

Rappelons l’exemple de nos sept postes de préparation de filature ~n

fibre longue et pour lesquels on observe trois types d’am&nagement.

(1) Une démonteuse est intégrée à une équipe de soigneuses

s~occupant de deux passages avant le banc à broches.

Les soigneuses ne sont pas liées à une machine plutût qu’à d’autres.

Une des conditions d’embauche est l’esprit d’équipe; elles doivent

s’entr’aider. La dénonteuse est responsable de la mise du compteur à

zéro, du petit nettoyage de la machine, de l’épreuve de mise on route

et de tout ce qui concerne la préparation à l’arrière (couper les

cordes, préparer les rubans1 enlever les pots vides, les remplacer

par des pleins, fairq”des sondages sur le poids des mèches à l’arrière)

(postes 3211, 3222).

(2) Les soigneurs ou soigneuses ont leurs machines (2 dec4cttj ~
chaque passage/nvant le banc à broches); une aide est accordée quand le

poste est tenu par une femme pour dépalottiser les bcbines (postes

3111, 3112).



(3) Un soigneur est responsable d’un assortiment avec trois

passages et cinq machines jusqu’au banc à broches; une polyvalente

intervient sur deux assortiments selcn les bespins; la tflche du soi

gneur ôtant plutôt d’alimenter en premier passage, d’évacuer au second

et de peser les pots, de les évacuer au troisième, la polyvalente

intervenont davantage, au moins pendant l’observation1 à la sortie du

premier et à l’alimentation du second.

Dans tous les cas, l’alimentation en arrière impose un travail assez
~

lourd. Il est confié & une ouvrière experte (démonteuse) ou/on
I~gtrtd

attribue à une polyvalente un certain nombre dp taches pour que le

soigneur puisse sien occup.r principalement, ou enfin, uae aide occa

sionnelle est apportée A la soigneuse.

Quelles que soient les organisations, l’alimentation des râteliers

représente la t&che principale; si donc il en est ainsi, ~ sur

elle que les efferts doivent se concentrer pour l’allègem9nt dc l’ef

fort physique et particulièrement j.ostural.

(4) L’incidence de la matière

La matière trcxaillée affecte la charge physique. Pour un n~me volume,

les pots sont plus lourds en coton qu’en laine ou synthétique.

La grandeur de sério.. affecte l’intensité du travail physique en

coton1 il y a plus de machines & surveiller, mais en préparation de

filature de laine où les séries sont souvent petites, les défi2ajesde

fin de partie avec les couponnages exigent des interventions fréquen

tes.

De part et d’autre, en grande série conne en petite: séric., il y a

une. incidence des trajets qui peut 6tre modifiée sans doute par

l’organisation do l’implantation.

De mûme, une mauvaise matière demande des interventions plus fréquen

tes soit à cause des casses, soit sinplem~nt à cause des d~fauts du

ruban qu’il faut alors épurer. Si une machine concentre les efforts

de l’opérateur, c’est autant de disponibilité diminuée pour intervenir

sur les autres machines. L’opérateur doit donc faire entre cette

machine et les autres, des all&es et venues répétées. En principe,

c’est plutôt dans les premiers passages que les défauts de la matière

se font sentir. -

Peut—on, compte tenu de ces facteurs, dresser un tableau des inter

ventions possibles en vue d’amélioration aux conditions de la charge

physique ‘î Il se’ible que des solutions ergonomiques devraient ttre
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chereh6es pour que les op~rateurs puissent intervenir à des plans

de travail qui ne leur demandent pas des postures trop pénibles

avant de songer 3 des nodifications touchant sinon la. disparition ds.

du processus, du moins son inl:écration dans un procôs continu ou

quasi continu suppri ment ces manutentions.

Iloderni. t& Place du Am&nagement Aménage— Orga— Iati r~
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XII. Charce n~ntale et esnects pnycho~soàio)o~’ioues

A. ta. charge mentale
— 4

1) L05 exig ce refluisesJ~our le.tta!a11_dIé!i&arp

Selon le stade du processus ces exigences sont plus ou moins

importanLes. C’est en préparation de filature qu’elles le sont

davantage. Pour comprendre l’analyse de la charge mentale cornue

certains aspects psycho—sociologiques, il convient de les inven

torier maintenant.

a) la régulation de l’alimentation au râtelier.

