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ANALYSE DES CONDITIONS DE TRAVAIL
DE TROIS METIERS DU TEXTILE

En 1971, l'ééuipe conditions de travail du
LEST avait &té chargéc par le Commissariat Général du Plan
d'examiner comment mettre au point des indicateurs sociaux
des conditions de travail. L'intention du programme &laboré

a cette &poque &tait double :

- proposer une grille d'analyse des conditions
de travail des ouvriers de 1'industrie qui permette d'aboutir
a8 des indicateurs de situation pouvant donmer lizu 3 des

mesures chiffrées réguliéres,

- mettre en rapport 1'état des conditions de
travail avec les diverses données susceptibles de 1'expliquer :
techniques de precduction, matériau utilisé, production & 1'unité
ou plus ou moins grandes s&ries, organisation du travail,
réglementdation 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 ol le bilan de la législation et
de 1'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 réglementa-
tion (1), mais principalement d'une action des diiférentes
parties intéressées (direction des entreprises, salariés et

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

(1) Recherches d'indicateurs soctaux concernant les conditions
 de travail - Ile Partie - La législation et les organismes —
Analyse et bilan critique - par MN.BEAUCHESNE - Février 1973.
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services de prévention de la Sécurité Sociale, etc...) &
condition que celles—ci disposent d'informations priécises

et désagrégées, nous avons centré nos efforts sur la
préparation d'une néthode d'anzlyse des conditions du travail

ouvrier (1.

Le premier objectif n'est pas d'aboutir a des
statistiques ou & des iudicatcurs permettant d‘évaluer‘g10b31E*
ment les conditions de travail et leur &volution, il est de
fournir un instrument d'analyse de divers &léments des
conditions de travail pour faciliter la discussion dans 1l'entre-
prise sur une politique d'amélioration de ces conditicns de
travail. L'analyse permet de coter de O & 10 (du plus favorable au

plus défavorable) une quinzaine d'&léments des conditions de

travail regroupés en cing chapitres :

- environnement physique (ambiance thermique,

bruit, éclairage, vibrations)
— charge physique (postures et dépenée énergétique)

. = charge mentale (complexité-vitesse, contrainte

de temps, attention, minutie)

- aspects psycho—-sociologiques (initiative,
prestige, identification du produit, commwunica-

tions, coopération)
- horaires de travail.

Cette analyse ne prétend pas épuiser le sujet
mais plutdt préparer le débat internme & l'entreprise prévu
par la loi de décembre 1973, et donner un premier apergu des
conditions de travail qui devrait @tre approfondi par des
études plus poussées, qu'il s'agisse d'études ergonomiques,

technologiques, économiques, psychosociologiques ou sociologiques.

(1) F. GUELAUD, MN. BEAUCHESNE, J. GAUTRAT, G. ROUSTANG -

Pour une analyse des condiitons du travail owvrier dans 1' entre=
prise - A. Colin, 1975, 240 p.
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L'analyse proposée dans notre livre aboutit donc
a4 un premier diagnostic des conditions de travail sans pouvoir
aborder les facteurs explicatifs qui sont si divers selon les
indusiries qu'il est probablement impossible d'envisager une
méme méthode d'observation pour tous les secteurs.

ETUDE DES CdNDITIONS DE TRAVATL DE TROIS METIERS DU TEXTILE

- Avec 1'étude des conditions de travail pour

quelques métiers du textile -&tude subventionnde par le Ministére

“du Travail et de 1'emploi dont nous présentons aujourd'hui les

résultats— nous avons tenté d'entrer dans 1'analyse des variables

explicatives des conditions de travail que nous constations.

Cela nous a paru possible, parce que nous nous intéressions 3
des métiers bien déterminés. Cela nous a paru indispensable
puisque le pfincipal objectif Etait d'associer les différentes
parties intéressées au rassemblement des données, & leur analyse,
ainsi qu'a la recherche de solutioms.

Veici comment nous avons procé&dé en tenant au
courant des différentés 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

frangais, enquétes diverses...
q

- choix de trois emplois & &tudier plus sérieusement :
étirage, continus & filer, métiers a tisser. Mise au point de

questionnaires adaptés & chacun de ces emplois.

_ = en accord avec les organisations syndicales, choix
des entreprises en essayant d'avoir des situations différentes

eu égard i la technologie, & l'ancienneté des locaux, & la taille
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des établissements, au produit fabriqué, & la longueur des

séries de production.

A chaque poste étudié correspond environ une

. -

journée d'enquéte sur le terrain pour visiter les ateliers,

discuter avec les directions ou la maitrise, choisir les postes

d étudier et remplir ies instruments d'enquéte. Chacune des

études de postes a &€té accompaguée d'un questionnaire de carac-—
tére plus général sur les caractéfistiques de 1'zatelier,
permettant de situer chacun des postes dans son contexte (condi-
tions d'ambiance générales & 1'atelier, parc machines, topographie
des lieux, types de production, organisation du travail, condi-
tions de formation, politiques d'emploi et systémes de rémuné-
rations). La majeure partie des questions comprises dans ce

guide d'entretien ont &té& posées i la maitrise ou aux directions.

L'étude de postes elle-méme, a &té divisée

en trois parties :

- un certain nombre de mesures prises # différents
endroits, concernant la luminosit&, le bruit, 1'hygrométrie,

la température et les caract@ristiques des machines desservies.

- le relevé chronométré des postures, gestes
et mouvements pendant une heure, aprés introduction par le
contremaitre auprés de la personne observée, et avec son
accord. Ce felevé chronométré &tait réalisé par deux personnes :
1'une chronométrant, 1'autre notant au fur et 3 mesure toutes

les opérations effectuées.

: - et enfin un certain nombre de questions le plus
souvent posées a4 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
conversaticn n'ont &videmment pas &té comptabilisé@s dans le

chronométrage.



Les trois rapports sur le continu i filer de
Michel MARIE, sur 1'étirage de Marie Necel FLORIVAL-BEAUCHESNE,
sur le tissage de Jacques GAUTRAT (1) sont ti&s analytiques et
pourront €tre contestés, ou tout au moins discut@s, par ceux
qui connaissent les postes de travail concernés. En effet
ce genre d'analyse doit @tre assez détaillée pour que chacun
puisse apprécier le caractére plus ou moins valide des résultats,
d condition de bien connaitre lu méthode qui est & la base.
C'est pourquoil nous avions envisagé, parallélement & 1l'enquéte,
des sessions d'information sur notre méthode qui auraient
permis aux syndicalistes, aux techniciens des entreprises,
2 des spécialistes extérieurs & 1l'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 &léments
des conditions de travail analysés. La cotation du bruit
repose sur des normes assez significatives concernant les risques
de surdit&, 1la cotation des postures est dé&ji plus discutable,
et les indicateurs.de charge mentale peuvent 8tre peu pertinents

dans certaines situations (2).

Malheureusement nous devons reconnaltre que, pour
1l'instant av moins, il a &té impossible d'organiser des sessions
d'information avec des représentants des entreprises enquétées.
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 veir 1'intérét qu'ils auraient 3
prendre ces travaux comme base de réflexion et d'action.

En terminant, nous tenons & remercier les
‘entreprises qui nous ont accueilli pour 1l'enquéte et qui nous
ont autorisé 3 publier les résultats.

Guy ROUSTANG
13.5.1975

(1) R. TCHOBANIAN a également participé & l'enquéte sur le terratin
et aux analyses

(2) En rédigeant les rapports il a été impossible de rappeler & cha-
que fois les détails de notre méthode. Leur lecture suppose donc
connu le livre cité supra "Pour une analyse des conditions
du travail ouvrier".

[P 2 i O
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LE CONTINU A FILER

Situant d'entrée de jeu les limites de notre travail,
1'enquéte que nous présentons ici se veut plus base de réflexion
et de discussion que le résultat exhaustif et représentatif
d'une situation : le travail dans le continu & filer. Si,
en effet, le choix raisonné que nous avons fait de 8 ateliers
(dans 5 entreprises différentes) et de 16 postes, répond &
certaines des caractéristiqueg présentées dans les statis-
tiques, il n'en est pas moins vrai qu'il ne refléte 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 1l'en-
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quéte s'est réalisée en pariic au cours d'une période particulié-
re.(les vacances) ; que la méthode méme du choix des entreprises,
toutes volontaires pour 1'enquéte, introduit probablement un

~ biais, dans 1'échantillonnage dont nous ne sommes pas en mesure
d'évaluer 1'importance ; et qu'enfin 1'observation, aussi précise
fut-elle.des postures, des gestes et des déplacements de 16

' opérateurs peindant une heure chacun, ne peut nous permettre de

" reconstriire une maquette exhaustive des charges de travail au
CAF, sachant par ailleurs la trés grande variabilité des facteurs
qui jouent sur un poste de travail & un moment donné et sa

- diversité au cours d'une méme journée. C'est pcurquoi 1'objectif
que nous nous proposcns ici n'a pas d'autre ambition que de dé-
crire 16 situations sachant qu'elles sont précises et circons-
tanciées, selon la matiére traitée (nature, numére, dimersion

du fil), le volume des parties, les conditions d'ambiance
(hygrométrie, température, poussiéres), ... du moment.

Essayant cependant de passer & un niveau plus
explicatif, ncus tenterons de relier 1'état des conditions de
travail & certaines variables indépendantes(produits traités,
technologie, formes d'organisation du travail, politiques de
‘1'emploi, types de salaires,...). Pour atteindre ce résultat
et pour situer cnacun des postes, chacun des ateliers ou
chacune des entreprises dans son conteate, nous avons été amenés
d ne pas nous limiter aux questionnaires "fermés" et & 1'obser-
vation de terrain, mais & étendre notre expérience par des inter-
views tant auprés de la maitrise des entreprises visitées que des
syndicats, de telle sorte que cnaque observation d'une heure
sur le terrain & correspondu & une journée entiére de travail
~ d'enquéte. Les hypothéses que nous formulons au cours de ce
texte sont le résultat de ces entretiens.

I - PRESENTATION GENERALE DU TRAVAIL SUR CAF ET DESCRIPTION
DES POCTES CHOISIS

Venant aprés les diverses phases de préparation
. (cardage, étirage-doublage, banc & broche ou finisseur), le CAF
est 1'aboutissement d'un processus qui conduit des fibres en dé-

‘ ot
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sordre, au filé le plus homogéne et le plus solide possibie. Les
phases suivantes (bobinage et éventuellement retorderie) sont d'une
autre nature, elles prennent comme matériau du fi1‘déjé constitué.

_ Par sa situation de charniére entre la matigre
premiére, méme déja bien travaillée, et le produit fini commercia-
lisable, le CAF se caractérise donc par un processus relative-

ment complexe.

Alimenté & partir de bobines (ou éventuellement
de pots) de méches de fibre qui ne sont que des supports inter-
médiaires dans le processus de production, le CAF opére deux
types de transformation sur la matiére travaillée :

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

- D'autre part, la méche trés mince qui sort de
cet étirage, subit une torsior, par 1'intermédiaire d'une queue
de cochon dirigeant son enroulement sur une broche animée

" d'une mouvement circulaire.

A la fin du processus, le fil sz retrouve donc sur

un fuseau placé sur la broche.

Les postes que nous analysons & pronos du CAF
concernent denv les tdches d'ouvriers manuels de production sarvant

la machine.

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

1 - Alimenter la machine et réqulariser le rythme de cette

. alimentation

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

sl s



- éventuellement régulariser le rythme de
1'utilisation de 1a matiére cn retirant des bobines non vides,
pour leur en substiluer d'autres,... I1 s'agit du couponnage
desting soit &, terminer uniformément une partie sur toute une
face, soit au contraire & échelonner la fin des bobines, & termi-
ner plusieurs faces & des moments différents,... Parmi ces ac-
tivités sont le cassage et le défilage.

2 - Veiller au fonctionnement du train d'étirage.

- 1'alimenter en méches, réparer les casses

de méches.

- veiller & ce que le débit de sortie soit
le bon (notamment ébarber' le rouleau de soriie, si de 1a

matiére s'y enroule).

'3 - Veiller au fonctionnement de la_brache

- amorcer 1'enroulement du il
- rattacher le fil en cas de casse

- couper au couteau les fils qui s'enroulent
en bas de broche.

4 - Evacuer Tes fuseaux de fil pleins

- retirer les fuseaux pleins

- les remplacer par des vides

5 - Nettoyer la machire en marche

- Veiller & ce que les déchets de fibres ne

s'accumulent pas. Les retirer.
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6 - Nettoyer la machine & 1'arrét

Lors des changements de partie (nécessitant un
réglage différent, en utilisant des couleurs différentes), la
machine est arrctée pour un nettoyage complet, en méme temps
que pour le réglage.

La distribution de ces divers types de téaches,
sur des machines pourtant trés proches dans leur couception
(Comélor, Rieter, Schlumberger, Hispano Suiza, Carniti, Duesberg-
Bosson,...) (1), peut étre trés différente d'une entreprise &
1'autre suivant les différentes formes d'crganisation du travail
adoptées.

(1) Parc des machines dans 1'échantillon observé :

CAF Coinelor . Rieter »
200 broches/face 200 broches/face
2 faces 2 faces
C, Carmitl
2 faces (180 et 200
broches/face)
* NS¢ : ; Duesberg-Bosson (pots)
2 faces - 216 1 face 140 q 160
broches'face ’ broches)
. NSC
' 2 facec — 216 broches/face
. Nsc : Nsc .
2 faces - 216 bro- 2 faces - 208 broches

ches/ face

nNsc * i NSC + quelques REPCO
2 faces - 216 bro- . australiennes
chec/face 1 face - 15 broches
ler atelier . . RIETER
‘enquété (sur 2) 2 faces —~ 216 broches/face
2éme atelier '+ open-end

enquété (sur 2) & faces ~'100 broches/face



Ainsi, par exemple 1'organisation formelle (1)
pour Tles Hiverses entreprisés était la suivante lors de 1'enqué-
te (2).

ENTREPRISE 1

Bostes - Tdches_a_accomplir
- Rattacheuse : - veille au fonctionnement du train d'étirage

(rattache de méche)

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

- évacue les déchets accumulés dans le systéme
aspiration poussiére - '
- débarbe ‘les rouleaux d'étirage

- surveille 1'état du CAF pour informer le
© contremaitre de toute défaillance.
La rattacheuse n'intervient pas en principe sur une face ol
travaillent les videuses ou les voyageuses. Elle travaille seule
sur un certain nombre de faces qui Tui sont affectées.

évacue, aprés les avoir retirés, les fuseaux de

- Démonteuse :
fils pleins (machine arrétée)

les remplace par des fuseaux vides

1

veille, aprés remise en marche, a ce que 1'en-
roulement du fil soit bien amorcé

La dénonteuse travaille en équipe de 2 sur i'ensemble de 1'ate-

lier.

(1)Nous faisons une distinction importance entre organication formel
le et organtsation informelle du travail dans lo mesure ol la
premicre est entérinée par l'institution, la seconds étant le
-fruit d'ajustements, rapports ou décisions non entérinds par
L'appareil hiérarchique de 1'entreprice. Les transformations
adoptées dans L'organisation du travail ne sont trés souvent
qu'un enregisirement institutionnel de cette organisation infor--
melle. o

(2) Il semble que cette entreprise s'oriente actuellement comme nous

le verrons vers une autre organtsation des tdches.



- videuse :

- Voyageuse

change Tes bobinots de méches et régularise:
le rythme de 1'alimentation (couponnage)

amorce 1'étirage et 1'enroulement du fil

remplace la rattacheuse durant sa pause

.intervient sur la machine arrétée, pour assurer son

nettoyage (banc d'étirage, broche...) lors des
changements de parties.

remet en marche (alimentation, amorce d'étirage,

amoirce d'enroulement du fil)

La videuse
responsabiliteé

- Nettoyeuse -

et la voyageuse travaillent en équipe, sous la
d'une premiére ouvriére.

nettoie les machines en marche (retire les déchets
de8 Filsyeu)

remplace parfois la rattacheuse durant la pauSe.

: EHTREPRISE 2

- Soigneuce de

- Voyageuse

CAF : - rattache
" alimentation
- démontage
- vidage
~ nettoyace machine en marche
~ couponnage

~ participation & certaines tdches généra-
lement effectuées par les voyageuses lorsqu
il y a changement de partie sur 1'une de
ses machines

: = changement de partie

- aide des soigneuses en période de pointe
(démontage, vidage, rattache,...)

"/7



ENTREPRISE 3

- Soigneuse :

comme pour 1'entreprise 2 : Polyvalence des taches
sur un nombre de faces beaucoup nlus Timité que
pour- les rattacheuses de 1'entreprise 1. Division
du travail moins nette entre mach1ne en marche

{rattacheuse, nettoyeuse) et machine & 1'arrét

'f(deﬂonteuse videuse, voyageuse). Recherche d'un

. rapport permanent ooérateur-machine : on cherche

a attribuer en permanence les mémes faces
aux mémes soianeuses. -Va travailler en éguipes
de 2.

- Voyageuse aide-soigneuse (dite polyvalente) : remplace la

soigneuse en cas de nécessité (iepos, période de poin-
te, absentéisme) dans toutes ses foncticns polyva-
1entes. En cas se non remplacement, est affectée au

changement de parties.

- Voyageuse de changements de parties : travaille uniquement & ce

Atelier 1

Soigneuse :

poste, en equipe avec des nettoyeurs (machine a
1'arrét).

~

ENTREPRISE 4

recherche du travail en Equipes de 2 soianeuses.
Multiplicité des taches. comme dans1d@sentreprises? et

3, mais le vidage des bobines, travail jugé lourd pour
une femme, est de plus en plus confié a un "regar-
nisseur" ‘

Regarnisseur

travaille par éauipes de 4 ou 5 aux changements
de bobines (machine arrétée). Toutes les autres
‘operatlons sont effectuées par la so.gweuse
Tendance a ce que le regarnisseur puwsse assumer

le poste de soigneur.

Méme organisation que dans 1'entreprise 3. Les postes

sont ici appelés : soigneur, soigm Al voyageur et voyageur (change-

ments de. parties). Recherche du travail ‘en enu1pe pour Tes soigneurs
et de la polyvalence maximum entre soigneur et soigneur-

voyageur.

awf i



C'est ‘dire, non seulement la trés grande diversité
du vocabulaire concernant les postes de travail, mais encore la
variété du contenu réel de ces postes : d'une entreprise &
i'autre par exemple, le terme générique de soigneuse ne recouvre
‘pas les mémes activités; mais & 1'inverse, des activités similai-
res peuvent étre désignées par des termes différents (videuse-
et regarnisseuse par exemple). Les critéres qui ont présidé a
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 d partir de 1'évolution technologique, du succés des
grandes idées en cours (Taylorisme),... ou tout celda a la fois.
A titre d'hypothése et pour marquer les différences sensibles
~qui existent d'une entreprise a 1'autre, non seulement dans
le vocabulaire mais encore dans 1'organisation réelle du travail,
il semble que 1'on puisse faire €tat des clivages suivants

= travail trés parcellisé/moins parcellisé. Le
travail 12 moins parcellisé correspondrait & une tentative pour
créer un maximum de responsabilité de 1'homme & sa machine. On
cherche & ce que 1'opérateur ait dans 1a mesure du possible
toujours les mémes faces. La cunséquence d'une telle stratégie
a'organisation sera la polyvalence du soigneur, apte @ assumér
tous les impératifs de la machine, qu'il s'agisse d'aléatoire (rat-
tache) ou de non aléatoire (changements de parties,...). En
revanche i1 ne pourra pas suivre un grand nombre de faces.
La contrepartie d'un tel systéme (parcellisation minimum du
travail) ol le soigneur polyvalent doit, a lui seul, répondre
au fonctionnement de machines données, est son incapacité a faire
face & des ruptures importanteé dans la continuité de son
travail (changements de parties, pourcentage de casses dépassant
la norme habituelle) ou a.des transformations technologiques (par
exemple augmentation du poids des bobines imposant 1'intervention
d'une main d'ceuvre masculine). I1 faut donc qu'au "soigneur
polyvalent" soit adjoint un certain nombre d'opérateurs ayant pour
fonction d'assumer ces ruptures de charge ou de compenser les

ok 1
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defaillances du personnel en place & des postes fixes (remplace-
ments). Mais 13 'encore ol ce travail elit pu &tre organisé sous

le signe de 7a parcellisation maximum on a cherché au contraire

a confier a ces opérateurs (appelés voyageurs) le maximum de
taches polyvalentes. Méme 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 a atteindre étant 1'arrét

le plus court possible de la face concernée. Quelle que soit

denc la forme adoptée d'organisation du travail (trés parcellisé/
moins parcellisé), la recherche du fonctionnement continu de la
machine impose un autre sous-clivage : opérateurs de faces (appe-
1és soigneurs dans le travail non parcellisd, ou rattacheur dans
le travail parcellisé)- opérateurs de changements de partics. Mais
1& encore, comme 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 & la totalité
des opérateurs disponibles que 1'on fait appel loisqu'une face est
en changement de partiés pour les rattaches d'amorcage (permettant
ainsi le nivellement de poids des fuseaux).

- La parbe?]isation du travail, que nous avons obser-
vée particuliérement dans 1'entreprise 1, va au contraire au dela
d*un simple clivage postes de changements de parties (machines &
1'arrét)/postes affectés a des faces (machines en marche). Cette
forme de parcellisation, que nous appellerons "division verticale"
du travail, porte sur les différentes parties de 13 machine,
de telle sorte que de haut en bas : la videuse est spécialisée dans
le éhangement et 1'alimentation des bobinots de méches (travail
de 1,60 métre = hauteur des bobines les plus basses, i 2,40 métres =
hauteur la pius 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.

euia



‘ Cependant si cette &bauche typologique présante
quelque intérét pour comprendre lec différentes formes d'organi -
sation du travail, i1 ne faudrait pas en conclure i des différences
radicales, d'une entreprise & ]'autre'; tout d'abord parce aue
les machines utilisées sont assez proches las unes des autres
sur Te plan technologique ; ensuite parce que les modéles organi-
satifs ont beaucoup circulé et qu'il existe des moyens de communi-
cation d'une usine 3 1'autre. Si Ie modéle taylorien semble avoir
€T mené d des conséquences plus radicales dans 1'entreprise 1 (de-
depuis Tes années 60),c'est peufiétre parce que le travail y réponc
@ des conditions particuligres : trés grandes séries présentant
une grande constance de caractéristiques du produit traité et
permettant une plus grande parcellisation des tiches alors que
celle-ci est beaucoup plus difficile dans un contexte de
- productions trés variables. I1 n'en est pas moins vrai cependant
que, des facteurs de caractére ganeral & touti
le textile peuvent jouer maintenant en sens inverse, cu tout au
moins, tendre au remaniement du modéle taylorien

- c'est d'une part 1a montée de 1'absentéisme, 1iée

au recrutement croissant des femmes venues de la région miniére.

- c'est aussi peut-étre 1'existence de mutations
brusquesdans la qualité de la matiére (baisse généralement recon-
‘nue de qualité du synthétique contemporaine de la crise rétrotiére)
. qui imposera une répartition nouvelle des postes de travail aléa-
toire (casses plus nombreuses) -non aléatcires et en conséquence
des changements dans la vitesse des machines. Le travail de ratta-
che est accru par rapport & celui de vidage ou démontage. ..

Selon cette hypothése et sans préjuger de 1'existence
de bien d'autres facteurs encore, tous ces &léments requiéreraient
une beaucoup plus grande souplesse dans 1'organisation du travail
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rotation des postes, tolérance d 1'organication informelle du
travail, recherche du travail en éguipe pour les postes de
soigneur. Ainsi, .dans 1'entreprise 1, nous avons pu constater
d'assez grandes variations entie la présentation telle qu'elie nous
a été faite formellement de 1'organisation du travail et
1'organisation réelle : des rattacheuses et des démonteuses peuvent
occuper des .postes habituellement occupés par des voyageuses
ou des videuses. Equipe de démontage et de vidage sont fondues
dans certaines circonstances. L'organisation évolue vers une
plus grande osmose des postes et est en fait beaucoup moins rigi-
de qu'elle n'apparaii au niveau de son explicitation officielle,
formelle (1). Il existe d'autre part une tolérance & 1'organisation

informc1le du travail. Et, enfin nous avons pu constater une tendan-
ce générale (sauf dans 1'entreprise 5) @ 1'organisation du travail

des soigneurs en équipes (par groupes allant-de 2 & 5) impliquant
nécessairement la capaciteé po]fvalente des opérateurs et allant
dans le sens d'une certaine homogénéisation des systémes de
salaire (a travail égal, salaire égal). A la-technique qui consis-
tait, pour résoudre le probléme des ALEAS, & les isoler, & les
cantonner dans un poste donné -celui de rattacheuse- i1 semble que
1'on tende maintenant a préférer la méthode qui consiste & les
répartir, & les amortir sur plusieurs postes, en travail d'équipe,
quitte & élargir le caractére fonctionnel (polyvalent) de ces
postes. Le probléme devient donc alers -et i1 y a sur ce point

de trés grandes variations entre entreprises ol existe le travail
d'équipe- de savoir guel est le nombre optimum de soigneurs com-
posant ure équipe, et Te nombre de faces qu'ilsdesservent (2).

Ces quelques observations nous incitent a une trés
gfande prudence quant a 1'interprétation de 1'enquéte réalisée
auprés des opérateurs (observation de chaque poste et notations
des postures, gestes et mouvemenis pendant une heure). Nous avons
en effet tenté de montrer combién étaient différents des postes

(1) Il semble qu'il existe une certaine résistance du personnel
( particulidérement des videuses) d cette évolution, dans la me-
sure ou celui-ci, aprés s'éire habitué d la rigidité de 1l'orga-
nisation de type taylorien (par le développement d'une organi-
. sation informelle) voit son systéme d'adaptation remis en
question. ’

(2) voir naae 13) ea s ~



d'appellation identique. D'autre part, ies frontiéres difficiles

d établir entre les différents postes rendent contestable la
méthode d'un prélévement d'une heure alors que les activités

sont extrémement variables aux différents moments de la journée.
C'est dire encore une fois le caractére relatif des observations
que nous avons Taites sur les 16 pestes. La démarche a cependant

un sens dans la mesure ol nous avons fait effort pour situer le ca-
ractére contingent de chaque situation observée (1) aux indications
plus générales qui nous ont été données :

ENTREPRISE 1 | |
Poste 111 . - Rattacheuse sur métier Comé&lor 1964 - 15

faces de 200 broches - Pendant le tenps
d'observation la rattacheuse effectue les

opérations suivantes comportant une gamme

'de gestes étroite (travail trés parcellisé)
rattaches (environ 1/3 de son temps - moyenne
de 30 rattaches aux 1000 broches-heure
correspondant d la norme de 1'atelier -

25 & 50 aux 1000 br./heure). Beaucoup de
marche a pied (8,2 kilm./jour de travai?l)

& relier a 1"importante surface desservie
(400 m2 - 15 faces). I1 semble que 1'ouvriére
s'organise de telle sorte qu'elle opére un
parcours complet de surveillance toutes les
20 minutes, disposant parfois, lorsque les
casses ne sont pas trés nombreuses, d'un
1éger temps de repos avant le circuit suivant.
A ces parcours il faut parfois ajouter les
quelques déplacements qui consistent a se
rendre auprés du contremaitre pour 1'informer
d'un incident mécanique ou pour remplacer

(2) Ces deux paramétres varient d'une enlreprise a l'autre. Entrepr:

3 : équipes de 2 pour 8 faces (évoluent vers 6 faces). Enlrepri-
se 4 : équipes de 2 pour 9 faces aux méliers
Hispano-Suiza, pour 8 faces awux Schlwnberger. Ces différgnces

. sont d relier non seulement awr produtits travaillés (numéro,

. Tmportance moyenne des parties, fantaiste ou clagsique) mats
encore awe rachines (faces solitaires ou non, extstence
d'automations, différences entre les trains de laminage,...)

(1) Voir tableauxz pages 19, 20 et 35. i ol
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iorsque 1'opération ne nécessite pas 1'intervention
d'un ouvrier d'entretien, certaines piéces du
train d'étirage.

- ngfe 112 - Rattacheuse sur métier Comélor 1964 - 14

faces de 200 broches. Mémes observations que pour le
poste 111, mais 1a période d'observation est marquée
‘par une période accidentelle de casses en chaine

de durée 20 minutes sur 2 faces ; ceci explique
1'importance du temps de rattaches (27 minutes) et
aussi leur nombre (44 aux 1000 br./H) au seuil supé-
rieur de 1a norme. La marche est moins importante

(5,3 km/jour). Le méme que pour 111, i1 semble que
ce hoste refléte la situation moyenne du travail
d'une rattacheuse dans cet atelier.

- Poste 113 " - Deémonteuse en équipe de 2 pour 1'ensemble
des 31 métiers Comélor de 1'atelier. Peu de
marche (3,65 kms/jour). Mais 1'observation sembie
correspondre a une chargs physique inférieure a ce
‘qu' Eleserait en période de non vacances.

- Ppsts 171 - Rattacheuse sur métier Carniti 1955 & 180
T broches/face. Memes observations que pour le poste
111. Plus de 7 kms de marche par joiir. 22 minutes
de temps de rattaches comportant une forte proportion
de'débarbage (charge statique plus importante).

- Poste 122. -~ Videuse en équipe de 4 pour 1'ensemble des
' 29 métiers Carniti de 1'atelier. Poste & forte
charge statique et dynamique. 4,80 kms/jour.

Entreprise 2
Poste 211 ~ Soigneur sur 1 face de CAF Schlumberger a 216

broches face /bobines). Peu dc marche (nombre trés
réduit de faces). Peu de rattaches (L 1/5e.du temps

observé). Quelques opératiohs de démontage.
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ENTREPRISE 3

- Poste 311

- Poste 312

- Poste 313-

A Es

= Soigueuse sur 1 face de CAF Duesberg-Bosson
1961 & 140 broches (4 pots). Période d'observation
peu chargée : peu de rattaches ( & 1/5e du temps
ohservé) ; beaucoup de nettoyage de la machine en
marche + quelaues opérations de démontage. Aucune ma-

-nipulation de pots. Faible marche (4,67 kmS/jour). Les

deux observations dans 1'entreprise 2 semblent
étre représentatives de la situation dans 1'entre-

prise.

" = Soigneur sur 4 faces (va paster @ 3)
de Schlumberger 1961, 216 broches/face!travaiilant
par équipe de 2. Pendant la période d'observation, le
nombre de rattaches (35 par 1000 broches/h) a
6té trés inférieur & la moyenne habituelle (jusqu'a
300 aux 1000 br./H). 12 minutes de temps de rattache
sur 1'heure. Importance Jdu travail.de nettoyage
(coupe des fils en bas de fuseau et évacuation des
poussiéres en arrviére de 1a broche)f Beaucocup
de marche : 7,22 kms/jour.

- Voyageur de changement de parties
sur métiers Schlumberger. Travaille en équipe sur
19 CAF. . S—— ~ere~em Bealicoup de
nettoyage machine & 1'arrét, préparation et transport
de bobines pleines et fuseaux vides + rattaches

d'amorcaye au redémarrage de la machine. Peu de

-

marche a pied (3,47 kms/jour).

.= Voyageur pclyvalent en remplacement
d'un soigneur sur 10 faces (et en aide d'un autre)
de métier Schlumberger 1965 (216 broches/face).
Trés peu de rattaches. Forte charge musculaire

- nécessaire a cause de la multiplicité destaches :

transport et préparation ‘ e



des bobines (1) et fuseaui pour couponnage,

balayage dei]'aire desservie. Marche trés importante
(11,2 kms/jour) die & la dispersion des métiers
desservis en 2 salles (560 m2 d'aire de desserte).

De méme que pour le poste 311, nous ne sommes pas en
‘mesure de dire si cette observation est représenté—
.tive de la moyerne du poste. ) '

ENTREPRISE 4 |

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

Travail trés polyvalent ; beaucoup de nettoyage,
surtout au train d'étirage. Démontage et important
usage du roll-picker. Peu de rattaches : 10 minutes
du temps observé correspendant a 40 rattaches,
chiffre trés inférieur @ la moyenne observée dans
1'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 Schlumberce
1962 (216 broches /face). Beaucoup de rattaches. pendar
la période d'observation : 94 rattaches occupant 24
minutes du temps d'observation. Le nombre de rattaches
se situe dans la moyenne des chiffres observés pour
1'atelier en mai et juin 1974. Importance du coiponnag
sur une face (hérite d'un couponnage mal engagé au
cours de 1'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 étonmamment élevés de la charge musculaire
(tableau p. 24) viemment de ce qu'une partie, importante
du temps observé se passe en transport de bobines (20 kgs
sur un bras) pour préparation de couponnage et placemeni:
de ces bobines sur le ratelier. Le non usage du charriot est
imposé par la présence de poteauxr et le trés faible écartement
des métiers.




minutes

1957 (216 brqches/'face},Travai1 d'un fil fantaisie

(flammé). pendant 1a période d'observation, beaucoup
de rattaches : 33 minutes/heure & cause d'un nombre

.de casses important (143/heures) mais conforme aux

normes de 1'atelier. En plus, la soigneuse effectue

un certain nombre d'opératioss diverses : préparation
de bobines dont certaines seront placées en haut du
ratelier & 1'aide d'un 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 Schlumber-

- ger 1963 (216 broches '/ face) Fériode d'observation

moyennement chargée pour un homme. Record cu nombre
de rattaches (349 casses/heuras se situant parmi les
moyennes les plus &levées observées sur 3 faces au

-cours de la semaine précédente : 125, 220, 45C) : 39

du temps observé. Mais 1'opérateur, particuliérement

"=

rapide dans des gestes, peut s'organiser "&conomi-

quement", grdce au face & face des deux 1/2 métiers

qu'il dessert (seulement 60 m2 desservis). Ce qui
explique la faible marche & pied (4,35 km/jour)

L'ensemble des 4 postes de 1'entreprise 4 a2 &té choisi

dans un souci de repr2sentativité : aprés que les enquéteurs aient

explicitement exprimé le désir de se trouver face a des postes corres-

pondant & des situations ae travail "normales".

ENTREPRISE 5

- Poste 511 = Soigneuse sur 6 faces (non autonomes)
de CAF Rieter 1962 (216 broches /face) Travail du.cotc
tous les auires postes décrits précédemment ayant

pour fonction la production du fil de laine, de matie-
re synthétique ou laine + synthétique.
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Nombre de casses (137/heure
d'observation) supérieure & la norme reconnue (le
rombre de casses aux 1000 broches/heure ne doit pas
dépasser le numéro du fil traité). Faible distance
parcourue (3,8 kms/heure) mais mu]tipiﬁcité des ta-
ches : nettoyage, démontage, préparation des bobines
pour.couponnage. Quelques tAches particuliérement
“Tourdes : transport des caisses de fuseaux,
démontage rendu difficile par mauvaise fixation de
certains fuseaux & la broche.

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

Peu de casses (13 & 17 aux 1000 points-heure, alors
que 1a norme & ne pas dépasser est de 20 & 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 méches), beaucoup d2 nettoyage (machine toujours
én marche), démontage. Le seul poste ol le salaire est
& 1'heure. Partout ailleurs nous verrons que le
salaire est au. rendement avec primes collectives ou

individuelles.



PRINCIPALES CARACTERISTIQUES DES FOSTES CHOISIS

Nombre de

Noﬁbre de ;

—

Type d'organisation du

{
‘ T |Total charge . Nomencle
t. Atelier rOSLE M§t1er faces des-! broches par travail physique du postej ture des
servies face s . : postes
(kilocalories)
1 1 Rattacheuse Comélor 1964 15 200 Division maximum du travail. 937 111
. . Travaille seule.
Rattacheuse Comdlor 1964 14 200 " " 965 il
Démonteuse Comélor 1964 Atelier 200 Division maxi.Travaille par
groupes de 2 I 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 ell
Soigneuse Duesberg<
. - bosson a pots 1 140 i " 834 212
3 ! Soigneur NSC 61 4 (bientot| - 216 Travail polyvalent. Aidé par des .
3) voyageurs. Groupe de 2 soigneurs| 1310 31
Voyageur de 2 : , . : '
changement NSC 61 Atelier 216 Travail parcellaire. Par groupe 1130 312
de parties
Voyageur NSC 65 10 216 Travail polyvalent. Fait équipe
polyvalent avec une autre soigneuse 1963 313
4 1 Soigneuse Hispano- 41/2 208 Travail polyvalent par groupe
Suisa 71 non auto- | de 2. Aidd2 par des regarnisseurs 1560 411
: nomes ) '
Soigneuse NSC 62 4 z16 " E 1491 412
' 121
2 Soigneuse NSC 57 3 216 i " - 1205

~r



PRINCIPALES CARACTERJSTIQUES DES POSTES CHOISIS :

. (suite) f
Poste Métier Nombre de Nombre de Type d‘orgdhisation du " Total charge Nomenc
Int Atelien ' : ' - faces dés- broches par travail physiques du ture d
servies face ! poste poste
(kilocalories)
Z - Soigneuse NSC 63 2 216 Travail polyvalent pa: groupe 1212 | 422
' (face & face) de 2. Aidée par des regar- '
nisseurs. :
5.~ 1 Soigneuse Rieter 62 6 216 Travail polyvalent. Pas de 1474 511'
(non auto- travail en groupe
nomes)
2. Soigneuse - Open End 4 100 Travail polyvalent. Aidée par - 2 521 -
BC 200 1 mécanicien.

-.OZ...



11 - LA METHODE 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 méme que pour les gills et les métiers & tisser,
chacune des études de poste a été accompagnée d'un questionnaire
de caractére plus général sur les caractéristiques de 1'atelier,
permettant de situer chacun des postes dans son contexte (conditions
d'ambiance générales de1'atelier, parc marchines, topographie des
lieux, types de production, organisation du travail, conditicns de
formation, politiques d'emploi et systémes de rémunérations). lLa
majeure partie des questions comprises dans ce guide d'entretien ont

été posées a la maitrise.

L'étude de postes elle-méme, a €té divisée en trois

parties :

) - un certain nombre de mesures prises a différents
endroits, concernant la luminosité, 1e bruit, 1'hygrométrie, la tempé-
tature et les caractéristiques des machines desservies.

- le relevé chronométré des postures, gestes et mouve-
ments pendant une heure, aprés introduction par le contremaitre auprés
de la personne observée, et avec son accord. Dans la pluparti des cas
ies postes ont &é choisis par le contremaitre, aprés explication des
buts de 1'enquéte. L'enquéte s'étant déroulée en période de vacances,
notre désir lui €tait exprimé d'observer des postes les plus rappro-

chés de la situation normale.

- et enfin un certain nombre de questions}1e plus sou-
vent posées a@ T'opérateur observé, sur le sens de certains gestes que
nous n'avions pas coempris,-sur la pénibilité des postures et gestes
et sur la charge mentale. Ces temps de conversation n'ont évidemment
pas €té comptabilisés dans le chronométrage.

il
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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 1'enquéte (souvent en période
~de trés forte chaleur) et contrdlées par les appareils de 1'atelier.
Nous avons été amen®s 3 noter 1'écart hiver/été qui nous a été indiqué
par 1a maitrise, sachant que le maximum porte sur une faible période’
de forte chaleur et que le minimum correspond en réalitéd & la moyenne
des situations. Cette précision a son importance car conjugé & la
. charge physique, le degré de température et le pourcentage d'hygrométrie
nous permettent de composer une "cotation d'ambiance" dont lerésultat
est relevé lors des péricdes de forte chaleur (chiffre que ncus avons
indiqué entre parenthéses (voir chapitre suivant).

Les mesures d'éclairement ont té prises au niveau des
rattaches entre les faces et dans les parties externes aux métiers.
La haufeur des tubes d'éclairage a aussi @l& 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 &té enlevé car Jjugé inadéquat, provoquant des
zones d'éblouissement.