“Xl ne faut jamais que ça manque derrière Cette réflenon

en dénote l’importance comme la contrainte. Cette régulation

peut ~tre programmée; c’est le cas de l’atelier 361 chaque

métier de premier passage est alir.wnté par 12 pots de carde,

G de chaque ctté. Xl doit toujours y avoir de chaque ctté

3 pots pleins et 3 pots à moitié pleins.

Entrent aussi on ligne de compte une exp~rience de la matière

quand on a affaire à des prcgrarnmes de mélange; les matières

sont plus ou moins faciles à trtvailler; on doit donc éviter

de mettre un mauvais ruban à ctté d’un autre mau”ais ruban

sur le râtelier, nais les répartir entre les meilleurs, ceux

qui, dans le mélange, feront moins de casses.

b) Les defilages sont effectués avec ou sans programme. Dans

le cas de petites parties, il peut y avoir plusieurs pro

grammes an cours au poste. L’exécution de ces programmes

récla’ne un certain nombre de recours à la maîtrise cn vue de

décision concernant le type de couponnages à pratiquer.

e) La surveillance de qualité consiste à éviter les manques.

Le soigneur est responsable de la qualité du numéro, ceci mûne

dans le cas d’autorégulation mais dans ce dernier cas, la

régulation est plus facile. Xl doit on tout cas avertir la

maîtrise de toutes les anomalies, s’efforcer d’en détecter

l’origine pour faciliter l’efficacit& de l’inbcrvention.
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d) la pratique d’une bonne rattache est considérée conne un élément

important par les entreprises. Celles—ci sont variées il y a

les rattaches classiques et les ratt’~chos “à la pointe”, plus

4ifficiles. Les mauvaises rattaches ont des répercussions soit

au poste rntne soit aux postes suivants.

e) le soigneur doit veiller à la propreté de l’implantation afin

d’éviter les mélanges de couleurs ou de matières d’une partie

à l’autre. tes machines, les contenants, l’implantation sont

régulièrement nettoyés.

2)~

L0 tableau 11 (p.fl ) reprend les principales interventions du

travail d’étirage, avec leurs caractéristiques du point de vue de

la charge mentale et des sollicitations exercées.

On peut distinguer 8 à 9 types d’interventions se rép’.rtissant

selon trois caractéristfques de structuration par rapport au temps

selon qu’elles sont régulières, aléatoires, constantes. Les taches

régulières sont les plus nombreuses et relatives à l’alimentai4 Dn,

à l’évacuation, aux défilages. ta surveillauce de l’étct de marche

des machines et de la qualité du produit peut ttre qualifiée de

téche constante dans la mesure où elle régule à tout toment le choix

du point d’intervention par l’opérateur ou l’opératrice. [ais à

ccrtains moments, en cours de rondes par exDruple, l’opérateur fait

un état de r~ situation, il s’agit alors d’une oolle..te dont le

caract~re est régulier ou tériodique.

Les aléas sont constitués par les casses Contrée et sortie) et

par 1cc divers incidents qui peuvent surgir; les plus fréquents

sont les engorgements. L’ intervention en réponse est élaborée par

chaque opérateur au moment où il oct averti par le déclenchement

du signal lumineux; cette réponse dépend d’un acquis qui lui est

personnel (en fonction de son apprentissage et de son expérience)1

de l’organisation qu’il fait de son travail. E~itrent aussi dans

sa stratégie de manière implicite, nais bien réelle, les exi~ences

de la maîtrise ou du groupe, celles du salaire au rendement.

Les sollicitations exercées par les tflches sont très vs.tiables en

quantité et en qualité.
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Certaines n’exigent aucun effnrt mental, tels les nettoyages de

1’ implon tation. La plupart des tftches d’alimentation, cl ‘évacuation)

ne demandent en elles—m~mes qu’une attention pluttt légère au niveau

de l’exécution, le travail le plut délicat étant celui de la rattache.