Pour les bruits, nous disposons a la fois de 1’ana1yse
par bande de fréquence (250, 500, 1000, 2000, 4000 et 8000 tértz), et
de 1la mesure globale. Des mesures orit été prises & 1'emplacement de
1'opératrice dans la partie centrale d'une face & hauteur de la
rettache et d hauteur des courroies d’entrainement de la broche (bas
des fuseaux). Des mesures ont aussi &té& prises a 1'emplacement des
moteurs, 3 1'autre extrémité des CAF dans 1'allée latéraie 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 & 1'emplacement de 1'opératrice
dans la partie basse de la machine.

Seules les vibrations et le degré de granulométrie de
1'air n'ont pu &tre mesurés:

o cudhe



RELEVE CHRONOMETRE DES POSTURES, EFFORTS MUSCULAIRES ET MOUVEMENTS

Chaque geste particu11ef a €té observé ct .sa durée chro-
noméirée afin de pouvoir distinguer les postures (debout ou agenoui
18, accroupisbras au dessus des épaules ou en extension, courbé,

- trés 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 méche (simple ou compliquée d'unlébarbage)

+ rattache de fil.

) Pour les rattaches de fil la position est debout norma-
le, et éventueilement courbée chaque fois qu'il faut retirer le fuseau,
ou agir au bas du fuseau. Cependant nous avons pu constater trés
souvent une grande différence de posture suivant le degré d'expérimen-
tation de 1'ouvriére. Une soigneuse confirmée travaille au toucher
et peut donc faire 1'économie de la position courbée. Une jeune
ouvriére travaille au contraire au vu et nous avons constaté chez
elle un beaucoup plus grand nombre de positions courbées. Ceci a pu

ey
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étre confirmé dans 1'entreprise 5 ot,dans le méme atelier et sur des:
similaires, un groupe d'ouvriéres en apprentissage - travaillait a
proximité d'anciennes soigneuses. D'autre part il convient de noter
ce fait important que 1'ouvriére est debout mais doit appuyer sur

le frein de broche avec le genou légérement courbé (seuls le métier
Hispano Suiza de notre échantillon a le frein a main, et le métier
Duesberg-Bosson, le frein & pied), ie pied prenant généralement appui
sur la barre. I1 y a donc trés souvent position de déséquilibre (1),
dans deux cas :

- Torsque 1'opératrice est de grande taille et que la
hauteur de son genou ne correspond pas & celle du frein, lequel est
fixe dans la plupart des métiers, d une hauteur variable de 0,50 m
(carniti), 0,60 (Ccemelor, NSC).

- lorsque la position du frein 1i& au porte broches mo-
bile (et non & la barre a anneaux fixes) est elle-méme mobile, co
qui est le cas du métier Rieter(2) (0,43 & 0,60 m). Lovrsque 1'en-
roulement du fil se fait en haut du fuseau, 1'ouvriére, quelle que scit
sa taille, doit toujours &tre en nosition de déséanilibre pour faire
les rattaches. Sachant 1'importance du temps de rattaches dans le tra-
vail d'une soigneuse, {voir tableau page 38 ) cette attitude ne peut
étre d la lcngue sans conséquences graves. Or i1 semble que notre
méthode, précise pour 1'enregistrement des efforts musculaires dirigés
vers 1'extérieur, tende & sous estimer largemen:t ces positions de
déséquilibre que nous pourrions qualifier d'efforts internes dans la
mesure ol ils tendent a@ rééquilibrer des rapports entre parties du
corps. Or, a notre connaissance, il ne semble pas exister de méthode
d'enregistrement de ces efforts de rééquilibrage qui requiérent une

(1) Situation traduite de maniére colorée par cette soigneuse : "en
est toute la journée comme des poules sur le perchoir du
poulailler".

(2) Voir dessin page 43.

‘f/'
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interprétation du corps considéré dans sa totalité et que, par {onsé-
guent, toute démarche analytique et quantifiante a tendance & sous-

estimer.

Pour 1'ébarbage, 1'effort est plus important (effort
moyen des deux bras) que pour la rattache simple.

Pour Tes rattaches d'étirage, le plan de travail est
supérieur au niveau du coeur ou des épaules. Donc la pgsition est
"bras au dessus des épaules", 1'effort étant faible des deux bras.
Mais 1a encore i1 semble que cette notation sous-estime le fait que °
cette position est beaucoup plus pénible lorsque le gcste exige
précision et adresse a bout de bras (par exemple le passaye de la
méche dans un oeillet, geste fréquent).

‘ Compte tenu de ces conventions la position courbée
n'a pas été considérée, pas plus que la pesition accroupie. 11 semble .
que ces positions soient exceptionnelles, en tout cas pour les machines

étudiées.

Notons enfin qu'il n'existe pas de siéges dans tous les
ateliers pour prendre du repos sur place et que méme dans certains
cas i1 faille prendre son repos dans une salle spécialisée.

Four le VIDAGE i1 s'agit essentiellement des gestes

suivants :

- stokage des bobines

- changement des bobines
- amorce d'étirage

- rattache de fil

- Ebarbage

_ Les trois derniéres 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 charict
comme par exemple dans les entreprises 'l et 5 (malgré le trés faible
_ écartement des métiers :-1,20 m) ou dans 1'entreprise 4 (Ecartement
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
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. méme - trois rangées pouvant atteindre de 1,95 m & 2,25 m de hauteur
(entreprise 3) ou méme de 2,05 & 2,40 métres (Entreprise 4). Dans
ce dernier cas 1'opérateur doit se servir d'un crochet pour déposer
Tes bobines les plus hautes. Dans certains ol 1'espace intermétiers est
trés étroit et jalonné de poteaux.les chariots ne peuvent circuler et
1'opérateur doit donc transporter les pobines avant de les placer sur
ratelier. Soit enfinzque les bobines soient directement stockées en
réscrve sur le ratelier, en position de fonctionnement pour le prochain
couponnage (entreprise 2 - métier NSC). Cette technique est évidemnent
celle qui demande le moins de manipulations. |

Nous avons considéré le retrait de bobines vides du
ratelier comme effort faible des 2 bras avec position "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'a 8) pour leur mise en
stock au dessus du ratelier, sachant gue leur poids peut varier (sui-
vant le couponnage prévu) de 13 2,6 kgs dans les usines laine~-
synthétique, de 1 kg pour les open-end et de 0,960 a

1,100 kg pour le synthétique-coton de 1'entreprise 5.

Pour le DEMONTAGE des fuseaux (ou bobines de fils) i1l
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 3 1'aire de stockage

= vérifier que 1'enroulement du fil sur les fuseaux
vides soit bien amorcé et éventuellement faire une rattache d'amor-

cage.

Le changement des fuseaux se fait machine arrétée. Le

. geste le plus fréquemment pratiqué est la prise dans une main d'une

colonne de tube vide, de 1'autre, les tubes pleins sont arrachés de

la broche et remplacé par des tubes vides. Ce travail a été considéré
comme courbé. En fait 11'est parfois trés courb&, mais peu fréquem-
ment. Quant au travail de retrait des fuscaux il est coté généralement
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comme effort moyen des deux bras. En réalitéd il s'agit d'un effort
1éger d'une main (prendre les fuseaux vides), mais moyen ou méme
lourd dans certains cas, comme par exemple .au poste 511, pour le
retrait des fuseaux pleins. I1 existe en effet une grande variaticn
dans la fixation des tubes sur la broche et dans 1'état des fuseaux.
Par ailleurs, durant le démontage, 1'opératrice pousse un chariot
avec la jambe (effort 1éger) et en bout de face fait un effort lourd
de tout le corps, pour permettre au chariot d'étre réorienté . Dans
T'entreprise 5 , ce type de chariot est remplacé par une caisse
fixée par des roulettes en bas de la broche. Mais ce systéme est rendu
particuliérement pénible par 1'encrassement de ces roulettes et leur
non fonctionnement. D'autre part, en bout de face, 1'opératrice doit
sortir la caisse pleine de son rail (effort lourd) et Ta transporter
& 1'aire de stockage (déplacement chargé).

Notons enfin que le poids des fuseaux pleins est
variable : 150 grammes pour les métiers Comélor et Carniti de 1'entre-
prise-1, 300 gr dans 1'entreprise 3 (NSC), 180 a 230 gr dans.l'entre-
prise 4 (NSC), 95 gr pour le coton AS et 125 gr pour-le cotcn JPS
de 1'entreprise 5. La situation est différente pour les open-end ol
:le fil sort en bobines de 1 kg.

Pour 1es QUESTIONS CONCERNANT LA CHARGE MENTALE
nous renvoyons au chapitre suivant}ainsi gu'au document "Pour une
analyse des conditions du travail ouvrier dans 1'entreprise” et plus
particuliérement a son annexe 1 (tableau des cotations) (1).

ITITI - L'EXPLOITATION DES DONNEES

o La m&thode gue nous présentons ici se veut a la fois
descriptive et explicative. C'est 4 dire que nous:présentons d'abord
les cotations retenues pour Jjuger différents aspecis successifs
des conditions de travail (ambiance, charge statique et dynamique,
charge mentale). Puis lorsque nous le pourrons, nous essayerons de
relier ces résultats & d'autres facteurs, considérant en quelque

(1) F. GUELAUD, MN.BEAUCHESNE, J.GAUTRAT, G. ROUSTANG, Pour une
analyse des conditions du travail ouwvrier dans l'entreprise,
* Armand Colin, 1975, 240 p.
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sorte ces autres facteurs comme variables indépendantes (machines,
matiére, organisation du travail...) : il ne s'agitl évidemneit
~1a que d'hypothéses de travail, sachant que pour étre vérifiées,
celles-ci devraient faire 1'objet d'une plus vaste enquéte et

d'un plus vaste développement.

A/ Conditions d'ambiance

Cotations retenucs pour juger les conditicns
d'ambiance (1)

(Note p. 29 er fin de tableau)

e BRUIT : LUMINOSITE] TEMPERATURE | HYGRO- | POUS- | COTATIL)
e WU — . KETRIE | SIERLS| ¢ AMDIS
Echelle de fréquances (H:) " -
{ ' Sy e | Thernic
f b | générale bk bowod TIOFE
250 [500 (1000/200C00C; 8000 | TN eng,
{11 . 718 [10f10 105 | 10 |7 (803 22° 1 31°126° | 69°% | 2z |2 (5 rort
250 Tux) chatcur
M2 718 [10]10 {106 10 g v 22° | 31°|26° | 69 g 2o
A13 718 {10/10 {10 | 6 10 r = 22° | 31°(z6° | 69 % g
421 4 16 |10{10 (10 |10 10+ |7 (80 a
- 200 lux) | 22° | 31¢]26° | &n g 217 ()
422 416 {10{10 |10 |10 10+ |7 2z° | 31°026° | 80 % 7 L9
211 718 10| 8le]l3 16 0 (200 & |ee°|31°(22° | 83 % 1 |1
350)
212 416 |8 |6 |5 |2 8 o 22° [31°422° | 83 % 1|2
4! 9 110 {10010 {10 9| 10+ [7a0 son | 576 (25 | 60
_ (100 & S R 3 211 (9
i!d' 440) 26° | 65 % ’
e 8110 |10 10 |10 9 104+ (740 - '
T _ (005 |23 : 2 {1 (9)
' 440)
3 9 o {10|10]10] 9] 104+ |73 220 310 | v 2 |3 (0)
(100 a
440)
1 .
‘4?1 9 {9 110f8 |7 | 8 10 0 (320 & |22° |31°[26° | 72 1 {3 (9)
2 600)
4 8 |9 (1w 1010/ 100 10+ [0 ® 2o 1310|260 | 72 1|3 (9)
L]
g
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stes BRUTT LUMINOSITE | TEMPRRATURE HYGRO—EPOUS~ COTATIG
: = — METRIE) SIERES! d* ARE )R
Echelle de fréquences(H=lcotation mini [maxijmes. GE
I i A générale _ lors o
250 SOOIDG%ZOOOQODU 8000 enqg. THERMIC
B : ' i -
24 5 12 |19 |8 7 5 9 . 0 (80 a 2t 3l s BB a1 3 (&)
600) 71 %
b2l 7 {9 la 18 |9 |8 | 9 g pec|31°fese | v |1 1 (5)
|
L 10 [0 o po  jo 10 10++ 7 (80 & 22° 1 34°|27° 1 45 a4 | 5 8 (10
200) 50 %
Lo
524 7 19 [0 [0 HO 8 10 0 (200 a 2" 22° | 60% 1 2
320)

Bien qu'aucun continu & filer ne soit enregistré dans las
causes de maladies professionnelles, et que d'avtre part les intengi-
tés sonores soient plus faibles que pour les métiers a tisser, i1 n'en
est pas moins vrai que les bruits sont &lcvés partout.

L'atelicer 51 (métiers Rieter) est incontestabie-

ment celui ol nous avons relevé les intensités les plus @lcvées mais

nous ne scmmes pas en mesure de dire si cela est dl a la nature de

la machino, d la forte densité du parc machines (1,10 wétre sculcment
d'écartement entre les métiers), & 1'implantation des conditionnements
d'air (amplior air) ou a TCtal des lecaux. En 1'état actuel de nos
conhnaissances, i1 est trés difficile de comprendre 1'importance de la
densitd machines sur le bruit. Ainsi les atelicrs de 41 et 42, tous
deuy fquipés de CAF Schlumberger ont des intensilés sonores asser
différentes, olers aue 1'écartement des machines y est le méme

(2,20 @1 cntre les CAF).
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Peut étre cela est-il di & des différences appréciables entre les
métiers de méme marque mais de modéle différent. Mais cette

hypotnése est peu vraisemblable, les Schlumberger de 1'atelier

42 @&tant de 1957 et 63, ceux de 1'atelier 41 de 1962. Par ailleurs 1
open-end de 1'atelier 52 ont un nouveau sonore &levé, mais contraire-
d certaines opinions il ne sembie pas qu'il y ait plus d'intensité
dans les fréquences aiglies, ces machines tournant beaucoup plus

vite que les CAF classiques (turbine § 36.000 et briseur a 7000

tours/minutes).

‘ On peut d'autre part détecter des différences importantes
suivant 1'endroit o sont prises les mesures. Le lieu qui présente

Tes intensités sonores les nlus élevies est incontestablement

et @ quelques exceptions prés, _

le bas de Ta machine au niveau bas des fuseaux.
Viennent ensuite les systzmes “Am2lior-Air", source de bruit impor-
tante ; puis 1‘emplacement entre les métiers, au niveau de la
rattache et enfin 1'emplacement ces moteurs ol, & proximité immédiate,
les machines sont les moins bruyantes. L'une des caractéristiques
des intensités au niveau de ces derniers est qu'a la différence de
toutes les autres mesures, celles-ci sont plus fortes dans les
fréquences basses. '

Notons enfin que dans la plupart des entreprises des
mesures de bruit ont &té effectudes, datant de plusieurs années.
Mais les seules actions qui aient jamais été entreprises sont des
actions que 1'on pourrait qualifier d'"externes", dans la mesure
ol elles ont cherché & Timiter les plaintes de 1'environnement
(Tes riverains s'appuyant sur une intervention municipale). C'est par

exemple le cas de 1'entreprise 5 qui a di insonoriser la partie exterr

appgrei?s d'aération. Ces observations viennent & 1'appui de 1'hypo-
thése que nous faisions & propos du tissage sur la "culture de
1'entreprise" et sur le fait du non affleurement social de certains
problémes ou de certaines nuisances vécus de maniére relativement
fataliste tant par les directions que par le personnel de 1'entre-
prise,

s il



INTENSTTES SOHORES (en décibels)
BANDLS D'OCTAVES ET
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MESURECES PAR
AVEC LES PONDERATIONS A, B ET C

1A ! 1 g Aoyt 4]
Rteliers Métier Lieux de mesure Banda d'octave (Hertz) iEC“rhq
A |B C B : aaent ¢
50 | 500 10002000 4000|8000 |nctien
11 Comélor | niveau fusecaux 96 97 '
niveau rattaches a8 ag 1 0 | 92 92161 ﬁ6jo 83,5 1,5¢
moteur 90 | 92,8 92 90,590 82 =
. . ' ; . % A
12 Carniti nivead rattaches 94 24,5 96 | 86,5 87 S0187.035,5192 ?
21 NSC niveau rattaches 89,5 89,5 90(85,533,5]81 1588
Duesberg | niveau rattaches 88 | 68,5 87184 80,5477 i
31 NSC rniveau fuseaux 04 199 20 196 i85 04 1,0
niveau rattaches 95 57 D7.5191 |94 89187 @86 |85
moteurs 93,594,5ﬁ5,5 88 |[9C,5 9085 &2 |79
. . | .
41 Hispano | niveau fuscaux 93 195,587 91,5 89,5 anig4 Al 83 7.0
niveau rettaches g2 (9t P6 90 39 £9183 B0 183
moteurs 90 94 P5 (92 |88 | 88lg3 78 lgo
42 NSC 1862 niveau Tuscaux 98 199 D00 |89 |92 24,590 ©7,5(89 2{%
nivead rattaches 95,598 9,5 | 89 |50 8387 384 g6 !
moteuis 92 195 pP6 86 1980,6; 9284 w1 178 |
NSC 1957 niveau rattaches 91 92 B3 82 |88,5] 8%1|84,57%,5(77,% ¢,k
moteurs 89 90,5?1,5 52 (88 86180 /G 735 ‘
fmélior-Air 82 P2,523,5 | 85 5,5i87,5183 B4 84
NSC 1963! niveau rattaches 91 @2 p3 82 |85,5% 89|84,579,5(77,5 A
moteurs 88,500 PRO0,5 |64 |84 3160 |31 [BZ.,5
MméYior-Air 92 2,533,585 38,5187,5183 124 134
o1 Rieter niveau rattaches 103 |96 96 (95 87 |68 1,1
moteurs 100 |95 96194 3% |85 :
52 Open end! niveau rattaches 99 B& ©8,5 184,5(62 95193 |87 ~ [83,51 2,00
moteurs 6 96,597 83,5192 93 190,584 ,5179,5

=
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S'11 est un facteur d'ambiance ol Ta politique

“de 1! entrepr1se semble déterminante, c'est bien celui de la luminosité

On constate en effet de grosses différences d'une entreprise &
1'autre ol les solutions varient considérablement.

La plupart des toits des ate11ers dtudiés sont

onstru1ts en sheds mais dans tous les cas des plafonds ‘isolants,

d la différence de ce que nous observons dans les ateliers de tissage,
ont déja-été ajoutés. I1 ne semble donc pas que 1'apparition de

Ta Tumiére du jour soit considérée comme un besoin important ou, que,
tout au moins ce besoin puisse étre premier par rapport a d'autres
impératifs de la production (régularisation de la température et de
1'humidité au dessus d'un certain seuil). L'éclairage est entiérement
artificiel dans les entreprises 1 et 2 ‘et dans 1'atelier 52, Dans
1'entrenrise 3, ia lumiére du jour pénétre seulement par 3 fenéires
plus une partie diu toit non plafonnée, dans 1'atelier 41 par les
fenétres d'un seul cdté, dans 1'atelier 42 par des fenétres de
2 cotés et enfin dans 1'atelier 51 par des fenétres de deux coOtés,
mais er partie condamnées par des appareils de ventilation.

_ L'éclairage _ est donc en trés grande
partie artificiel, partout composé de tubes fluorescents (2 x 2,
ou 3 x 3) d'emplacement et de densité trés différents. Dans le
cas des entreprises 1, 3 et 5, i1 s'agit d'un éclairage
de plafond, donc haut placé et difficilement accessible (au descus
des machines), ce qui explique en trés grande partie la faible lumino-
sité observée au niveau des rattaches. D'autre part les expériences
qui unt &té tentées pour créer une source lumineuse directement incor-
porée a la machine ont été abandonnées car provoquant des zones
d'éblouissement difficilement contrélables. Par contre dans d'autres
entreprises, comme par exemple dans 1'entreprise 4 le probléme de 1'%ci:
rage a fait 1'objet «'une politique active : les tubes fluorescents
y ont été abaissés, a la hautcur des rateliers entre les métiers.
D'autre part Te nombre de points lumineux y est beaucoup plus éleve.

s
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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 cu

24 © atelier 52, open-end dotée de vannes automatiques et d'un
systeéme de conditionnement d'air). Toutes les autres ont reconnu

que, 1'€té, i1 pouvait y avoir des pointes de chaleur, parfois au delé
de 27°. D'autre part ia dépense énergétique est assez variable.

Sauf dans un seul cas (soigneur - poste 211), tous les

opérateurs-ou opératrices (11 sur 16 enquétés), ont une dépense
supérieure a 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 (%1350 pour Tles
homiies, % 1150 pour Tles femmes). Cela explique les différences
constatées dans la cotation d'ambiance. D'autre part nous avons ajouté

‘(chiffre entre parenthésespage. 28) 1la cotation en péricde de pointe <t

chaleur. Peut étre flmes-nous particuliérement sensibles & ce phénomé-
ne, ayant effectué Ta plupart de nos enquétes 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 probléme de la
chaleur semble bien &tre 1'un de ceux qui retient le plus 1'atténtion
puisque c'est dans ce domaine que 1'on trouve le plus d'interventions
pose de plafonds isolants, suppression des fenétres, installation de



pulseurs.d'aiir : conditionneurs NEU, ou plus souvent systéme
"amélior-air", susceptible de maintenir une température inférieure
d'environ 3° par rapport @ celle de i'air extérieur. Nous pensons
donc que les hypothéses avancées pour le tissage neuvent &tre ici

maintenues.

En ce qui concerne le degré hygrométrique de
1'air, i1 se situe & 45/50 % pour le tiavail du coton, entre
60 % et 83 % pour la laine (entreprises 2 et 3). ;

En conclusion, et concernant 1°ensemble des
conditions d'ambiance, on peut donc dire que les situations sont assez
contrastées et que c'est 1'un des domaines ol 1'entreprice peut
intervenir de maniére active . Indéniablement les entreprises 2 et 4
ont pratiqué une certaine politique particuliérement visible au
niveau des conditions de luminosité. IT y a d'ailleurs bien une diffé-
rence perceptible, lorsqu'on rentre dans les ateliers. D'autre part,
A1 existe dans 1'entreprise 2 un engin spécial pour nettoyer les sols,
alors que dans d'autres entreprises on nous a déclaré ne jamais
faire de grand nettoyage de 1'atelier. Le nettoyaqe des machines
en fonction semble prendre relativement beaucoup plus de temps
aux soigneurs des entreprises 2, 3 et 4, qui remplissent cette
tache dans une conception pluraliste de Teur poste que dans 1'entr. 1
par exemple ol il existe une netioyeuse spécialisée pour 24 faces,
soit au plus un passage par jour. D'autre part 1'appareil aspirateur
de poussiére & la source ("1'é&léphant" balladeur) passe beaucoup
plus fréquemment au niveau de chaque broche, en raison du nombre
important de ces machines .dans 1'entreprise 2. En ce qui concerne le

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

- :
(1) Nous faisons par excmple référence aux efforts réalisés dans une
. ustne de tissage aux USA et déerite par M.R.0. MILLS - In "Ameri-
can Industrial hygiene assoctation journal', USA, 1869, -vol.30,
o
n° 1.

-



B/ Charge dynamique et statique

: :  COTATION CHARGE CHARGE DEPLACE- COTATION 10TAL
EPRISE POSTE CHARGE = POSTURALE + MUSCU- + MENTS CHARGE CHARGE
‘ (kilocal. LAIRE (kms/jour) | STATIQUC '
DYNAMIQUE ( : ) (kiloc.) (= charge (kilocal.’
‘ - posturale)
1 | Rattacheuse | 4 83 460 8,2 5 937
(111 | | -
Rattacheuse | 4 85 625 5,3 5 965
112 ‘ |
Démonteuse 5 108 752 3,6 | 5 1016
113 . » |
Rattacheuse 4 - 81 549 751 "4 973
121
Videuse - JF 109 1055 4,8 9 1396
122 : .
2 Soigneur - 2 96 368 3,4 5 | 600
211 O |
Soigneuse S 115 495 . 4,7 ' 7 834
212
3 Soigneur b 117 845 7,2 7 1310
311 ' ' |
Voyageur ,
changement ,
parties 4 100 868 3,5 | 6 1130
J12
Voyageur _ -
polyvalent .10 114 1313 11,2 8 1968
313 :
¢ Soigneuse 9 165 - 1044 7,3 10 1560
411 g |
Soigneuse 109 1900 10,0 | 6 1491
412 |
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REPRISE POSTE COTATION CHARGE CHARGE DEPLACE~ | COTATION TOTAL
CHARGE = POS URAL‘ +  MUSCU- + MENTS CHARGE CHARGE
" T E LAIRE (kms/jour)| STATIQUE '
DYNAHIQUE (kilocalories) (= charge (kiloc.)
posturale)
Soignruse ) 168 802 - - 4,9 10 1205
421
Soigneur 5 149 854 4,3 9 1212
422
5 Soigneuse 8 145 1146 3,8 9 1474
g11
Soigneuse 6 - - - 5 faible
521

“ise 1. ne semblent pas

entre entreprises et a 1'intérieur de chacune d'entie elles.

La charge dynamique est la somme d'un certain nombre
de mesures que nous avons prises & partir de 1'cbservation des postes
de travail ;
et charge imputable aux déplacements de 1'opérateur. Ce n'est donc pas

charge positionnelle (ou posturale), charge musculaire

une mesure de temps mais une mesure d'effort physique qui se présente
sous différentes formes. Hous enregistrons de tré&s grandes variatiocns
Les poste
de 1'entreprise 2 a 1'exclusicn d'un seul peuvent étre considérés
comme peu chargés. Bien que du méme ordre, les cotations dans 1'entre-
correspondre totalement @ la r&alité dans la mesure ol on peut
présumer d'une sous-évaluation diie au fait que 1'enquéte s'est réalisée
en période de vacances (faible activité). Cette trés grande variation
(2 8.10) est certainement a relier a la nature méme des taches obser-
vées au moment de 1'enquéte ct qui ne sont pas les mémes aux diffé-
rents moments de la journée de travail. Ainsi certains postes aux
tiches multiples sont caractérisés par une dominante de rattaches,
d'autres par des opérations de nettoyage, de vidage ou de démontage
qui présentent des caractéristiques trés différentes du point de vue
de la charge. Or nous savons que-+dans la plupart des cas le méme
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opérateur (qu'il soit soigneur ou voyageur) accomplit toutes ces
téches @ la fois. Cependant, ceci est beaucoup moins vrai dans
T'entreprise 1 ol la division du travail est plus forte ; c'est

a dire que dans ce cas Tes chiffres reflétent des situations qui sont
beaucoup plus généralisables. On pourrait d'ailleurs émettre 1'hypo-
thése que plus i1 y a division du travail et répétitivité des taches,
plus on risque de rencontrer une certaine forme de spécialisation

des charges ; 1'opérateur a toujours le méme type de charge, et 1'écart
d'un poste &-1'autre peut &tre alors particuliérement accusé, &
1'inverse de ce qui devrait normalement se produire dans le cas de
postes a fonctions multiples. Mais une telle hypothése ne peut étre
infirmée & 1'échelle d'un &chantillon aussi faible. '

‘ Au sein de la charge dynamique, 1'@1ément le plus pesant
est certainement et dans tous les cas 1a charge musculaire. 11 faut
noter en second 1'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 1'étude
de la charge dite statique. Les gestes qui font qu'une charge dynami-
queest  particuliérement élevée sont donc des efforts musculaires
charge, transport (1) et dépdt de bobines pleines, démontage de
fuseaux, transport de bacs & fuseaux, rattaches avec opérations
d'ébarbage, déplacement (dans certains cas) des rouleaux de trains
d'étirage, nettoyage au couteau des bas de fuseaux. Viennent ensuite
les déplacements dont nous pensons qu'ils sont & mettre en relation ave
le nombre de faces desservies. Cette relation est en grande partie
observée dans les entreprises 2, 3 et 4, sachant cependant
qu'il peut y avoir de trés grands écarts diis au fait de 1a'pratique
(désirée par 1'entreprise) du travail par équipes de 2 ou plusieurs
soigneurs. Ce méme rapport distancc/nombre de faces desservies devient
différent dans 1'entreprise 1 ", @ cause de la spécialisation des

(1) I1 faut noter le danger fréquemment abordé que représente le
transport des chariots de bobines pleines, pouwvant peser jusqu'd
160 Kgs. Pour éviter les risques d'accidents 1'ordre est donnd
de pousser ces choeriots. Mais ne voyant pas devant lui, génd par
la hauteur du véhicule, 1'opdrateur aura toujours tendance 4 Le
tirer. :

S
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tdches qui y régnait encore lors de notre enouéte.

des parcours :

Autre facteur jouant aussi un role dans 1'importance
celui du temps de rattaches. C'est particuliérement

vrai pour les rattacheurs de 1'entreprise 1. On peut en dire autant si

T'on compare entre eux les divers soigneurs de 1'enteprise 4. Mais la

=

régle ne peut en aucune fagon s'appliquer a une comparaison inter-

entreprises :

ainsi par exemple les soigneurs de 1'entreprise 2 se ca-

ractérisent a 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 & une entreprise.

; ; p Distance Nombre de Temps de Nombre de Norme de
TREPRISES _POSTEJ parcourue faces rattaches rattaches 1 entrepris
(Kms/jour) |desservies dans 1'heure; observées aux|aux 100D
' observée 1000 broches/!broches/
heure heure
1 Rattacheur 8,2 15 20" 30 25 & 50
Rattacheur g3 15 27! 44 25 a &0
Rattacheur 2al 15 23/ 34 25 @ 50
o Soigneur 3.4 1 10! ? ?
Soigneur 4,7 1 8' ? ?
3 Soigneur 7,2 4 15" 35 Jusqu'a 30
Seigneur
(voyageur) 1152 10 b". ? Jusqu'a 20
4 Soigneur 743 4,5 10" 40 La semaine
. : A précédents
Soigneur 100 4 24 94 fioyennes de
Soigneur 4,9 3 33 143 125, 220 a
Soigneur 4,3 2 39! 349 450 - -
5 Soigneur 348 6 35°¢ 137 80 pour 1
' fil de n°
80
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Partant de la charge dynamique on peut donc

présumer qu'il existe un certain nombre d'éléments communs 3

les

1'ensemble des entreprises (par exemple le poids partout prédominant
de Ta charge muscuiaire) mais d'autres variables semblent jouer

en sens dnverse et nous inciter & traiter chaque entreprise isolément
comme ayant seon équilibre propre, sans possibilité de faire des
comparaisons de 1'une & 1'autre. C'est par exemple le nombre de

faces desservies et la répartition, le mode de différenciation

plus ou moins prononcé des diverses taches suivant les postes. C'est
dire 1'influence de 1'organisation du travail sur la charge dynamique
chacune des entreprises, en dépit d'un fond commun & 1'ensemble de

la filature ayant son propre mode de division du travail et ce mcde,

en perpétuelle recherchs d'équilibre, étant avant tout influencé

par la nature méme des produits travaillés et leur évolution, bien
plus que par la nature du parc machines ; ce dernier, & quelques
exceptions prés (open-end del'entreprise 5, essais Repko dans 1'entre-
orise 4, escais de démontage automatique dans 1'entreprise 1), présente
caractéristiques d'une trés grande stabilité dans le temps et d'une
faible diversité entre les entreprises. I1 semble que-1es progreés

qui ont €té marquants dans 1'@volution technologique (tels par exemple
T'introduction de 1'"aspire-fi1" et ses conséquences importantes

sur la réduction du nombre de casses) aient été Te fait quasi simul-
tané.de Ta plupart des entreprises. La ol, par contre, celles-ci se
aistingueraient, c'est dans la nature des matiéres traitées, leur

plus ou moins grande diversité, leur caractére de grande cu petite
série, fantaisie ou production courante, et aussi 1'évolution de la
qualité des matiéres premiéres.L'entreprise 1 par exemple produit du
fil de Taine pure (en baisse), du fil synthétique. On y note une cer-
taine constance des grosses parties, mais dans Ta période récente,

une augmentation des petites.'Enfin, plus récemment encore, la baisse
de gualité de la matiére premiére en fibre synthétique, phénoméne
déja noté, pourrait avoir comme effet 1'augmentation du nombre des
casses et imposer une évolution dans 1'organisation du travail {temps
de rattaches accru par ropport aux autres taches). La forte division

3 5.0
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du travail qui caractérisait jusqu'alors cette entreprise correspon-
dait & une trads grande stabilitd du produit. Cette stabilitéd &tant
rompue, le travail en &quipe pourrait alors intervenir comme 1'une

des maniéres de résoudre la difficulté de nouveaux aléas, d'introduire
plus de souplesse dans la production. Ce n'est pas un hasard si
1'entreprise 4 elle, s'est définie plus tdot vers cette
forme d'organisation du travail par groupe, ayant depuis trés
Tongtemps orienté sa production vers une trés grande diversité de

fils fantaisie (synthétique + 10 % de laine), destinés essentiellement
a 1'ameublement. Le réglage des machines y prend donc une place

plus importante et la variabilité des produits traités par un mame
opérateur y est_p?us.grande. Devant faire face d beaucoup plus d'impré
vus on comprend dunc que la direction cherche & les amortir ians une
forme de travail plus collective. Autre maniére de résoudre ce mé-

me probléme, celle qui consiste & spécialiser certains métiers dans
une production trés stable (les plus grandes parties, & caractéris-
tique constante de casées...) et & affecter 1a production la plus
aléatoire & d'autres métiers (petites parties, produits trés divers)

(1).

Mais la nature du produit traité ne peut expliquer
a elle seule Ta forme d'organisation du travail adoptée. S'iT
existe un certain ncmbre de déterminismes de la matiére, on n'explique
cependant pas pourquoi, a conditions de production similaires, il y
a des différences importantes entre entreprises ; pourqubi aussi,
et cela nous semble encore plus important, i1 existe une certaine
tradition régionale en matidre de
division du travail, de pratiaues salarialeg,... Ainsi certaines
filature de.cotén . : se distinguent par une par-
cellisation plus-grande des tiches {existence d'équipes de leveuses,
rattacheuses, fileuses) et, en conséquence des aires de desserte
plus larges par opérateur, a 1'inverse de ce qui se passe
ailleurs ' . ol une méme opératrice
fait a la fois le défilage,. le remplissage, 1les rattaches, Tle
'démontage et Te réamorgage (avec 1'aide d'un groupe spécialisé),
ainsi que toutes les opérations de nettoyage. On peut donc dire que
(1) C7esl le cas dans L'entreprise § of le coton JPS_{d longue fibre).
de numéros constants (40, 60 et .70) est toujours troité sur les mémnce macii-
nes. C'est ausst le cac de . l'enilreprise 4 qui traite ses
petites porites sur Noo (faces inddpendantes, & plus faible nowbe:

de broches) et ses moyennes et grosses pariies sur Hispano-Sutisa
(faces dévendanties d vlus arand nombre de broches).
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si le produit constitue une variable importante de 1'organisation

du travail, il n'en est pas moins vrai que chaque entreprise la

domine suivant des normes qui Tui sont propres et qui pourraient

Etre tcutes 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 & une

autre : ainsi par exemple dans Te cas ol un so0igneur dessert deux
places de CAF, certaines entreprises auront le souci de rechercher

une organisation du travail en face & face, permettant a 1'cpérateur
~un2 plus grande autonomie dans 1'organisation de son travail, alors qu
le travail sur les 2 faces (opposées) d'une méme machine demanderait
un plus grand effort de déplacement (voir plus loin la charge mentale)
prenant ainsi en considération le rapport homme-machine. I1 est
certain que des dAcisions de ce genre ont des répercussions impor-

tantes sur 1'abaissement de la charge.

De méme que pour la charge dynamique on constate
une trés grande disparité des CHARGES STATIQUES, cela tient d'une
part aux différences de plans de travail entre les différentes
interventions et d'autre bart d 1'organisation du travail qui dans
le cas de grande parcellisation tend & spécialiser les gestes suivant
lTeur verticalité (videuses au plan élevé des bobines, rattacheuses
au plan médian et démonteuses au plan bas des fuseaux). A ce niveau
d'analyse la constitution de Ta machine e¢3t donc le tacteur détermi-

nant.

Les taches de vidage sont essentiellement détermi-
nées par la hauteur des bobines au ratelier et le systéme 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 & 1,70 métre
de hauteur (1,80 m pour 1a fangée du fond). Concernant ie stockage,
trois systémes ont pu étre observés

- existence d'un magasin au dessus du ratelier.
“Celui-ci n'existe dans notre échantillon que dans les ateliers 31 el
42. Dans 1'atelier 31 . les bobines sont déposées sur deux
rangées horizontales a 1,95 m et 2,25métres. L'opérateur y accéde
a la main en posant le pied sur une barre situte a 0,10 m de hauteur.

cuf
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Dans Te cas de 1'atelier 42 Yes bobines sont déposés
sur trois rangées horizontales a 2,05 m, 2,20 m et 2,40 métres. Pour
atteindre les bobines les plus hautes 1'opérateur doit se servir ‘

d'un crochet ad hoc.

- placement des bobines en attente sur des crochets

- fixés au ratelier.

RATELIER

=S

IT s'agit 18 d'une méthode plus accessible.

- stockage sur chariots. Les bobines scnt gardées
en attente dans 1'allée, entre Tes métiers. Pratiquée dans les atelier
11, 12, 45 et 51, cette méthode présente 1‘avan-
tage d'éviter une manipulation mais elle requiert un écartement
suffisant des métiers. La traction des chariots peut d'autre part
étre entravée par 1'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 soulévement d'un
‘tevier (Comélor, Rieter ., Hispano-Suiza) nécessitant
parfois un effort important du bras. Dans d'autres cas la levée de
chacun -des rouleaux se fait indiQﬁdue]]ement, le rouleau Te plus
important (cylindre alimentaire) pesant 1,5 kg (Type NSC )
La hauteur des trains d'étirage varie de 1,10 m (partie basse) a
1,50 m (cylindre alimentaire), impliquant toujours une posture
"bras en extension" au niveau des épaules. Dans le cas du coton, 12
position du train d'étirage est plus horizontale que pour la laine,

nécessitant une intervention plus en profondeur de 1'opérateur.

inf %
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Au méme niveau médian, la part la plus importante
du travail ost celle de la rattache, qu'il s'agisse de rattache de
méche ou de rattache de fil. Les causes de casses sont extrémement
variées . Les unes tiennent & des défauts dans les opérations
qui précédent le passage en filature {mauvaise irégularité de la
méche) 3 les autres peuvent tenir & un mauvais réglage de Ta machins
(vitesse trop rapide pour une longueur de fibre donnée), ou a des
incidents de caractére mécanique (existence de griffes dans la queue c
cochon, formation ce 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 Tils synthétiques
diis au passage dans 1'antiballon et le curseur), ou enfin a la
gualité de la matiére premiére (baisse de qualité des matiéres
synthétiques, effet de certaines pigmentations sur le fil,...). De
la part de 1'opérateur, le travail de rattache impligue donc une gran-
de diversité de plans d'interveniion pouvant aller de 1'introduction
du fil dans le curseur (partie la plus basse) au passage de la méche
dans 1‘'ceillet de guidage vers le cylindre alimentaire (partie la

4

plus haute).

queue de cochon

3

! distance
. variable
. 4
A G
ANTIBALLON ;n-- E tdistance
FUSEAU «M*E l constante
CURSEUR f

BARRE A ANNEAUX FIXE

PORTE BROCHE MOBILL

(1) voir dessin ci—dessus.
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Des différences trés sensibles de charge statique
nous sont alors apparues qui concerne les opérations de rattaches :

- les premiéres tiennent tres certainement a
1"importance (1) et @ la nature des casses.