cep ttches dont le contenu peut apparaître monotone, sollicitent

une attention vigilante puisqu’à tout moment, la marche de toutes les

raaohines doit se poursuivre de la manière la plus efficace dont la

règle est l’intervention rapide chaque Lois qu’il y a arr8t régulier

do la machine (lévée) ou arr8t aléatoire. De plus, ces interventions

rapides doivent se hiérarc1ti~er entre ellos chaque fois qu’il y a des

arr8ts simultanés de machines. Ainsi, chaque aléa sollicite une con

centration d’attention momentanée, le temps de lenregistrenent de la

nouvelle information et de la réponse sous forme de décic;ion faite

par l’opérateur ou l’opératzice. La charge due aux aléas est très

variable selon lqs postes, et probaolernent aux menes postes, belon

le~ matières travaillées ou les variations de tenpér4ture et de degré
(leurs variations ont une incidence sur es casses)

hygrométrique. Si on se reporte au tableau 3 (p.t~’), on constate

que la réparation des casses occupe la moitié, le tien ou le quart

de l’ensemble des interventions au râtelier. Les machines selon notre

information, sont en général ‘églées en fonction du matériau. Nous

n’avons pas eu de statistiques de casses dans les entreprises) bien

qu’il en existe dans l’une, ou l’autre d’entre clles.

Les nécanisr~o& mis en oeuvre r~e sont pas ceulement du type sensori—

moteur avec prise d’information et réponse. Dci manière habituelle,

l’opérateur doit prendre des décisionb, faire des choix, intervenir

après un calcul intuitif de probabilités, et tout en faisant cela,

recevoir de nouvelles informations, élaborer parallèlement une déci

sion pour cette nouvelle information. Il est clair que les informa

tions régulières qui ont l~avantage de pouvoir ttre prévues (c’est le

cas de la fin d’un pot au rStelier ou à la sortie) peuvent provoquer

des réflexes relativement routiniers; mais, rép4tons—le, cette routine

reste imitée malgré le volume des taches régulières, du fait de la

gestion complexe d’un ensemble à surveiller. Il y a un recours fr6—

quent à des mécanismes de déduction logico—nathématiques, voire à des

hypothèses qui détermineront un choix de méthodes (si j’interviens ici,

que se passera—t—il là 7).

Pouvons—nous, dans ces conditions, estimer la charge réelle de travail

mental exigé par lc travail cl’ itirage 7 Nous ne le pensons pas.



Existe—t—il à certains nornents ou à certains postes, surcharge mentI?,

excès d’infornation et de sollicitations ? on nous dit “il y en a

qui n’abondent janais”. On leur i;nputo un~ organisation d6ficient~

de leur travail. La prise d’information, son enregistremont av~c

nase en mémoire, l’ordonnancement des réponses rep~ésentent une mobi

lisation inportantode l’énergie mentale. Il ne faut pas négliger

non plus, oh nous le signalait à l’occasion, que cette énergie peut

~tre parasitée par un ensemble d’affects relatifs à l’organisation du

travail (par exemple “pourquni cette polyvaleiLbe fait—elle nc~n

travail V’) ou aux rélations hiérarchiques aussi bien quo fonctionneD —

les, sans compter pour certaines ou certains, la fatigue des trajets

quahd on vient des Mines (environ 12 heures d’absence de chez soi).

Si nous ne pouvons prétendre mesurer la charge, il est possible

d’utili.5er des indices et ce sont eux que nous allons maintenant ana-~

lyser.
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?réparat~on bottes t&cho rbpt’li~re 1A certnino pasca~es Contr3le vérification des bottes et de leur
ruban Veulceent. correspondance avec le progranse
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3/ Analyse des résultats

Trois éléments ont été retenus pour caractériser la charge mentale

— la contrainte de temps

— l’attention

— la minutie.

s)~

Les critères suivants sont utilisés par notre cotation pour carac—

tériser la contrainte de temps

— l’existence ou non de pauses en dehors de la pause casse—crouLe

réglementaire

— la possibilité de s’absenter en dehors des pauses

— l’éventualité de retards à rattraper

— le mode de rémunération

— la possibilité d’arr&ter la machine

La cotation suppose que partout soient observées les pauses réglementaires.

Bien qu’elles existent partout en principe leur pratique est fort diverse’

selon les entreprises. On peut dégager trois attitudes

— la pause de vingtminutes est fixée pour l’ensemble de

l’atelier, à la marne heure et toutes les machines sont

arratées pendant sa durée (ateliers 311, 341, 35!)