Quelques exemples de RATTACHLS (sur une

heure de travail d'une opératrice)

Rattaches de fil simple | Rattaches de wiche Rattaches avec Temps
JSTE DE simple ' ébarbage moyen tou-
JIGNEUSE : Temps Temps moyen Temps moyen tes Eﬁf?c'
Nombre moyen d'uie | Nombre | d'une rat- | Nombre | d'une rat- =
rattache tache tache
111 54 g confondues avec ra- 24 3 1B, 7%
taches de fil '
g
311 15 193" 4 2lsn" Lk 48,8" 30,1°
411 34 14" 4 25" 15,2
412 - 54 13" 10 18" 17 33" 18"
421 '43 129" 16 232" 31 323" 218"
429 104 10, 6" i0 42,8" 37 21,3" 15,4"
511 144

12;1" 34 111" - T 119"

Le nombre de casses a déja été analysé. Ce tableau
cherche a faire apparaitre Teur nature. Nombreux sont les postes ol
apparait un important travail d'ébarbage, lequel consiste en un effort
souvent fimportant et toujours précis des deux mains ; 1'une tenant
le couteau, 1'autre dégageant les bourres. La moindre faute d'inatientﬁn
peut &tre sanctionnée par des accidents (envenimement des plaies). Enfin

(1) ef. tableau page 38'. ' oy
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le temps de certaines rattaches est allongé par le fait que 1'opératri-
ce doit démonter le fuseau et dérouler une partie du fil.lLes secondes
tiennent, ainsi que nous 1'avons déja dit, au degré d'aprrentissage

de 1'opératrice. Nous avons pu constater que lorsque celie-ci se
baisse, c¢'est parce qu'elle travaille visuellement. L'apprentissage
consiste & Tui apprendre une démarche tactile, lui permettant une

plus grande vitesse.d'éxécution 1iée au non usage de la vue. Nous
insistons sur ce fait, qu'en 1'état actuel des choses ol, s'agissant
beaucoup plus de 1'adaptation de 1'homme & Ta machine que de Ta machine
a 1"homme ﬁ‘apprentissage ne peut &tre que 1'hypertrophie de certains
sens au détriment des autres (apprendre & travailler sans voir,
comprendre autrui par le geste des 1évres plus que par la parole,....).

- Certaines différenccs sont relatives au fonctionne-
ment de la machine. Lorsqu'il s'agit de rattaches d'amorgage (machine
a 1'arrét), 1'opératrice n'a pas & faire 1'usage du frein et aura par
conséquent tendance & se baisser, position moins pénible et déstquili-
brée que celle qui consiste a faire la rattache, genou sur le frein (1.
Ceci est particuliérement net dans le cas de la soigneuse cu poste 510
pour qui 1/3 du temps de rattaches se passe en rattaches d'amorgage.

- Enfin i1 faut noter la trés grande importance
de la position du froin & broches dans la charge posturale : dans la
plupart des métiers i1 s'agit du frein & genou fixe, 4 0,60 métre
du sol, impliquant d&ja une certaine position de déséquilibre de 1la
Soigneuse. Le probléme est beaucoup plus grave dans le cas du frein
a genou mobile (0,40 & 0,60 m) ~ métier Rieter; son caractére
néfaste pour la posture est reconnu par la contre-maitrise qui évite
de mettre des femmes enceintes & 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
eté confirmé par de vieux ouvriers dont certains ont dii porter le
corset. IT est cependant difficile, en 1'état actuel de nos informa-
tions, de faire une évaluation sérieuse de la nuisance étant donné
1'existence d'un turn-over dans les entreprises. Bien que ce turn-

over soit généralement considéré comme faible par les directions des
treprises (18 % par an environ dans les entreprises 1,3 et 4)

¢

il n'en est pas moins vrai cue celui-ci atteint des proportipns

(1) ef. observations pagegd . '  wwd s



beaucoup plus importantes dans certains cas (30 & 40 % par an dans 1'en-
treprise ERt que par conséquent i1 est extrémement difficile de suivre '

la trace de certainres postures. Citons enfin 1'existence de freins

d pédale sur lesquels nous n'avons pas enquété.

Au niveau le plus bas, 1a'charge statique dépend
enfin d'un certain nombre d'opérations comme celle de 1'alimentation
en fuseaux et leur démontage. le nettoyage au couteau des bas de fuseau:
Toutes ces opérations présentent les meémes caractéristiques posturales
d'une machine & 1'autre, d'une entreprise & 1'autre. Notons, cependant
1'existence de certains écarts particulidrement au niveau du démontage
difficultd de fixation des fuseaux sur certains métiers (Rieter) ou
mauvais glissage des bacs d fuseaux fix@s sur le wdtier (atelier 51).

Pour, compléter cette reviue des charges posturalec
nous avons essayer de comparer dans une méme entreprise et dans un
méme atelicr (atelier 41).deun métiers de fabrication différente
Hispano Suiza 1971 et Schlumberger 1962 (NSC).

1/ Parties : Sur Hispano les deux faces sont

solidaires. Pas sur NSC. Ainsi on a tendance & mettre les petites
parties (> 1000 kgs) sur Schlumberger. 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, a dévisser de pieces. '

2/ Bobines : i1eme probléme pour les deux méltiers.
Le stockage se fait de la méme facon, sur chariots. Le poids des
bobines dépend dans les deux cas du coupornage calculé, non plus comme
autrefois par 1'ouvriére, mais par la maitrise. I1 y a tendance général:
a 1'augmentation de poids (de 1 @ 2,6 kgs maximum). Ainsi on tend
d remplacer, pour la tdche de vidage, les femmes par des hommes. Cette
tendance va a 1'encontre d'une recherche de 1'entreprise vers le tra-
vail en équipe de soigneurs polyvalents, et dans la mesure du possible

toujours 1iés aux mémes faces.

3/ Les rattaches sont différentes d'un mélLier

a 1'autre. C'est essentiellement une question de train de laminage.
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Sur NSC, chaque €lément est séparé. Au contraire sur Hispano tous

Tes &léments sont solidaires et tenus par un bras que 1'on abaisse

ou souléve. Du point de vue technique NSC est donc plus souple car

i1 permet de changer 1'&cartement des &léments. Du point de vue de

la charge nous avons vu que le réglage était moins long mais au cassa-
ge de méches le maniement est plus lourd car ii faut alors soulever

ces &léments. dont le plus Tourd 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 NSC est plus élevé, la posture

Yy est moins chargée.

4/ NSC posséde un frein & genou, Hispano un frein
a main. L'opératrice Hispano estime que son systéme 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 mémes.

_ 6/ Démdntage : méme systéme d'attache des fuseaux
et mémes fuseaux. Avantage cependant pour Hispano dans le réglage
automatique du démontage (voir chaige mentale) : la machine s'arréte
automatiquément selon le réglage de diamétre du fuseau prédéfini.
L'ouvriére ne doit intervenir que pour enlever ies 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 & niveau dans le bas (méme opération dans les 2 cas). S'1l
y a dépassement {gros numéro de fil ou grande vitesse de la machine),
Te danger est alors de provoquer les sorties-de fils de 1'ensemble
des fuseaux et ainsi une casse générale a.la face..C'est un soucH

constant pour la soigneuse NSC.

Le probléme de la charge posturale peut enfin
étre abordé sous un dernier angle : celui des positions considérées par
les opératrices clles-mémes, comme étant les plus pénibles. Nous avons
recueilli par ordre d'importance les répecnses suivantes :

- déséquilibre de la position de rattache (frein

genou)
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- cadences de rattaches, quand elles sont trés
élevées,

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

- passage de méche dans 1'oeillet guide vers le
cylindre alimentaire. Position trés répétitive d'adresse & bout

de bras.
"~ mise bobines au croche{ en haut de ratelier,
- déplacement des bacs & fuseaux(atelier 51)
h - danger des chariots de bobines.

) Notons au passage 1'§mportance, soulignée, des
“postures de déséqui]ibfe par rapport a des gestes qui pourtant, en
début d'enquéte, nous apparaissaient comme &tant beaucoup‘p1us chargés
physiquement : ainsi par exemple, le transport et le stockage des
bobines.

C/ La charge mentale et les aspects psychosociologiques

Les chiffres que nous présentons ici et qui
portent sur un certain nombre d'aspects constitutifs de ce que les
ergoromes appellent CHARGE MENTALE peuvent @tre interprétés selon
deux approches

4.

- soit qu'on les rapporte & ceux que 1'on pourrait
avoir dans d'autres branches de production, relativisant alors le
travail en continu & filer par rapport & celui du tissage par exemple,

ou de la chaine d'automobiles,..

_ - soit qu'on raisonne sur les écarts rencontrés
au ‘sein des 16 postes observés dans ie travail de filature et des 8
ateliers, essayant alors de comprendre, en qﬂe?quc sorte par une

coupe transversale au niveau de chaque entreprise, les facteurs expli-

catifs des différences rencontrées.
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Pour chacun des éléments de la charge mentale

et des aspects psychosociologiques, nous. essaicerons de faire ce double
- raisonnement.

" POSTES con- Iden- Norwore ce
' trainte | Atten-| Mi- [ Ini- Pres-|Commu~-| Coopé-| tific.| Temps broches par
de tion |nutie|tiative| tige |nica= .|ration| du de opérateur
temps ' ‘tion pro- | travail| (équipe de
- duit jour)
Rattacheuse 111 7 6 8 10 3 7 8 8 7 510 (Come-
' . , Tor)
Rattacheuse 112 7. 6 8 10 3 7 8 8 7 510 (" )
Deronteuse 113 7 4 6 10 3 2 8 8 7 510 ()
Rottacheuse 121 7 6 8 10 5 7 8 8 v, 522 (Cerni®
Videuse 122 7 5 6 10 3 2 8 8 7 522 (Carnit
Soigneur 211 5 8 9 3 8 7 320
Soigneuse 212 5 8 9 3 8 7 160
Soigneur . 311 | -5 6 8 8 3 2 8 8 7| 480
Voyageur chan-
géenent parties 3121 5 4 6 10 3 2 8 8 ; 480 -
Va‘yageur poly-
valent -5 7 8 8 3 2 8 8 7 480
Soigneuse 411 8 3 2 7 614
Soigneuse 412 8 3 2 7 614
Soigneuse 421 5 6 8 3 412
Soigneur 422 5 6 8 3 412
Seigneur 511 8 6 8 8 3 2 8 8 6 241
§ﬁ;gneuso 521 6 6 8 7 3 2 8 8 6 200




1/ Contrainte_de_temps : La contrainte de temps résulte
de la réccssité pour le travailleur de suivre une cadence qui Tui
-est imposée par un certainr nombre d'incitations ou de contraintes. Ces
contraintes, ici assez importantes, peuvent &tre de deux ordres

les unes qui tiennent au rythme de la machine, a ses aléas et aux

normes de nroduction adoptées. On peut constater que si le parc
machines dans la {ilature présente une trés grande stabilité techno-
logique, ces vingt derniZres années ont &té marquées par de trés aros
investissements de recherche, lesquels ont apporté de grandes amélio-
rations dans 1la performance du matériel conventionnel (vitesse
principalement). I1 est notable, par contre, que trés peu de ces
.efforts ont porté sur lerapport homme-machine (1)'.EE§_EEEEEE_

aui tiennent aux dispositions réglementaires, particuliérement ceiles
instituées pour le temps de repas et de repos. Les incitations

soht particuliércecment celles du mode de rémunération.

Concernant les pauées, la régle générale est qu'il n'y en
a pas de prévue en dehors du casse crolte 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 & la pause, & condition que cela n'entraine pas d'arrét de la
production. Cela se traduit le plus souvent par 1'existence de siéges
& proximité des imétiers . Dans d'autres cas, au contraire, les siéges
sont absentset le repos implique que 1'on se rende dans une salle

spécialisée.

Quant au mode de rémunération, il est toujours au rendement
sauf dans le cas de 1'atelier open-end (salaire horaire) (2). En
régle générale i1 existe deux méthodes de calcul du salaire au
rendement (ou & Ta production contrdlée) soit par pesée du produit
fabriqué, soit par mesure au compteur (“salaire a la marque") de cetis
production, certains indices étant alors utilisés pour pondérer
suivant les caractéristiques du produit, son numéro, sa vitesse, sa
résistance. C'est cette deuxiéme méthode qui est la plus pratiquée
(1) Cf. Rapports du BIPE (Bureau d'Informalion et de Prévision Eeorons-

que) "Les problémes posés par le progrés technique dans les équirnz-
ments des industrics teatiles’, el annemes. IPévrier 1967

(2) La machine ne comporte pas de compteur.

5wl
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dans le continu a filer, servant & définir le salaire de base. Bien
que le principe du rendement scit la régle générale, ce salaire de
base peut faire 1'objet de certaines variantes ; c'est par excmple

le cas de 1'entreprise 4 qui a cherché & &établir un salaire
au rendement collectif et & en amortir les écarts. Chaque mois, le
salaire est calculé sur la base de la producfion collective de 1'ate-
Tier durant les 6 mois précédents : une fourchette (a trois rangs) de
salaires est alors présentée au choix des ouvriers, répondant & des
niveaux de performance différents (1). Au salaire de base, 1i¢ au
rendement, s'ajoutent, dans la plupart des entreprises des primes

qui peuvent &tre collectives ou individueiles, avec dans certains cas
(entreprise 5)des systémes de pénalités (pertes de primes) pour contré-

‘Ter 1'absentéisme

(1) S'il veut passer d la fourchette supdrieure, l'opérateur devrea, cu
cours du mois précédent, fournir une prestation supérieure & celiz
de la fourchette dans laquelle il se troune et faire preuve de sa
capacilé perforiante.



2/ La minutie : C'est un &lément commun & 1'ensemble des
opérateurs de CAF pour qui le riveau de perception des détails doit
étre trés poussé pour certaines opérations, qui peuvent représenter
jusqu'aux 2/3 du témps d'intervention. Pour le soigneur i1 s'agira
surtout des opérations de repérage des casses et de rattache.

Mais d'autres opdrations nécessitent aussi une grande minutie, par
exemple nettoyer derriére le banc & broche sans casser 1es fils, passer
une méche dans un oeillet... D'autre part il est bien rare que, en
‘dehors de quelques cas de trés grande division du travail les opéra-
teurs non soigneurs ne participent & des opérations de rattache ;
Torsqu'une face est en changement de partie, i1 est traditionnel
que pour la rattache d'amorcage le contremaitre fasse appel &
1'ensemble du personnel disponible dans 1'atelier. Les cotations

que nous avons adopt2es sont de 8 et de 6 suivant que le nivzav de
perception des détails est plus prolongé pour les soigneurs et
rattacheurs o que pour les autres opérateurs. D'autre
part.1'effort de winutie porte sur des matériaux de dimensionirés
réduite de 1'ordre de 1/10° de millimétre, qui situe la profession
dans un ordre de contrainte &levé par rapport & beaucoup d'autres.

3/ L'attention : Un certain nombre de critéres que nous

avons retenus pour avaluer 1'attention requise & un poste de travail o
trait au caractére répétitif de ce travail : niveau et continuité
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de 1'attention, possibilité de quitter des yeux son travail, de

parler pendant le travail, risques d'accidents corporels, risques

de detéricration du produit et du matériel. D'autres sont spécifi-
‘ques a des fonctions de surveillance : nombre de machines & surveiller
et de signaux par machine, nombre d'interventions de type différent

et Teur continuité.

Au niveau de Ta répétitivité des tdches i1 nous a semblé
que 1'ensemble des postes présentent des caractéres communs.
L'attention est moyenne mais soutenue la plupart du temps (50 a
60" par heure). Les risques d'accidents sont assez sérieux pour tous
les opérateurs qui ont & se servir du coutcau & ébarbage, mais rare.
Les risques de aétérioretions d'un matériel robuste sont rares. Les
risques concernant le produit sont plus séricux car les erreurs
portent sur de grandes quantités et tout dé&pend des systémes de stoc-
kage et de contrdle des fils institués par 1'entreprise et qui
provoquent plus ou moins d'insécurité chez les npérateurs responsa-
bles (fuseaux et bobines de couleurs différentes, prélévenent de
controle) mais ces risques sontrares. La possibilité de quitter
des yeux son travail est assez faible, surtout chez les soiyneurs
a forte charge de travail. Nous avons considéré que cette possibilité
était de plus de 15' lorsque la soigneuse travaille au toucher et
de moins de 5' Torsqu'elle travaille au vu.

La encore, cette question de la répétitivité des taches
est & relier aux formes d'organisation du travail adoptées par 1'entre-
prise : d'une part fondée sur la ROUTINE apprise a l'apprentissane,
a 1'autre extréme recherche d'organisativité plus grande des

opérateurs.

; Nous avons considéré que 1es critéres de surveillance étaient
plus discriminants. Les postes de soigneur comportant une assez grands
polyvalence des tdches &tant & 1'@vidence ceux ol 1tattention est
plus forte.

4/ Llinitiative. L'initiative est liée a plusieurs critéres.

- la possibilité de choisir sa méthode ou d'organiser
son travail. Bicen que le soigneur ne puisse régler la vistesse de
sa machine, sa tdche consiste a organiser son travail de manitre



a diminuer ses contraintes et le temps d'arrét des broches. Son
travail comporte donc, dans un cadre prédétermingé, 1'établissement
d'une stratégie dans 1'approvisionnement en bobines et en fuseaux,
le couponnage, ie nettoyage. Cette marge d'autonomie est cependant
limitée par un certain nombre d'opérations aléatoires qu'il ne
contrdle pas (casses) ainsi que par d'autres impératifs tels que le
démontage de fuseaux, le changement des bobines,... Cependant des
différences importantes peuvent &tre constatZe d'une entreprise
d 1'autre dans la capacité d'auto-organisation des scianeurs.
Dans le cas d'une forte division du travail i1 est certain que la
rattacheuse a trés peu d'initiative et qu'elle a pour fonction de
suivre dans un ordre donné 1'ensemble de ses faces, réparant les casses
sans possibiiité de retour en arriére. Dans ce cas nous
avons pu constater qu'elle orgsnise son tour (14 ou 15 faces) sur
une durée de 20 minutes cherchant,'dans_la mesure du possible a
gagner quelques moments de repos avant de recommencer le tour sui-
vant. Son initiative est donc extrémement réduite. Lorsgqu'elle repére ur
piéce défectueusc elle doit d'autre part se rendre auprés du contre-
maitre pour !'en informer. Dans le cas au contraire ol le soigneur
a la responsabilité de toutes les opérations, son initiative est
plus grande. Dans le meilleur des cas (exemple du poste .

422 _en "face & face") le soigneur peut organiser ses parcours
et ses interventions gréce a sa faculté d'avoir 1'ensemble de san
aire de desserte dans son champ visuel.

_ ~ le réglege de Ta machine est effectué par le monteur et
" le contremaitre. I1 est quasiment nul pour tous Tes cpérateurs qui
n'interviennent que dans certaines opérations mineures : remplacement
d'un curseur ou éventuellement d'une courroie de Taminage. Nous
avons observé par exemple une soigneuse (poste 521) démonter au
tourne-vis la téte de 1'open-end mais cette opération doit -normalement
étre effectuée par le mécanicien, chef de 1'atelier. La régle
générale est qu'il faut prévenir le contremaitre en cas de défectuo-
"sité de la machine. Certaines opérations qui autrefois étaient lais-
sées d 1'initiative du soigneur sont maintenant définies et réglées

par la maitrise (couponnage).

- Le contréle des piéces, opération trés importante ¢tant

- - E ! - -
donnte la gravité des erreurs et 1'¢chelle de Teur répercussion,
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s'impose d'autant plus gque certains fils de qualité différente ne
peuveni étre distingués par la seule couleur. Les entireprises usent
donc de différentes méthodes pour éviter ces erreurs : en employant
des fuscaux et des bobines de couleurs et dessins divférents, en
exercant un "visitage" partiel ou total des fuseaux produits.
L'entreprise 4 - @value par exemple 1'erreur
moyemne a celle d'un Téger mé&lange par mois. Les 3/4 des erreurs
sont ainsi détectées au visitage. Les automatismes sont tels que le
soigneur a seulement & contrdler la nature des bobines qu'il prend
au stock. Ncus avons pu constater un seul contrble 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/ Le prestige. La méthode que nous avons adoptie s'attache
a mesurer le prestige de 1'cuvrier en fonction de son savoir-faire, de
sa compétence. Et de ce point de vue il est certain que 1'exercice
actuel de la profession de soigneur de continu a filer, continue a
requérir un assez grand savoir faire (complexité des tdches, habilete
manuelle, attention et minutie) que nous enregistrons dans des cotatic:

faibles., donc assez favorables.

Mais le prestige ne peut &tre mesuré seul par la compétence
ouvriére : i1 est aussi 1ié& & un STATUT SOCIAL. En ce sens un cuvrier
textile peut trés bien avoir un haut degré de compétence et un faible
statut social. C'est par exemple le cas des femmes, particuliérement

- nombreuses dans cette branche productive.

) Notons de ce point de vue un certain nombre d'observations
qui vont au dela 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 a la dévalerisation
“d"une profession : son caractére mono-industriel, sa forte proportion
de frontaliers pauvres, puis de femmes et de travailleurs immigrés.

«uif o
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- du point de vue plus particulier de 1'échelle de prestige
a 1'intérieur de Ta branche : '

. Te prestige plus grand des soigneurs au sein de la
filature, ‘

. le prestige plus grand de la filature par rapport
aux gills et & la teinturerie. Mais cette sifuation traditionnelle
des échelles de prestige serait, semble-t-i1, en voie de se modifier
peut-&tre nous est-il nossible d'avancer certaines hypothéses sur
les causes de ce changement

- 1"introduction, d'ailleurs relativement récente {vers les
.années 60 dans l'entreprise 1)du Taylorisme dans certaines entreprises
(le "soigneur" se transforme en "rattacheur").
\
- méme's'il n'y a pas eu de forte parcellisation de tiches,
le soigneur a perdu un certain nombre de ses fonctions les plus
délicates (le couponnage par exemple).

- 11 faudrait aussi rechercher du c6té du turn-over. Certainc
tdches considérées comme plus nobles autrefois sont maintenant
remplies par des voyageurs. La hiérarchie, ay niveau des opérateurs,
tend & s'estomper, particuliérement avec le travail de groupe.

les échanges qui ne sont pas nécessités par le travail (ceux-ci
faisant 1'objet du paragraphe Suivant). I1s dépendent 4 la fois
de Ta proximité d'autres travailleurs, de 1'absence d'ubstacles &
1a conversation tels que le bruit, le rythme de travail. voire méme
parfois certaines formes compulsives d'erganisation du travail qui
tendent & éviter Tes affinités entre. opératrices (considérées comme
pertes de temps). La‘rég1e générale est ﬁue Ta totalité dés'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'a chaque fin de
parcours, a condition d'accélérer leur cadence en période de fortes
casses, clles ont la possibilité de prendre des contacts en salle
de repos; alors qu'ailleurs(et surtout dans Tes entreprises 2 et 3)
les contacts sont de caractére plus informel, donc plus libres, dans
T'atelier. Toutes les opératrices, queile que soit 1'entreprise,

peuvent  "papiep
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quelques mots". Par contre le nombre de personnes dans un rayoi

de 6 métres semble un critére plus discriminant : dans la majorité
des cas (soigneuses en équipe ou accompagnées de voyageurs, démon-
“teuses et videuses de 1'entreprise 1),7es opératrices connaissent la
proximité d'une ou plusieurs personnes. Les 3 rattacheuses sont

par contre, trés isolées.

7/ Coopération. Dans le concept de ccopération nous ne
sommes pas limités & mesurer 1'entente, 1'entr'aide dans le travail.
I1 s'agit plutdt ici de capacité de concertation, d'autodécision :
d'oll e chiffre élevé de nos cotations, la situation &tant celle
d'un monde trés hiérarchisé ol les initiatives que peut prendre un
opérateur ne nrésentent qu'un caractére résiduel.

\

1ité qu'a le travailleur de se situer dans 1'enscmble du processus
de fabrication et de voir ce qu'il fait, nous pensons que cette
identification est faible dans le cas de 1'opérateur de continu
a filer, quel qu'il soit. I1 n'est qu'un maillon dans la chaine et

ne voit pas le produit fini.
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CONTRAINTE DE TEMPS

Bl

. Possibilité | Cota~ | Mode de ré- | Possibilité | Cota- -
5TE Pause de s'absenter| tion munération | arrét tion ota
- machine
111 pas de pause | En se fai- 8 Salaire ren- non 6 7
_ . sant rem- dement avec {
placer. prime coll.
112 1] . 1] 8 1] ] 6 7
113 " 1 8 1] 13 6 7
121 1l " 8 L n 6 7
122
211 51 par 1/2
‘jour il 4 I ft 6 5
212 H i 4 II‘ it 6 5
311 n " 4 ‘u " 6 5
312 n 1] 4 11 1] 6 5
313 [H 1 4 n 1l 6 5
411 H u 4 n 1] 6 5
412 ] | 4 " " 6 . 5
42} 1] n 4 1] i 6 5
422 u n 4 18 L} 6 5
511 pas de pause ! 8 sataire ren- ! 8 8
. dement. avec
prime indiv.

521 N i L 8 a 1'heure " 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

1

‘tai1]e

des objets

2 a5 cm
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Possibiliteé

Poste de modifier ordre Contrdle et Réglage machine Egii;;gn
travail des opérations retcuches §
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 N 10,
211 10 10 9
912 10 10 8
311 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 G 10 g
521 8 B 8 7

o ey
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Possibilité de parler
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SCHEMA D'UN METIER A TISSER

4
7 \\:f;mgﬂ
%' *-"":‘i '
\ 6
& 1
5
o

(tiré de 1'Encyclopaedia Universalis)

| ensouple : grosse bobine contenant la nappe de fils
de chaine qui se déroule au fur et &
mesure du tissage

2 porte fils
3 baguettes d'envergure divisant la chaine en fils pairs et
impairs

4 lisse : fil d'acier comportant en son milieu un ceillet ou
maillon & travers lequel le fil de chaine est enfilé :
le mouvement de levée et de baisse des lisses permet
de séparer les fils en deux nappes : dans cette
ouverture, appelée foule, passe le £il de trame

5 battant : bati équipé d'une semelle et d'un peigne et
animé d'un mouvement d'avant en arridre

6 semelle

7 peigne

8 navette ou dispositif passe~trame passant devant le peigne
qui assure & la fois la répartition régulidre des fils et le
tassement de la duite

9 poitrini@re : barre trausversale sur laquelle glisse le tissu

10 régulateur : dispositif qui assurc l'enroulement du tissu
au fur et I mesurce de sa fabrication



LE TISSAGE.

-

INTRODUCTION

Le choix des entreprises ol devait porter nos observations a &t

établi au cours d'une réunicn qui rassemblait Tes représentants des
organisations patronales, les représentants des différentes organisatinns
.syndica1es CGT, CFDT, CFTC, CGT-FO, CGC et les directions d'un certain
nombre d'entreprises. Nous avions aiors @tabli une Tiste d'entrepiises

répondant aux exigences suivantes

Grande */ Petite

Taille de 1'entreprise

- Locaux ~ anciens / nouveaux
- Matiére travaillée - laine - coton - mé&lange synthétigue
- Produit -~ habillement femme et homme

ameublement - blanc éponge

Type de fabrication - petite / grande série

Notre projet a pu 8tre réalisé et nous avons pu enquéter
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 ol nous avions prévu notre
enquéte ont &t abandonnées 1'une ne relevant pas du syndicat patrcnal

et 1'autre ne représentant nas de caractéristiques particuliéres.

-



Les employeurs qui nous ont ouvert leur porte l'ontfait
sans aucune iréserve nous permettant d'effectuer nos obseivations dans

la plus grande liberté et dans les meilleures conditions.

A 1l'intérieur des entreprises le choix des postes et des
opérateurs é'est fait de notre propre chef soit apré@s concertation
avec la maitrise soit directement sur 1la suggestion de 1l'employeur.
Le poste le plus chargé ayant &té choisi par la direction de l'entre-
prise (poste 8) montre bien 1'@tat d'esprit impartial qui a dominé

la sélection.

METHODE D 'ANALYSE

Nous avions préparé notre guide d'observation pendant

trois mois en rnous servant de trois types d'information :

1/ Les informations que nous avions recueillies auprés
des chefs d'entreprises, de leurs technicieuns et de leur maitrise

lors de nos visites préalables dans certazines usines.

2/ Des informations d'ordre théorique que nous avions
collectées dans des menuels de tissage et surtout sur les documents
du syndicat 'patronal en particulier en ce qui concerne 1'analyse

des différents postes.

3/ Des informations recucillies au cours de discussions
avec les membres des différentes organisations syndicales ouvriéres

représentées dans le tissage sur la région.

N'ayant ecu la possibilité de commencer notre enquéte qu'a
la fin du mois de juin et compte tenu de la proximité des congés,
il ne nous a pas &tl possible de procéder & une pré-enquéte nous per-
metlant une mise au point de notre guide 1l'observation. Cette lacune
de nofre programme s'est tr@s vite répercutée par des difficultés
d'observation. En effet la préparation détaillée du guide d'observatian
sur lalcharge statique et dynamique que nous avions réalisée & 1'aide
des documents patronaux n'a pas pu tre utilisée comme prévue i
cause de la rapidité avee laquelle s'cffectuent les différentes

opérations. Le répertoire détaillé de chacune de ces opérations



que nous avions préparé n'a pu étre utilisé et nous avons été contraints
de préparer un autre guide dans lequel 1'observateur devait décrire
successivement tous les gestes de 1'opérateur au fur et @ mesure

qu'ils sc déroulaient. IT suffisait alors de mesurer le temps de
déroulement de chacun des mouvements ou effort répartis dans des situa-
tions types correspondant d notre grille d'analyse.

l.'observation d'une heure que nous avons effectuZe sur chacun
des postes comporte donc exclusivement une mesure des gestes et efforts
sur le plan ergonomique de ce que 1'opérateur effectue réellement.

Cette procédure implique un certain nombre de remarques

1°/ 11 nous est impossible de juger, car cela n'est pas notre
role, de la validité de 1'opération et de répondre & toute
question qui chercherait a savoir si 1'opérateur effectue son interven-
tion de la maniére la plus éconcmique, la plus mtionnelle du point de
vue des normes &tablies ou la plus adéquate du point de vue ergonomique.
Cette question qui privilégie 1'aspect  formel du travail plutot que
1'aspect réel et vécu ne reléve pas de notre compétence et de
notre discipline. Nous obsgervons en supposant que 1'opérateur est
pleinement responséble de sa tdche et que les gestes qu'il effectue
correspondent @ son expérience, son tempérament et sa formation.

2°) Les estimations de charge que nous avons effectuées relévent
de 1'approximation et n'ont pas été effectuées avec les appareils de
laboratoire d'ergonomie (&lectro cardiagromme, électro encéphalogrammes,
etc...). De méme on peut penser que nos mesures auraient €ié€ plus fines
si nous avions pu utiliser une caméra qui nous aurait restitué avec
plus de Tenteur et de détail 1'ensemble des gestes. Toutefois i1
faut rappeler que notre méthede avait surtout pour mission d'effectuer

un premier diagnostic d'ensemble.

3°) Nos observations se sont effectuées sur des opérateurs
dont 1'anthropom2trie peut influer sur la charge qui de ce fait pourra.
étre différente sur un autre opérateur dont les caractéristiques physio-
1ogiques ne seraient pas les mémes. Conscients de cela, nous restons
fidéles aux principes ergonomiques -qui réfutent toute conception de

"1'opérateur moyen".



I. - DESCRIPTION DE LA TACHE IU TISSERAND.

Le tisserand a un certain nombre de métiers & tisser sous
pa responsabpilité : son r8le est de veiller au fonctionnement de ces
. métiers, a leur approvis;onnemﬁnt en fi%vs'il n'a pas d'aido( harril-
leurs ou bacleurf)et a l'évacuation des'piéoes de tissus lorsque cel~-
1eSuci_sont termindes. Son travail consiste donc a accomplir un cer-
tain nombre de tdches afin gue les fils gui sont disposdés sur le mé-

tier se transforment en tissu.

Cette opdration 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 incident - le méticr
starréte parce qu'un fil a cassé -~ le tigserand doit réparer le plus
rapidement possible pour que la production scit peu _perturbée.ihautres
interventions effectudes cntre les moments de contraintes,sont négocidées par l'opéra-—
tcﬁr gul les répartit au mieux dans son temps de production. Celui-ci
organise ses interventions de maniére & effectuer les levées de pieces
pendant les périodes les moins chargées d'incidents; surveille, nettoie,
alimente les cantres ou les #aviettes, effectue les travaux de contrdle,

de marquage clce..

Le travail de tisserand n'est donc pas un travail d'ouvrier
spécialisé, il n'est ni un travail répétitif ni wn fravail de simple
surveillance, c'est un travail complexe, comprenant une certaine divaru
sité de t&ches obligeant & l'initiative et & l'auto-organisation et fai~
sant intervenir non seulement les muscles motecurs mais aussi les struc—

tures plus ¢laborées ge l'intelligence adulte.

Les principales interventions du tisserand se décomposent en
tdches régulitres et aléatoires que l'on peut diviser en six parties @
alimentation cn fil de trame, intervention pour réparer les casses, opé=-
rations de levées de piéces, surveillance de la marche de 1l'ensemble du

chantier, contr»8lc de qualité et organisation de l'ensemble du chantier..



1°) Alimentation en fil de trame. Cette opération n'est

‘pas toujours effectuée par le tisserand. Dans certains cas c¢'est un
Aopérateur(barrilleur ou bacleur)qui a pour fonction d'approvisionner

le métier.

Le type d'alimentation dépend du métier. Pour les méitiers
traditionnels; e, s'agiﬁkt soit de remplacer une canette vide par
une canette pleine a l'intéricur Ae la navette soit dans des métiecrs
plus moderncs de remplir un magasin ou barrillet de canettes pleines
qui se logent automatiquement dans les naveltes et rcmplacent les ca-

nettes vides.

Dans les métiers modernes 1'approvisionnement de fil de tra-
me s'effectue par le remplacement des bebines vides par des bebines
pleines que l'on dispose sur des cantreég sorte de magasins ou sont
rangées plusieurs bobines en attente d'@tre utilisécs par le métier.
La prise des fils de trame par le métier s'effectuant automatiquement,
lc tisserand ou le bacleur veille & remplir les rZteliers, el dans le
cas ol les coulcurs de trame différent veille & ordonner les couleurs

conformément au programme:de lissage

‘20) Leg interventions pour réparer les casses. Deux types de

(]
0

casses peuvent se produire : les casses du fil de trame ou duite et 1

casses gu il de chafine.

A, Les casses de fil de trame,

a) Repérage_du fi) cassé. Lo métier s'arréte automatiquement en

-

sse mais il peutl aussi ne s'arré&ter que lors-—

principe lorsque le fil ca
qu'il a effectué plusieurs autres duvites. Dans ce cas l'opérateur devra
rappzler les duites c'esi-~i~dire actionner le métier en arriére de mo~
niére 3 rctrouver la Auite cassée. Pour cela il enclenchera le métier
en marche arriére et mettra en route ; ou bien dans d'autres métiers il
sera obligé de revenir & la main en tournant une manivelle.

b) effcctuer la réparation proprement dite gui .consiste a Gter
la duite cessée de la foule puis & enclencher un fil relié & une bobine

ou bien 4 préparer unc navette pour la continuation des opérationg.



-

c) Remédier_¢ventuellement zux causes_de l'incident. Ceci peut
entralner diverses opératicns telles que neitoyage de certaines par-
ties du métier, mise en état de mécanismes défectﬁeux, entretien etc..
Ces opérations s'effectucnt debout, droit si 1l'opérateur est petit
ou de taille moyenne et légérement courbd s'il est grand. Il s'agira

Atun travail léger des deux bras.

s

Parfois certains inci&ents'obligent ltopérateur & se pen-
cher davantage sur le c6té du métier pour déceler les causes exactes
de l'incident ou pour miéux observer la mise en place de;mécanismes,
Il va de sol que non seulement le probléme de la taille de l'opérateur
mais aﬁssi, 1'éclairement jouera un rdle important dans la posture
de l'opérateur qu%}siﬁué dans un atelier trop peuw éclairé, devra rappro-
cher scs yeux de l'objet observé et donc maintenir une posiure cov"béc/
sans parler de l'attention supplémentaire que peut exiger ce mangue de
luminosité pour observer les éléments de la tache (mécanisme du méticr

&5 mil ).

A) Remise cn route. Infin la réparation effectude l'opérateur
AnoeCdine & T T T T T 7
o-bLfeobuvra la mise en route téut en surveillant pendant un instant plus
ou moins court, sclon la nature de la réparation. Encore dans ce cas
la posture de l'opdrateur dépendra des deux facteurs cités antérieure~
ment : la taille de llopérateur et la luminosité.
Remarque : Notre questionnaire ¢tait parti d'une hypothése différente
gui consistait & imputer la posture a4 la dimension du métier, or nous
avons ¢té forcé de constater gque la hauteur de la poitrinitre des méw
tiers était relativement congtante, autour de un métre, el correspon-
dait & l'anthropométrie A'un frangais moyen. Reste & savoir si 1'élé-
vation de la taille des francais ne finira pas par poser le probléme

de modification et d'élévation de cette hanteur.

ruq

B. Les casses e fil de chafne. Lorsque le fil de chalne casse,le mé-

tier s'arréte automatiquement par 1'intermédiaire d'un .casse-chaine
électrique ou mécanique. '

a) Repérage du £il cassé., Pour cela l'opérateur se place souvent
a4 ltarriére Adu métier pour observer les lamelles de casse fil. I1 peut
carcsper les lamelles de sa main et repérer au clignotement de la lampe,
celle gqui est en contact, 'il s'agit de casse chaine électirique. $'il°
gslagit de casse chaline mécanique le tisserand peut utiliscr un t&teur
qui s'actionne par un levier et qui transmet dcs vibrations & la lumel-~

"le Adu il cassé.



Cette opération de recherche ne s'effectue pas toujours
a 1'arriére du métier et peut se faire de 1'avant si le tisserand
est suffisamment grand ou bien par un opérateur de taille moyenne,
& condition que celui-ci prenne une posture en élongation hissé
sur la pointe des pieds, le haut du corps couché sur le métier,
les bras horizontaux dans le prolongement du buste.

Cette opération constitue une véritable n&gociation
dans la mesure ol 1'cpérateur effectue un pari basé sur son
expérience et qui consiste & prévoir 1'endroit de casse afin
de s'y rendre directement. En effet si le fil casse & 1'arriére
du métier 11 faudra que 1'opérateur, & moins d'avoir une
taille trés au-dessus de la normale, fasse le tour du métier.