— la pause est prise sans arrat des machines dans une salle à

part où se rendant les travailleurs ; un système de roulement

permettant d’assurer la surveillance des machines ‘pendant les

absences (321 — 322)

— les opératcurs doivent s’arranger comme ils I.e peuvent pour

prendre la pause casse—eroflte à des moments creux et sans arrat

des machines (331, 332, 36!, 371).
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Ces riifférentes attitudes ne sont pas prises en compte par la

cotation, puisqu’elle suppose le temps de pause régulièrement pris

en dehors du travail.

1/ Dans la colonne (a) du tableau 10, p. 67 sont croisées deux

variables l’existence de panses et celle de retards à rattraper. Dans

aucune des entreprises observées nous n’avons trùuvé de pauses complé

mentaires. Tous les postes sont cotés au moins 3 ; pour 5 d’entre

e~~x la cotation s’élève à 8 en effet si le travail ne suppose pas de

retards ~ rattraper, on rencontre pour ces postes une exigence de prése~cc

quasi continuelle il n’existe pas d’absence du poste pendant la pause

casse—croflte.

Les opérateurs n’ont pratiquement p~s d’arrat prévu. L’un dit

pouvoir s’organiser et prendre sa pause par petits moments ; dans un

autre cas, on “préfère manger en roulant” pour ne pas arr&ter la

production (3611 et 37!)).

2/ Dans la colonne (a’) la possibilité de s’absenter du poste

en cours de travail est croisée avec le nombre de pauses supplémentaires.

Si l’on ne trouve p~s de pausas supplémentaires réglées par

l’entreprise, il peut exister des pauses informelles tolérées par l’une

ou l’autre entreprise, le temps d’aller fumer une cigarette dans un

fumoir. Hais on peut se demander si alors, la tolérance ne vient pas

du fait qu’il est interdit de fumer dans la salle ~ cause des matériaux

travaillés (viscose) ; assez habituellement, en effet, quand le

matériau n’est pas spécialement inflammable, il n’existe pas d’ interdictie:

de fumer au poste.

La cotation 3 (3 posces) représente la situation la plus favorable

(tableau 10, p. fil), elle est aussi l~ plus exceptionnelle, l’opé

rateur ou l’opératrice peuvent s’absenter du poste (guère plus de deux

minutes) et sans de faire remplacer.
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La cotation 8 (4 postes) correspoz~d aux postes où l’on peut s’absen

ter mais co n1bst possible qu’en se faisant remplacer. Dans ces

postes, on a compté aussi ccu;: où l’~bsence du poste est possible

mais non dc la salle : tout en stéloignant, le travailleur garde le

souti d’une surveillance ce ses machines. On notera pour un m6me

atelier (322) où les implantations sont séparées par des rideo_ux de

plastique, deux cotations différentes selon 1cc postes au poste

3221, l’op&ratrce ne fait partie d’aucune équipe, elle z~e peut donc

s’absenter; en principe, il en existe la possibilité au poste 3222

puisque le fonctionnement dc l’implantation est assuré par un système

d’équipe.

€4 ~ %m) (f’½ Offr~4 $t_w.~~

La cotation 10 correspond à la plus mauvaise si~~ti~(ies opérateurs

n’ont pratiquement pas d’ar:4t prévu.~

-.~

3. La contrainte de temps est relativa encore au mode de rémunération
et à la possibilité d’arrOter la machine. Le soigneur de gill se

situe à l’intérieur d’un processus qui n’est jas Illimitéli par la machi

ne au sens où l’entendent les agents des méthodes, c’est—à—dire

qu’ils ne sont pas entièrement dépendants pour leur rythme de celui dc

la machine; les arr~ts de la machine appellent des interventions et le

rythme de prot~uction dépend de la rapidité d’intervention de l’opéra

teur nais la règle de l’entreprise, L savoir que les machines doivent

Btre arx$tées le moins possible et le moyen de pression constitué par

le salaire au rendement, constituent des contraintes importantes.

Les cotations révèlent trois types de situation

1) flans l’entreprise de peignage on pratique le salaire horaire.

Cette entreprise occupe une population pratiquement entièrement conno

tée d’immigrés sauf au niveau de la ma~trise. Pour une population

analogue dans une industrie alimentaire, nous avons observé la marne

prat5que. Et un respensable de l’entreprise nous avait dit que

“c’était faute de pouvoir faire comprendre l’intérêt du salaire au

rondement” aux ouvriers immigrés, qu’on avait adopté le salaire horaire:

ceux—ci préféraient savoir sur quoi ils pouvaiemt compter, les calculs

de salaires selon le rendement de leur travail n’entraient pas dans

leur système do référence. Aucune raison ne nous a été a1l~gu’e ici,
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mais cette motivation n’est peut.4tre pas étrangère ici égaleront.

Ces postes sont donc cotés 3 (3311, 3321, 3322).

2) La cotation 6 est attribuée aux postes ayart un salaire ai la

production collective. C’est le cas pour 8 postes sur 13. Les pra

tiques salariales de ces entreprisos sont asse3 diverses.

— Dans une entreprise, on pratique une échelle mobile sur

trois mois avec calcul par cvrriul établi sur la production des deux

équipes de jour pour deux assortiments; pour cettt~ entrenrise, l’or

ganisation fonctionna avec une polyvalente intervenant sur doux assor

timents avec une certaine fonction~et certaines respon

sabilités du point de vue de la marche des parties. La polyvalente

reçoit un salaire supérieur de quelques eentines/hvure au rc-Gte do

l’équipe.

— Pour deux établissements de la n$me entreprise, un taux

de production/nachine/jour est établi pour trois mois en fonctiçn de

la production du trimestro précédent. Ce taux de production sert ~

fixer le salaire des trois mois en cours. Si la production baisse au

cours de ces trois mois, le salaize sera baissé lui aussi au tours der

trois mois suitants.

— Pour une autrc entreprise, lês salaires versés sont calcu

lés sur la base de la production des trois équi~es, les incidents les

plus importants étant décor~ptôs. La pratique de ce type de salaire

&acconpacne d’une politique visant à pronouvo3r 1’ “esprit d’équipe”

et une rotation des postes (dans la mecurc du possible).

~)De.ux postes sont cotés 8. Xl s’agit de postes en techno—

logie coton avec salaire au rendement individuel. Une des entreprises

assure un salaire de base et l’autre partie du salaire est établie

d~apr~s la production relavée sur un compteur de marque individuel.

Evitcr les arrûts prolongés des machines1 stimuler la rapidité. des

interventions, tel est le but et bien sûr car il

existe de très grandes différences de salaire horaire entre deux postes

identiques, différences qui peuvent dépasser 100 ccntirnes/heure.

3. La cotation finale de la contrainte de temps qui fait la moyenne

des deux cotations (colonne 1) souligne ~ aspect nettement défavorable

dec poutes de coton qui ont 9. Cette contrainte est modulée de nanière

plus favorable pour trois postes où l’on a observé une possibilité
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de s’absenter une ou deux minutes sans renplacement, mais d’une

manière générale, le régime dos pauses et le mode de rEmunération crée

une situation r~v&latrice d’un temps de travail ~zb2 peu poreux et

~ du compteur de marn~de explicitement ou implicitement, pour

rait b{en Otto le symbole d’une situation do travail “sous pre55~~n~~

ou q”i risque do l’ttre à certains moments.

h) L’attention

1. L’attention est définie pir une intensité et une durée; on l’a

estimée de manière générale d’intensité i~oyenne et relativement conti

nue (50 minutes par heure); d’où une cotation dc 6 pour tous les postes,

Nous avons fait remarquer qu’à certains moments, cette attention

pouvait Stre plus concentrée du fait de la survenue d’une information

aléatoire ou de plusieurs informations simultanées. Nous ne pouvon~

évalucr l’importance de ce typo d’attention et de ce fait, il n’est

pas impossible que notre cotation sous—estime l’exigence d’attention

peur quel~ues—uns des postes observés. C’est1 répétons—le, plus

l’aspect~ que l’aspect “intensité” qui est sïgnifié par

notre cotation.

2.~ est liée aux risques d’accidents corporels. de dété.

rioration du matéricif ou du produit. On trouvera dans lu colonne (d)

du tableau, l’indication J2 ou J1+. Nous faisons référence à nos

rifles d’exploitation. Chacun des risques évoqués fait l’objet d’une

cotation et c’est la plut élevée des trois qui est choisie. Pour deux

postes, le risque d’accident corporel paraît assez permanent (J2).

Pour l’un des deux postes (3322) coté 10, l’absence de capots de sécu

rité paraît dangereuse aux moments où l’opérateur intervient près des

engrenages, machine en marche, pour nettoyer. Pour un autre poste de

la mtme “nt~’etrise, le voisinaGe des cardes, l’encombrement de l’ate—

lier, semblent créer une situation dangereuse s’il y avait inattention.