S'i1 cherche au niveau de la .poitriniére i1 devra faire le

trajet pour réparer & 1'arriére puis un autrc trajet pour revenir
a 1'avant puisque les commandes de mise en route sont situées

de ce cOté. J1 Tera donc un trajet supplémentaire. Cette négociation
prend toute son importance quant a la charge mentale et & i'inter-
vention des structures intellectuelles. Un cpérateur, qui agirait
sans réfléchir & 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 (& condition que ses pronostics s'averent judicieux) sa
charge dynamique mais s'imposera une attention permanente et

aussi une mémorisation intensive. I1 faudra par exemple que
1'opérateur se souvienne de chaque métier et de ses anomalies
caractéristiques: Cette tiche sera rendue difficile par le travail
en équipe ol le rapport étroit entre la machine et 1'opérateur est
faussé par 1'intervention des deux autres opérateurs qui 1'ont
précédeé.

wail s



On peut-supposer gue cette connaissance de la machine qui
comme on peut le constater facilite le ftravail et diminuc la charge
n'arrive & s'effectuer qu'aprés un certain temps de travail et qu'tel-
le avgmente avec l'avancement de la journée. Au moment ol cette connad s
sance atteint soﬂ point culminant l'opérateur abandonne son poste et re-
met & son coéquipier un ensemblc de machines ayant des caractéristiques
specifiques gue ce dernier devra insensiblement Aétecter et ainsi de
suite... ' '

Lo transmission orale des consignes ne peut couvrir intdgralement toutes
les informations que 1'opérateur a recucﬁillias au cours de la jourmée de tro~
vail « De plus certaines informations sont intériorisdes , oubliédes ou difficiles

& exprimer oralement o

¢ 11 va'lsans dire qu'une telle difficulté de feprise de contact
avec l'outil de travail doit déterminer ce sentiment de rupture de la
relatvion homme/machine que ceriains employeurs nous signalent en ilcus
disant qu'autrcfeois les ouvriers étajent beaucoup plus attachés & leur
machine, Le fait est que la machine dans le systéme de travail en 3 x 8
échappe en partie 4 la mafitrise de ltopératevr. Cette gistance avec 1'ou-
111l niest pas provoequée par une évolution culturelle ou de mentalité mais
bien plus par une organiéation gui provogue une rupture cntre l'homme et

son outil.

b) L'opiration de_riparation du_fil de chaine consiste & prendre
une rallonge et & effectuer un nceud puis & prendre le bout de la ral-
longe et & retrouver l'antre partie du boul cassé. La complexité de 1l'opé-
ration dépendant de la zone od s'est effectuéde la casse. In effet si cet-
te zone se trouve vers le miliecu 4u métier, l'opérateur devra prendre sa

-passette et enfiler la rallonge dans les lames et dans la broche du pei-
gne, Cette opération ne ndcessitant gu'un effort léger deé bras est ce—
pendant rendue plus Aifficile par la situation de la zone ol elle doit
s'effectuer et qui impose & l'opérateur A'avoir les mains & une distance
¢loignic de son corps. Cel inconvénient peul &tre compensé parfois par

une possibilité de reposer ses bras pur les fila de chaine ou sur les lames



w50 .
selon la position de l'opérateur ; mais toute la tiche de riparation

ne peut pas &tre effectude ainsi. .

les difficultés. posturales sont plus accentudées que pour la réparation
de £il de trame . En effet , pour le fil de'chaine , la distance de la té&che impose
souvent & 1'orérafeur .wune posture courbée , allongée sur le métier ou encore

trés penchée pour les personncs de taille élevée

La luminosité joue naturcllement un r8le important pour la pos-
ture, s'agissant de repérage de petits fils dans un champ €éloigné de

l'opérateur.

Certaines casses nécessitent une recherche dn fil de chaine
au niveau de l'ensouple en obligeant llopérateur & s'accroupir derriére

le métier et & s'emparer du fil, les bras en élévation.

Toute perspective de moRification des dimeasions du métier
ne paraissent pas faciles & retenir t 3+ les zones d'opdration
é¢tant trop dispersées, toute amdlioration de mesvres pour iravailler

dans l'une d'elles nuirait forciment aux autres.

c) La remiss en route. Comme pour le casse trame l'opérateur

surveille pendant un instant la bonne marche du fonctionnement.

3°) Opération de levée. Blle comprend plusieurs opérations

différentes.
a) la_confection du chef consistant & tisser quelques duites avec
un fil de couleur dirférente. Il s'agit donc dfarréter le métier et d'en-

gager we naveite ou une bobine du cantre dans le sysiéme de prise de duite.

b) la_coupe.de la_piéce qui se produit en position t;ég penchée, la
colonne vertéltrale vrillée puisque l'effort a lieu sur le c6té de 1l'opé-
ratecur,

c) la descentc de la pitce soit & l'aide d'une manivelle soit sim—
plement en ddéclenchant les cliquets qui retiennent le rouet et en le fai-

sant reposer 4 terre ou directement sur un chariot.
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ﬁ) Transport de_la piéce soit sur un chariot porte piéce ou & dé-

faut sur l'épaule,

L'utilisation d'un engin élévateur approprié pourra éviter
une dépense énergétigue appréciable. Le systéme des chariots ratelicis
sur lesquels peuvent se placer les piéces ainsi que les rouets vides
semblent &tre les engins les plus favorables car ils ont l'avantage de

rapprocher non seulement l'endroit ol l'on dispose la piéce mais aussi

5

; n I ' .
celui o 1l'on prend le rouct. -n systtme de convoyeur circulant en contimu sur :
chaine constitue wn moyen appréciable liais de tels engins nécessi-
tent des allées suffisamment larges pour que leur circulation i
puisse se faire sans entraver le reste des téches.
02 peul donz déji considérer gue les dimensions de l'atelier,

le nombre des machines et leur digposition joue un rdle sur la charge

physigue de 1l'opsirateur.

4°) L'opération de surveillance consiste 4 détecter le mé-

tier qui ne fonctionne pas ; celie opdration est facilitée par 1l'adjonc-
tion de signaux lumineux au sommet du métiers lhais certains métiers n'en
étant pas pourvus le tisserand doit exaiiner avec atiention les indices
permetiant de déceler un arrét; attention a'autant plus intense s'il est
éloigné du métier . Le nombre de machines & surveiller conditionnera cet
éloignement‘et augmentera du méme coup le nombre de points d'apparition
péssible de signaux, Ltopérateur a la possibilité éventuellement de bala-
yer de son regard l'ensemble des métiers & surveiller si ccux-ci sont re-—
lativement bas mais les métiers & armures et surtout les métiers jacguart
pourront g&ner cette vision ainsi que la Adisposition de pilliers de sou-
ténement..La plupart du temps l'opérateur sera donc obligé de se dépla-
cer s'il veuti qu'aucun métier n'déchappe & sa surveillance.

& |- * =
505 Opération de conirdle. consiste d surveiller ow. g

la pariie Au métier sur lequel le tissu est apparu et qui eut si-
tude horizontalement immédiatement devant la poitrinicére et verticalcment
entre la poitriniére et le rouet., Dans ce dernicer cas ltopérateur devra
se courber souvent dans une position vrillée de maniére & disposer sa téte

perpendiculairement 3 la surface de tissu,
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Cette opération nécessitera lec déplacement de l'opérateur
. qui naturellement prefite de Ses.jvéygges. . ! pour réparer'les cas—
-ses,'poﬁr contréler sur son pacsage‘la qu&liié du tissu.lais un trop
grand nombre de casse l'obligerait & la longue & négliger cette opé-
ration. Clect certainement la raison poiar laguelle les tisserands qui
ont des tissus de laine Aont le prix est élevé ont moins de métiers
sous leur responsabilité.lls peuvent ainsi investir Jdavanteze de.temps pour
effectuer un controle plus minutieux .

6°) Organisation de l'ensemble Au chantier. Il ne s'agit pas

d'une opération proprement dite mais de la maniére dont le lisserand
engage certaines décisions qui auront une répercussion sur l'ensemble

et le déroulement des opérations.
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TABLEAU DE S CPERATIONS DT

(0} 2t RATIONu CARACTERISTIQUES VART ANTE
1. Alimentation T3ache régulicre et fréquente Cette opération peus
fils de trame qui s'effectue en fonction 8tre effectude
du métier mais qui exige par un barrilleur
1'élaboration d'une siratégie ou bacleur,
par l'opérateur afin que ces |
besoins ne se réalisent pas
simeltanément.
Opération répdtitive.
2+« Les casses Tiches aléatoires Aont 1l'avéne~
' ment ne Aépend pas dc l'opéra-
Casse trame teur et ne peut pas &tre priévu
casse chalne par lui. Opération qui varie
selon la caractdristique de
l'incident et qui peut compren—
dre plusieurs *izaines de types
d'interventionsAiffirentes
selon l'enAroit et la raison
dec la casse
3. La levée TAche rigzuliere mais rare Pour certains méf]cr
qui s'elfeciue en fonction qui ne posseédent p;
. confection Au chef des exigences Au miétier Atarrét autonmztique.
. son évacuation mais qui impose l'3labora- L'opératecur surv01lic
. mise en place 4'un tion Atunc siratégie par leg compicurs ou les
nouveau rouet ' ’ ltopérateur afin gue la marques afin de nc pas
. enroulement de la terminaison des piéces dcpusqur la longuear
picéce. n'advienne pas simultandment. prévua,
4. Surveillance T&che constanie consistant Le métier pass&de
a s'informer de 1l'arrét un voyant lumineu
d'un métier. ou n'en posséde pos
dans ce cas la délec.
tion e l'arrdt de ia
machine ne priésenve
plus dz Aifficulié.
5+ Contrdle Ac gualité Tdche constante consistant . |ta fréquence de cetie
. S a s'informer des défaunts opération dépend du
éventuels du tissu, nombre de méticrs, de
la qualité Au tiscu €
de la nature fe la pr
Auction standard ocu
petite série. _
6. Collection de 1'ensemble| TAche mentale constante consis—
des informations concer—-! tant & mdmoriscr lesg Aiffircntes
nant chaque méticr. caractéristigques Res interven-
tions sur chacun Aeg métiers afi
dc réaliser un Aiapgnostic et une
stratégie opdératoire. ex. Le tis-
' serand apriés plusicurs cassces Qans
la mdue zmone AtAuit une anomalic
Aang la dignoai 130 Acg f'1lo de
cliatne e Fhm dle .. el p;r une
Intervention o u bntignndh
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SOLLICITATION

lPalettisation - .
transport de poids légers avec
effort lézcer fes deux brac.

Fémorisation & long terme
attenticn en éveil constant
afin gue les mitiers ne man-
quent pas de fil et de ma-
"niére & répartir convenablement
qualité et couleureimsite clumibre
ex*geant une concentration Ae
d uljv VLsuPJ1P pour iscler

SOlllCit&ilOH
formelle(y

organise l'appro
de scon Cantre en
par 1l'imagination la
des événenments possib

Y& bobine
ia nave tb

Uasse trame.. Position légérement
courbie. .

Casse chaine exigeant une charge
posturale AdAe type courbé, fres

courbé.

Charge dynamique consistant
3 un. effort léger des deux bras

ou

hﬁmor'sation consicutive a
ltapprertissage, attention
exigée & cause de la
minutic de Aétection des
fils.
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En principe il ne peut pas exister de période de temps
mort proprement dit puisque l'al@atoire d'une casse pouvant surgir
3 tout instant oblige en principe le tisserand & ne pas reldcher
sa sufrveillance. Cependant, on peut considérer qu'il existe ou
peut exister des moments privilégiés ol il n'a & assurer qu'un
travail de surveillance et de contrdle. Cette période devra alors

se caractériser par un enscmble de situations simultanées ol :

1°/ Tous les métiers seront suffisamment approvisionnés

en fil de trame,

2°/ Aucun métier ne se trouvera dans une période de

finition de la piéce.

3°/ Tous les métiers fonctionmmeront (il n'y a aucunc

casse).

J.a fréquence d'apparition de ces périodes privilégifes
seront fonction du nombre de casses par métier et du nombre de

métiers & survelller.



II. - DESCRIPTICON DU LEYIER DE BARRILLEUR OU BACLEUR,
NOUEUk ET RENTREUR OU LALKIER,

Le barrillcur ou bacleur. Il gtagit d'un travail qui s'ins-

crit dans la typologie du travail d'ouvrier spécialisé.

_ Lfopérateur a pour mission d'alimenter les méticrs en fil
de trame de maniére gqu'ils n'en soient jamais démunis et s'arr@tent
de fonctionner. Dans cette mesure 31 s'agit & la fois 4'une tiche ré-
pétitive et d'une tlAche de surveillance. Répé¢titive car l'opérateur
consacre tout sun temps scoit & metire des canettes dans un barrillet;
soit & enfiler les canettes dans des navettes 3'11 s'agit de métiers
iraditionnels, soit & remplir les rdteliers des cantres de bebines
pleines s'il s'agit de métiers modernes. Enlever les canetteslou bo--
bines vides ¢t les remplacer par‘des pleines constitue donc 1l'ensen~
ble du travail avec toutes les t&chee annexes tclles que @ chariotage,

remplissage de boltes, allées et venues Aans les aires dc stockage etc.,

Vais ce ftravail ne peut s'effectiver d'une maniére mécanigue
comme un travail répétitif courant puisqu'il oblige l'opérateur & four-
nir en fonction de l'exigence des métiers guli n'est pas identique., Les

étiersbﬂ?ﬁfﬁtilisant un fil plus ou moinsg gros ne consomment pas les
_mémes i%ﬂ@ﬁ#ﬁ;m de fil de trame. Cortains doivent &tre beaucoup plus
alimentés gquo Atavtres. Les métiers ne tissent pas toujours le méme pro-
duit, il peut y avoir des Aifférences entre la qualité de fil selon les
métiers. Certains métiers utilisent des fils de trame de couleur diffé-
rente. Le barrilleur devra Aonc veiller & bien ordonner la disposition
des canettes dans les endroits appropriés ou la pose des bobines sur les
rdteliers prévus & cet effet. Une erreur du barrilleur pouvant entratner
deg anomalies dans le tiszage bicen gue le tisserand doive en principe

pupcerviser la tdche du barrilleur.

Nous nous trouvons Aonc en présence d'une tiche répétitive
facile & analyser puisque ccentrairement & celle du tisserand elle est

{oujours la méme et concerne un éventail d'opérations spécifiques trés réduit.
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Le probtléme de l'environnemeni sera le méme que celui du
~tisserand puisque les postes étudiés se trouvent dans les mémes ate-
‘liern. Les exigences de l'éclairage seraient moins =ensibles dans la
mesure on le barrilleur n'a pas & effectucr les mémes travaux de mi-
nutie que le tisserand. Il ne rattache pas de fils entre eux mais tou-
tefois 11 doit retrouver l'extremité du fil & chaque canette ou bobine-
Cette opération gui se fait essentiellement par des procédés tactiles
exige cependant un contrdle visuel qui gera rendu d'antant plus diffi-

cile gque la lumincsité scra faible.

ne de l'ancienne ensouple aux fils de la nouvelle., Cette opération n'fa
lieu que pour les grandes séries ol la production exige l'utilisation

de grandes longneurs de fils de chaine et plusieurs censouples,

Le noueur devra prisenter les fils de¢ l'ancienne ensouple
devant les fils correspondants de la nouvelle préalablement montée
sur le métier, Puigié 1'aide A'une machine portativgfopérer le nouage
proprement dit. Bien que mécanigée l'opération nécessite un contrdle
visvel constant afin gue les filsg passent blen dans l'ordre dans la
machine., La vitessc de la machine impose une attention tres poussée
pendant la péricde dAe rattache proprement Tite gui Adure aux environs
de quinze 3 vingt ninvles:. et est inférieurc au itemps de préparation
et de mise en place Au matériel nécessaire a4 l'opération., Le travail de
nouage ne peut &ire accompli que par une personne ayant une formation
a peu pres équivalente & celle du tisserand bien que sur ce plan les
avis aifférent. Il ne s'agii donc pas d¢ travail d'ouvrier spécialisé

classique mais de t&che d'ouvrier gqualifié,

Les problémes de l'environnement sont les mémes que ceux desg
auires opérateurs puisque les nouecurs vivent dans les mémes ateliers.
Il est & noter cependant que la faiblesse de la luninosité d'un atelier
aura beaucoup moins dfinfluvence sur la téckhe du noucur dont la machine
est édquipée d'une lampe autonome éclalrant l'opération de nouvage propre-

ment AdAite.
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Le travail de nouage proprement dit gque nous avons analysé
ne constitue qu'une partie du travail du noueur gui ne peutl opérer
qu'a la demande. Or il est évident que le nombre de machines ne per-—
met pas d'avoir un travail de nouage continu. Entre les périodes de
nouage 1'opé?ateur effectucra d'autres travaux trés divers qui échap-
pent & une observation d'une heure. Pour cette raison, nous abandon-
nons toute tentative dlaazlyse gui n'aurait vour baseé que l'opération

de nouage proprement dite.

Le rentrcur ou lamier. Cctte opération qui consiste & pas-—

ser tous les fils de l'ensouple & travers les différents éléments du
métier tel gue les lamelles de contact de casse chaine, les lisses des
lames et les broches Au peigne. Le rentreurlque nous avons observé
niopére pas dans l'atelier de préparation &4 l'aide d'une machine et
sur les éléments séparés du métier comme le font la plupart des ren-

treurs. L'opérateur effectue sa tache sur le métier dans l'atelier mé-

me de tissage et il travaille & la main sans l'aide de machine.

Cetle situation trds particulitre impose certaines contrain-
tes qui sont causdes par le fait Que l'opérateur doit travailler sur
le métier tel gu'il est.Le rentrége le rlus courant s'effectue sur les
éléments du métier gui sont présentés & un opérateur le plus souvent
agsig & wn poste de travail fixe. Dans ce cas c'est le chenticer qui est
mis & la disposition Au rentreur tandis que dans le cas gue nous avons
observé il stagit du contraire : c'test le rentreur gqui doit se mettre
& lo disposition dAu chantier et se mouler & ses exigences. Une telle si-
tuation provogue comme nous le verrons une situation posturale trés peu
banale que-l‘on ne rencontre dans aucune étude ou classification ergono-
migque et gu'il nous est de ce fait impossible & évaluer avec noire sys—

teme de cotation tellement la posture s'élcigne de la normale,

. En effet la tiche du lamicr . que nous avons observé consiste
& se coucher horizontalement sur le métier, les cuisses poriant sur une
ensouple et le haut du bassin sur l'autre. Il doit ainsi, les bras en
extension Aans le prolongemznt du corps effectuer toutes les opérations
de passage du il dans les alvéoleés adéguates. Il travaille & ltaide A'u-
ne passcbte qu'il enfile Aans Ies trous et & laguelle il accroche chaque

bout de fil.
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Cette position devient inconfortable 2t douloureuse a partir
d'un certain temps puisque les points d'appui qui supportent 1'opéra-
teur, cuisse ct bassin, se trouvent trés rapidement comprimés, frei-
nent l'irrigation des valsseaux sanguins et provequent des crampes
et des douwleurs. L'opérateur préfére alors modifier momentanément sa
posture en alternant les points A'appul et en posani ses genonx sur
liune des engsouples ce qui éléve la partie postérieure de son corps
et place sa t&€ic plus bas que l'ensemble du tronc. Une telle position
devenant irés vite iniolérable l'opératcur revient & la position ini-
tiale et ainsi de suite tout au long de la journée.L'opération de rentrage
sur wn métier peut durer 5 & 6 heures.”

Dans de telles conditions qui s'éloignent autant de la norma-
le toute analyse nous para®t superflue, les conditions de travail de
cet opfrateur étant . gominées nar une posture gue toute ergo-
nome : réprouvera. lous constatons dans ce cas que la postufe anormale -
correspond & une situation de travail tout aussi anormale et que la SO~
lution consisteraiti & faire travailler le renireur dans les mémes condi-
tions que cecux gui travaillent dans les autres entreprises c'est-a—Adire

en démontant lcs lames du métier et en lul aménageant un poste de travail.

Dans l'imnédiat 1) est certainement possible tout au moins de
remédicr & cettie positure en démontant les enscuples de maniére & ce que
llopératecur puisse se rapprocher des lames du métier et travailler cde-
bout. Il est sans doute concsvahle de prévoir un éloignement de l'ensou-
ple en adaptant un plancher amovible sous leguel passeralent les fils’
de chaine de telle fagon que le rentreur ne piétine pas ces fils,

On peut encore imaginer un reantrage sur une courte longueur de fil de
chaine qui ne scerait pes relide & 1'easouple et qui pourrait donec s'ef-
Tecluer debout sur le métier dépourvu d'engouple., Il suffirait ensuite

de menter les ensouples et de procéder & une opération classique de
nouvage. Dz telles propositions sont trés théoriques et formulées par des obser-
vateurs qui nfent pu débattre du problime avec les intéressés . Toutefois on paut
aussi admettire que—le regard neuf de ceux qui n'ont aucune compéience tichnigue
peut donner lion & des débats ot orienter les discussions sur des terrzins olice

des personues compétentes n'osent pas s'avanturer
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ITI - L'EXPLOITATION DES OBSERVATIONS

Aprés avoir &€liminé le poste de noueur et le poste de
rentreur, il nous reste onze postes d analyser : neuf postes de

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

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 cadre général
des conditions de travail. Ceci nuus permettant de situer les charges

de 1'industrie textile.