Pour les autres postes, le geste qui engendre le plus de ridques c’est

le maniement du couteau pour l’ébarbage des cylindres.

3. La possibilité de quitter des yeux son travail et celle de parler,

est un indicateur de l’intensité de l’attention. Pour deux postes,

3221 et 3611, l’intensité du travail ne permet guère l’échange de mots;

ces doux, postes ont 8, les autres 6 un échange de quelques mobs

semble possible.
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4. ta quatrième variable concernant l’attention est cotée en croisant

le noNhre de signaux/Iaeure et dc mètiers & la charge de l’opérateur.

Le nombre d’opérations (tableaux 8 et 9) permet de calculer le nombre

de signaux/heure; grossièrement, les postes étudiés ont eu dc 40 à 8o

informa~tions/heure. Le nombre de machines varie entre 1 et 6. Onze

postes sur treize sont cotés 6 et 2 sont cotés 5 (3311 et 3321).

5. Le nombre d’interventions différentes, dont certaines liées à des

aléas et la durée totale/heure de ces interventions est un indicateur

de la sollicitation de l’attention et de son champ (plus ou moins

grande dispnrsion). mi compte selon les postes de 5 à S types d’in

tervention. Les interventions proprement dite~ occupent de 30 à 40

ninutes/houre; si ~ compte les déplacements, celles—ci durei~t de

50 à 55 ninutes/heure. La cotation est de 7 pour 8 postes sur 13.

6. La cotation générale donne un indice d’attention déjà élevé 6
pour 10 postes, 7 pour un, 5 pour deux.

e) ta minutie

Cet élément de la charte rentale n’a pas été cot~. Comme nous ~

dit au sujet de la perception, le travail d’étirage exige un a~prentis—

cage du toucher pour distinguer ent”e les mfttéri~ ux. Notre cotation

ne prend cn coopte que l’aspect visuel. Nous ne pouvo~is donc l’utili

ser valablenent ici.

B. Les aspects psycho—sociologiques

Cinq éléments sont retenus pour les aspects psycho.~sociologiqzes

— l’initiative

— le statut social

— la communication

— la coopération

— l’identification du produit.

1. L’initintive est appréciée d’après les trois variables

— la liberté de rythme

— l’autocontr3le du tr-kvail

— la possibilité de régler la machine.
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a) La liberté de rythme est relative à la possibilité pour

l’opérateur d’organiser son Lravail selon un ordre qui n’est pas

prédéterminé et à celle de prendre de l’avance. L’organisation de son

travail par l’opérateur consiste en l’élaboration de stratégies qui

visent à ajuster les réponses au~ activités régulières pour ne pas Otre

pris de court devant les aléas. I]. ne peut y avoir d’avance dans la

conduite de gUis. lais chaque fois que toutes les machines marchent

enseiable, on peut dire que ce temps est un moment nrivilégié pour

l’opérateur, un temps où il a en quelque sorte la satisfaction de

maîtriser son champ de travail. Si l’opérateur doit toujours “suivre”

les événements, si l’inttnrCt& des interv~ntions est telld qu~i~ n’a

jamais cotte relative satisfaction, fût—ce moins d’une minute, la

dépendance des machines et de leur rythme ne laisse aucune marge

~ Ces moments, pour l’ensemble des cas, ne dépassent

guère deux minutes par heure; aussi bien, la côtation est—elle G par—

to~U:~ m8me si cvtte marge de 2 minutes est parfois inférieure, parfois

supérieure.

b) Le contrtle et la retouche des pièces concerne la res—

ponsabilité à l’égard de la qualité. 22 signale toute anomalie qu’il

~tecte mais lui—m6m~ z,’intc~vient pas pour modifier les réglages en

conséquence. Nous ne ~ vu que dans un cas au poste 3511,

l’opérateur doit effectuer les pesées des pots après le deuxième pas

sage. Si le poids ne correspond pas aux normes, il faut modifier les

réglages; en principe, le contremaître doit Ctre averti et c’est lui

qui fait le réglage, maison pratique on tolère que ce].uiei soit fait

par l’opérateur c’est la raison pour laquelle nous avons mis O ici. -

Deux postes de peignage ont 8 il semble que le contrôle de qualité

soit pour ces postes, très lirité. Les autres postes ont 5. -

e) Le réglage de La machine est le travail d’ouvriers qua

lifiés (mécaniciens) ou de la maîtrise, non celui dos soigneurs. Ces

derniers interviennent pour les petits incidents. On notera cependant

que l’entreprise attend des soigneurs qu’ils analysent les causes de

casses ou d’incidents; on leur suPpose donc une certaine connaissance

de la machine, riais cette connaissance ne peut qu’8tre limitée dans la

mesure où l’oj-ératour n’est pas formé à régler. Aussi bien, tous les

postes mont—ils cotés 7.

d) Selon la cotation définitive, l’initiative apparaît eor,c

très limitée en étirage. L’organisation de von travail par l’opérateur
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ou l’opératrice ne laisse pas d’avoir un aspect positif; mais prati

quement, il n’en contrôle pas le rythme; son potzvoir de modifier les

réglages est inexistant. Xl assure un fon’~tionnenont sans jamais

avoir pu rarement la mattriso de l’outil.

2. La cotttion tour le statut social est obtenue en croisant deux

variables la fc’rwation requise pour l’accomplissement de la tSche

et la durée d’apprentissage au poste de travail. Le résultat. n’est

pas sans montrer une certaine contradiction avec, ce qui précéde.

Ces 05 qui ont peu d’initiative auraient un statut social favorable

selon notre cotation et ceci, à cause d, la formation exis&e.

Xl nous faut souligner une contradiction apparente chez nos interlo

cuteurs quand ils nous renseignent sur la formation d’un soigneur.

Ils nous disent d’une part “Xl faut 8 à 15 jours , voire un mois pour

former un soigneur”. Hais aussitôt après ils ajoutent ~ pour

faire un bon soigneur, il faut au moins un ~ On no demande aucune

connaissance, mais pratiquement tout le monde ne peut ôtre soigneur

notammçnt en préparation de filature de laine.

flous avons précédemment énuméré les exigences de leurs tflches au

niveau de la charge mentale (0fr. p. ‘3?~ ). Â certains postes, il

faut savoir lire, écrire, compter, à d’ailtres non (pei~1Lage)’. L’entre

prise dns la plurart des cas, a un système de formation spéciale

comportant parfois des cours. L~apprcntissage sur des implantations

spéciales ou en suivant une année une ouvrière expérimentée pendant

quelque temps, est la forme la plus habituelle. Trois pastes ont 7

les autres postes ~nt cotés au—dessous de 5. Que reflète cette

situation les attentes de~ à l’égard du bon soigneur ?

Bais seulement les leurs ou celles auszi de certains soigneurs?”t,a

préparation, ~ pas reconnu”; “ces machines—là, c’est pas rien;

il ne faut pas atré né de la dernière pluie” (sous—entendu peur les

faire. marcher). On se trouve en pleine ambiguité d’une part, la

qualification, le salaire au rendement, l’initiative assez limitée

pont b5cn caractéristiques de l’os, nais le statut social à travers

les exigences de l’apprentissage ne correspondent plus. Cette image

sociale défavorable fait—elle partie d’un héritage qui valorisait la

profession de tisserand pour laisser dans l’ombre le reste du travail

textile, celui qui avait précédé ?

L~s postes cotés 7 correspondent à 2 postes de pdigna~o et un poste

de coton. Le pe5gnage étudié comportait une population à 90%
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magh~bine c—Kabyle, Chaouia, Arabe) dont onnbxige aucune connaissance

de base nais dont on considàro qu’elle ne peut tenir certains postes

si elle n’a pas une expérience d’autres postes (b’est le cas du finis

seur vide—pots (poste 3322) qui est coté 3).

Les postes cotés 2 sont ceux où il y a des cours de formatzon ou bien

appartenant â des entreprises dont les directions estiment qu’il faut

3 mois pour juger si un travailleur est apte au métier.

3. La co’runication est re)ative & la possibilité de parler, laquelle

est dépendante de l’intensité sonore au poste et du rythme d~ travail.

Pratiquement, les communications ne peuve.it 6tro qu’exceptionnelles

au poste, d’où la cotation 10 pour tous les po3tes. La possibilité

de se déplacer ainsi que le nombre de personnes dafls l~ento~~age cons

titue la deuxième variable prise en conpte elle corrije la première

avec une cotation O pour 10 postes; l~.s autres postes sont cotés 6

à cause de l’isolement du poste. La cotation finale reflète ces

différences, 10 postes sont cotés 5 et les 3 autres, 8.

4. Le style des relations de travail est le plus souvent de type

fonctionnel ou hiérarchique. Dans certaines entrepri~’ee, il existe

des équipes (entreprises 32 et 35), nais elles sont intégrées au sys

tème hiérarchique; elles n’ont qu’un rtle d’exécution, jamais de

décision, aussi bien à sueur. moment n’ avons—nous rencontré un travail

de type coopératif avec prise de décision par le groupe. Le recours

au responsable de l’équipe (dénonteuse, polyvalente)1 au mécanicien,

ou A la mattrise se fait à l’occasion des incidents. Tout cc qui

concerne le déroulement du travail, Ji exécution des programmes de

mélange ou de dôfilage, relève de la naîtrise. Les relations sont

plus fréquentes dans la mesure où les parties sont nombreuses et le

travail complexe. Ils le soin moins dans le cadre du peignage ou du

coton l~ où les parties sont plus grandes et les variations de travail

plus réduites les recours seront plus centrés sur les incidents de

machines. Pour ce type de poste, la cotation est 8, tandis qu’elle

varie entre 4 et 6 pour les postes où les relations sont plus nombreu

ses avec un caractère non seulement hiérarchique nais aussi fonction

nel.

5. Lic1entific:~tio~ du trodnit peut jouer un rab plus ou moins valo.

risant au niveau de l’image du travail. L’ étirogeur est situé en
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amont du processus et do plus à un ~ivcau où la transformation do la

matièrc est très peu visible il entre des rubans au ratolier et il

en sort des m6chos avant filature. Les postes sont donc cotés 10,

sauf les 2 postes de teinturerie puisqu’ici on procède à des mélanges

de couleur et donc à une transformation un peu plus visible.

6. 3’horaire de tr~v;tii correspond ~ un 3 x 8 mais selon la pratique

du Nord — Pas—do—Calais, uniquement en équipe fixe. Tous nos postes

sont donc des postes de jour avec quelques heures suppl6mentaz~es,

le samedi, mais qui assez souvent, n’ont pas de caract~re obligatoire.

La cotation est donc 4.

EN CONCLUSION , nous n’attribuerons pas de prix ou de rangs où sont

les bons postes ? où sont les mauvais postes ? Le but de l’6tudo

était do diagnostiquer au moyen d’une méthode d’analysc globale des

conditions de travail, certains points névralgique-s et de comparer des

situations différentes. En cours d’analyse doc nuances, des diffé—

ronces ont pu âtre s~nalées. En terminant, trois points doivent

retenir assez massivement l’atteation dans la mesure où ils concernent

l’ensemble des postes

1) En étirage, la lutte contre ic bniit souvent ébauchée, peut

&tre poursuivie avec l’aide de techniciens. La conjugaison de l’effet

du carénage anti—bruit et de ~‘utilisation de barettes on tlastique

ne pourrait—elle ‘faire l’objet do recherche parmi d’autres dans cette

lutte contre le bruit ?

2) Les postures de travail sont nettement défavorables. Leur

amélioration d&pend de recherches ergonor.iques sur le niveau des plans

de travail trop haut ou trop bas au r&telier.

3) La tâche d’étirage apparatt conne urïe tache exigeant. le d&plei~_

ment assez intense de m6c~nisn~s nenttux cor-ulexes (intelligence

logico—rathématique et hypothético—déductive). Au niveau du statut

socia]., il y a contradiction entre l’image sociale du travail d’OS

et les exigences du travail le plus souvent confirmées par lalcngueur

et le mode de fornatiori donnée dans les entreprises (préparaticn de

filature).



Ces conclusions sont des questions ouvertes. Elles peuvent paraître

assez r&iuitos. I1nis nous n’avons pas ahordô 1’ ~tira’~e en spCcin

liste et nous ne pri4tendions pas donner ~c..solution.

En nous limitant à poser quelques questions que de notre point de

vue nous jugeons inportantcs, nous vr’ulons ouvrir un dôbat sur un

diaGnostic que nous soumettons à la critique des partenaires seciaux~