Nous avouns &tabli ensuite les différences de charge entre

les différents postes 13 ol ces différences se manifestaient.

Nous avons enfin tenté de proposer des analyses spécifiques
aux ateliers de tissage afin de pouvoilr mieuxn affiner notre recherche
et préparer plus efficacement les discussions ultéricures avec les

partenaires sociaux.

1°/ L'environnement

A. Ambiance thermique

Entrep. | Post. Métier | Températurcs Shed. [ Appareil de régu-! Cot
¢ . . L
lation thermique
A ! Sulzer 24° fvariable non améliorair 1
4 Crompten
. jg SPUNPRRSRD R NWI —— _. T
5 Crompten
Diedrich ; 24° | variable oui améliorair ]
6 Ruti
10
W——— 0. . M. I
G {3 Sulzer 22° | constante ¢ non systeme aulo "
" régulé . T
Fatox 24° § variable | oui améliorair ]
N 7 Fatex 24 ]
I8 8 Mat 247 | constante | oud amélioralir Pl
9 Ruti : i
ot Eobut v e s s A s vy sty ottt L AR 0 AR AT B T N U BTN BT | L R SV § A AL VA U R AN LIS TN % A e e b, P e
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Nous savons que le travail de tissage nécessitc une tempé-—
rature minimale de 22°. De ce fait, et compte tenu que la dépense

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

obtiendrons une cotation minimale de 1 pour tous les tisserands.

Deux entreprises ont pu nous garantir que la température
ne dépassait jamais 24°, tandis que les autres ont reconnu que 1'&té on
avait pu constater des pointes de chaleur qui s'élevait au d&la des
25°. Nous obtiendrons donc des cotations maximales pour la période la
plus chaude qui seraient de 1'ordre de 4 et dans certains cas les plus
extrémes jusqu'd 9 pour 1'équipe d'aprés midi pendant 1'été ol la
températurce dépasserait 30°. L'@quipe de nuit par contre étant la plus

favorisée par la: constance de la température.

Le pourcentage d'hygrométrie ne pose pas de problé&me particu-
lier puisque le mat&riau exige une humidité de 1'air qui se trouve 8tre
en conformité avec les exigences physiologiques de 1'homme. Ce

* 4
degré hygrométrique pourrait tout au plus dépasser les 65 Z. Ce que
nous n'avons jamais eu 1l'occasion de constater. Nous nous trouverons
donc en situation normale pendant la plus grande partic de 1'année et
en situation de nuisance faible ou moyenne pendant une partie de 1'été.

Le probléme de la chaleur semble retenir le plus 1'attention
des divecteurs d'entreprise et du personnel que nous avons interrogés.

Les raisons en sont les suivantes :

a) la température minimale pour le travail du matériau ne peut
pas en principe descendre au dessous de 22° sans causer de risques i la

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

b} 1'échauffement provoqué par les moteurs des métiers tend

& s'accroitre depuis quelques anndes par 1l'augmentation de leur vitcsse.

c) les méthodes de chauffage sont plus simples 3 utiliser
et moins onéreuses que les méthodes de refroidisscment.

- ainsi nous avons pu constater que certaines entreprises, bic

. - -

que situles dans une région froidec et exposfes aux intempéries, ne chauf-

faicnt leurs ateliers de tissage seulement que quelques semaines en hiver

Pour les directions et les salariés, c'est cette nuisance qui
leur senble la plus prloccupante. Certaines entreprises suppriment leurs

sheds en construisant de faux plafonds afin d'Gviter la chaleur par
: : . s 1 “ Oy
rayonnement les mois d'été. Cette amélioration de la température s acco

pagne done de la suppression de toute lumitre naturcelld.
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Sur six entreprises visitées, deux avaieni supprimé le shed,
* " la troisiéme n'en avait jamais eu, les trois autres entreprises avaient
des sheds mais l'une d'elles doit les supprimer irés prochainement.
Or la constatation gue nous pouvons faire dans les ateliers que nous
avons observés est que les irrégularités de température ne sont pas en
rclation avec l'existence de shed.

Trois entreprises cont des températures variables c'est~a~dire
dépassant 24° pendant unc partie de 1'été. Parmi clles deux entreprises
avec sheds ct l'une les ayant supprimés. .

Deux entrepriscs oni des températures constantes ne dépassant
pas 24°, l'une ayant supprimé le shed, l'autre l'ayant conservé. Il faut
ajouﬁer que cette derniére est en plus la seule qui posstde des fenfires
latérales.

Ouatre de ccs entreprises utilisent des systimes de pulsion
d'tair provenant du méme constructeur (ﬂgu) et la cinquibme qui fait parsd

Ly

du groups des ateliers & température constante est équiple d'un systime plus perlece

tionué provensnt du wéme constructeur (15U) et instalid en 1967,

La suppression des sheds et fenfires ne nous semble done pas
Ja maniére la plus efficace pour résoudre le probléme des hautes tempsde-
ratures g'autant plus gue cetie suppression entralne comme nous l'étudie-
rong plus loin une baisse de luminosiié ct surtoul contraint les ouviiers
& ne pas voir la lumiére du jour pendant toute la péricde ol ils trevail-
leni, sentiment qui est souvent exprimé par les ouvriers par 1l'impreg-

sion d'éire enfermés, de ne pas voir l'extériecur, etc...

) Nous.na connaissons encorc aucutne étude sur les effets psycho~
logigues de la privation de la Jlumitre naturellce sur les hommes mais
comme on connait par contre les études sur les bienfaits de cette limide
re on peut supposer que les plaintes des opérateurs ont des causes PEY -

cho~physiologiques pleincment justifides.

- On peut conclure que l'existence A'un appareillage efficace
existe el que 14 ol il est utilisé il donne entiére satisfaction. Toute-
foio il est permis de penser que la construction récente de l'entrepr%&q/
ot i1 est installé facilite 1'efficacitd. Hais rien ; su niveau de 1'enguZte ,'ﬁous

\

rouve gu'un tel svaibme dnstalldé dens de vieux batiments oo donmerait des résultats
P q )

{rdés diffdérents
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Sur ce plan la conclusion que nous d&gageons concerne ex-
clusivement 1l'installation de 1'apparcillage de régulation thermique.
Il semble bien en effet que le probiZme de la chaleur excessive des
jours d'@té peut Btre résolu techniquement pay 1'installation de matériel

approprié.

B. Ambiance soncre.

Le métier de tissesrand sur métier & mavette fait partie des
trois cas de maladie professionnelle due au bruit et reconnue par la

. s@curiteé sociale. Il n'est donc pas surprenant que ce scit sur ce point
que nous rencontrons une cotation trés &levée qui dépasse nos normes

PUiSq‘UC Nnous nous trouvons au maximum.

Nous considfrons le travail de tisserand comme exigeant un
niveau d'attention important et cela pour les raisons que nous justifions

dans 1'analyse de 1l'attention.
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Nous constatons donc une cotation trés élevée pour l'ensem—

ble des postes avec un affaitlissement pour les métiers & lance Fatex

ot MAT. 85 déeibels & 2,000 ¥z et une pointc pour deux métiers & navet-

tes. Crompton CZ) et Rutil):.

a) Une premidre remarque est que 1'intensité sonore n'est pag fonc-—
tion de la vitesse des wétiers. Coux qui tournent le plus vite (Sulzer)

ne sont pas les plus bruyants.
b) Les métiers & lance sout les moins bruyants.

c) Les métiers & navetlte sont les plus bruyants.

5i nous comparons les mémes métiers situds dans des entrepri~
ses ¢t ateliers différenis nous constatons une similitude &'intensiid

solnore.

les Crompton 1 et 2 ne Aifférent gue d'un décibel

Jes BSulzer 3 et 4 ne gifférent que de deux décibels,

Ces écarts peuvent provenir des mesures elles-mémes gqu'il faudrait véri-
fier pour savoilr si on a respecti? rigoureusement log mémes données dansg
les deux cas (méme distance par rapport & la source). Kais on expligue
gifficilement 1l'écart A'intensité entre les deux Ruti : 104,5 4B pour le
5 et 90 4B pour lc 9.

Une différence de 14,5 AB ne peut plus s‘expliquer'pﬁr des différences
provoquées par Aes mesures distantes des sources d'aulant plus que 1lten=-
semble des relevés concordent pour prouver qu'un atelier est nettement

plvs bruyant gue 1ltautre.

De plus on s'apergoit gue ce sont les méticrs qui sont les plus
suspendus, c'est-a~dire deux qui sont équipés de dispositifls leur permete
tant dtatiénucr la transmission des vibrations azu sol qui sont les plus

bruyants.

; fticrs B 2y 6 se
T H 105 &) 1 . {
Iy tablesu p.22nous indigue gue 2 méticrs ? . s 23 5
- - - des dang e surdité en cas
situsnt entre la courhe TIT et IV prdésentent des Qangers de sundite
LUl el o o .
ekl . opdrateurs estipermanente .
dfexposition tomporaire ; Or 1texposition des opdrateurs es perm
2200 SHI IS L '

' ‘L i 4 "u:* 'r"tnﬂt
pi ; o eddnent entre la conrbe IT et JIT prescnten
Les méliers 3,4,9,7,8 se situent entre e

e B RS o5 dlezposition prolongde o
des 4. mngers ac suadild en cop dtemposition p
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Comme rous le signalions plus haut nous n'avons pas remarqud
que les responsables aient pris des mesures en vue d'atténuer le bruit.
I1 semblerait au contraire que ces derniers s'en remettent totalement
aux initiatives des constructeurs. Quant aux opérateurs ils semblent
beaucoup plus afrfectés 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 persohnes, corps ou institu-

tions concernés.qui exercent ou plutdt n'exercent pas ces pressions.

Quoiqu'il en soit les constructeurs ne sont responsables que
‘de ce qui concerne la source de la nuisance. Comme nous l'avons
constaté 3 propos des Ruti la lutte contre le bruit peut &tre mente

aussi dans le local ol sont installées ces machines.

C. La luminosité

L'exigence luminecuse n'est pas la méme pour les tdches des
tisserands ct celles des barrilleurs. La précision demandée aux barril-

leurs est relativement faible ; la recherche du fil sur les canettes

visuels. Les éclairements mini de 800 lux pour le poste 10 et de 500
lux pour le poste 11 sont au dessus des normes du tableau C que nous
utilisons (voir page 26) et nous donmne une cotation de zéro pour

les 2 postes (voir page 27).

~ les points du poste oii 1'observation du tisserand doit Etre

précise sont nombreux.

5 /
a) les points concernant la casse de trame.

. surfacé située immédiatement aprés le passage de la
derniére duite l '

. surface située au dessus du rouet

. surface copcernaﬁt la casse d'un £il de chalne, c¢'est—&-~

dire la lignle des Jlamelles

b) Le point de casse de chaine. Le {il spécifique que le
tisserand doit rattacher ot &ventuellement le barrillet de la lisse, la
dent du peigne.

i nous identifions ces points ou surfaces nous pouvons Je.

classer par ordre d'exigence de précision.
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Pour avoir unc idée plus nette sur l'intensité lumineuse
correspondant 3 la nature de la td3che nous nous inspirerons du tabl zau
qui a servi & 1'€@tablissement de nos cotations et qui est celle proposé

par WESTON en 1949 et reprise par GRANDJEAN. Voir tableau p. 26.

Pour effectuer les cotations nous utiliserons le tableau C page

27
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Niveau de précision
requis pour la
tdche a cffectuer

Iixemples de travaux
de ce Lype

Nivean a'éclairoment
1‘equis(e:“. Lux)selon que
le coutraste entre i'clijet
et le fond est :

CElevé ! | Moyen| . Faiblc

. Précision extréme-
ment poussée

- )

« Précision trés
poussdée

Horlogeric -

Fabrication do petits
instruments

700 2000 7600

Montage ct vérifica-
tion de pizces de pri-
cision

Descin’

Tissage
Raccommuodage
Lecture d'instruinents
de mesvre tres précis

o
[$p]
o

900 3000

Montage et vérifica-
tion de petlites pitoes
Peinture et vernissa-
ges extra-fing
Broderie, Conture 3 la
main

. Précision moyenne

Montage et vérification
de pitces moyennes
Travaux courants da
bureau

Couture 2 la machine

1500

70 2% 600

. Précision faible

Traveil greossicr sur
machine on établi
Montage de grosses
machines

Insgection de pitces
en swock’ ;

Lo
o
o
(e
(3
050 ]
)

., Pxécision tres

{zible

riaux grossicrs

Chaufiarics
Stockage de maté-
en
vrac

40

150
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~
La tﬁch?ﬁu tisserand comporte des opérations que 1'on peut diviser

en deux types selon leur exigence d'éclairement.

1°/ Exigence réduite comprenant :

a un point fixe ou se déplagant balaic de son champ visuel la totalité

de son chantier pouvr détecter les indices d'arrét de machine.

Nous trouvons deux situations possibles :

= I1 existe un voyant lumineux et le repérage est facile et
ne nécessite pas un grand éclairement. Nous nous trouvons dans
unc situation de précision faible et d'un niveau de contraste

fort.

- Le voyant lumineux n'existe pas 2t l'opératcur est obligé
de détecter 1'arr@t machine par certains indices qu'il doit
repérer. La difficulté& de perception sera fonction de 1'@loigne-
ment de la machine. Nous nous trouvons dans une situation de

précision moyenne et de constraste faible.

b) les_opérations de lev@e qui ont une exigence faible excepté
Lo . 1 = = ~ . i
pour 1l opération d'enclenchement et de dé&clenchement du rouet qui sux
les métiers ol il n'existe pas de lumiére additivg se trouve situé dans
une zone d'ombre ol 1l'exigence Jumineuse devient parfois assez poussée

et ot le contraste est faible.

o v . §
2°/ Exigence lumineuse plus poussée

a/ . Les opfrations de recherche de fil de chaine

dans une situation od le contraste est fort. Les lamelles sont en métal

brillant tandis que le support est en nappe de £il dcru ou coloré.

age_du fil proprement dit nécessitent

un niveau de précision trés pousseé qui sera fonction de la grosseur du £il
et du nombre de £fils dec chafne. Le contraste sera faible car il nc dépendru
pas directement de la couleur des fils de chaine puisqu'il s'agit ici v
repérer un f£il parmi les autres dans une nappe ou dans des faisceaux d-

nappe de coulceur identique.
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c) Les opérations_de nousge du til cassé & la rallonge nécessi—
teront elles aussi un niveau de précision trés poussé qui sera fonc-
tion de la pgrosseur Adu fil mais aussi de sa sculeur. Les fils de cou-

leur crue offriront un contraste plus élevé gue les fils écru ou gris.

a) Les opérations_de repérage_du fil de_trame lorsqu'il est cas—
sé exige un niveau de précision trés poussé. La couleur des fils pour-
ra faire varier le contraste. les tissus jacquart ou de couleur multi-

ple auront des contrastes plus élevés que les tissus unis,

précision trés poussé mais qui pourra varicr en intensivé en fonction
du nombre de fils, c'est-a—dire en fonction de la grosseur des interg-

tices par issquels doit passer le fil.

r) Les Qpérgtgons_dg reppel_de duite et _mise en routc comprenant
la levée d'une navetie pour mdtier traditionnel ou l'enclenchewent de
£il de trame pour les autres nééessite une précision assez poussée powr
ce qui concerne la manipulation et le repérage des organes micaniques
mais exige toujours une précision'trés poussée dés qu'il s'agit de la
manipulation du fil,

g) Moutes les_opérations gui consistent_ & rechercher le_bovui du il

soit dans unc bobine soit sur une canetic nécessitent aussi nne présision
irés poussée dans des niveaux de contraste trés faible puisqu'il s'egii
de repérer ua fil au milieu A'une multitude ayant la m8me couleunr et les

mémes caractéristiques.

On pourrait donc effectuer une série de cotations pour chacun
Je ces types d'opération et évaluer les tsmps reepectifs pendant les~
quels l'opérateur travaille dans les diffdrentes amblanccs lumineuses.
Comme l1'on constate que les cxigences les plus grandes sont fonciion du
nombre de casse(il nous suffira simplement de {racer’ vn fableau dans le~

quel scront pris cn compte le nombre de cassed .

Les mesures d'intensitéd lumincuse gui ont été prises concernent

deux points : autour du métier,le plus lumineux et le moins lumineux, a
une hauteur dépassant le niveau de la poitrinitre clest-i-dire un métre

vingt environ. Cl'est-a-—-dire que les poinis de mesure ne sont jamals pris



‘en ‘dessous du métier bien que le tisserand ait parfois

chaque levée) & opérer dans cette zone.

df
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{au moins

a

Nous ferons donc une premiere cotation sur le point minimum

opiration exigeant une p

récision

en divisant encore cette cotation selon le type d'opération. Type

moycnne d contraste &levé, et

type d'opération exigeant une précision trés poussée i constraste

faible.
en opérant les divisions de la m@me manilre que préc@&demment.

que la répartition du temps passé & ces différents types

Nous ferons

est fonction du nombrc de casses que nous inscrirons au tableau.

ensuite une deuxime cotation sur le point maximum
Sachant

d'opération

P . cotation récibi
Poste Métiers Shed | Lux SUT Lux Préciplon
précision s SN
\ . il ] v oy:
mini | faible} tr&s ! maxi{ faiblejtr&s | Nbre casse 1uw?
& = inl
poussée i poussée ch. ! tr.
1 ++ t i
Crompton! non 150 0 10 400 + 0 10 11 7 oul
FPAH VS PAPIRNAE DRRICPSNSIRRIEIRTRE ST PRISVIE SRCFRCTR SR CTCNRIPSYSD (TUSETRReTy, P SRy u%,..*.,‘,.w_%..wmmmw. s zema el € wote szt v s v v e
! 5 : H ; .
2 Crompton; oui | 650 0 10 650 ¢ O 10 4 18 oui.
R e L TR S R R} II L L B T U+ L T NTATL IR TN IR L LTI VAL Y VAN AT T B RIS A Y E e R e g e e e e A B A R L A L
¢ i )
3 Sulzer non | 500 0 10 680 L 0 10 10 ¢ 8 oui
} : ; : et
- L ~t .n./- R AP AT T (LT TV L, B A 1 P a0 .(J..+T"’ - ‘ﬁ“"w"ui'—.‘-'-i: = 2y i o S F S Ll R L B T ) A‘I.'—...-f"r »
4 Sulzer non 100 0 10 460 £ 0O 10 10 g oul
At ; ey ¥ e, B i L L ST RS SRR DY B ) Co St e 5 e z (S TRD R SRR
5 Rl oui 1800 {0 10 800 | 0 10 }20 19
e ( e rau.:g s h SO (ot crpnrae LA f-.‘—-.rrrw:m = i -\mxnu;mé—i.-:.-wmn»:mr: I 2 VIR,
6 Diedrich; oui §500 0 10 880 3 0O 10 6 27 oul
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Nous constatons que pour certaines des
q 1

opérations les plus

méticuleuses la luminosité n'est pas suffisante pour les tisserands.



Cette insuffisance doit ¢tre d'autant micux soulignée que les
mesures ont &té prises en plein jour aux mois de juin—juillet et
septembre ce qui avantage les ateliers ayant des sheds mais qui

.doivent perdre considérablement d'intensité lumineusc 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 unc importance.

1°/ Nous avions pris des mesures d'intensit& lumineuse au
mois de juillet dans l'entreprise occupant les méticrs 1 et 4 ol le
niveau est le plus faible. Lorsque nous sommes revenus en septembre
pout demander quelques informations complémentaires mous nous sommes

i e, gt " . i . o
apergus que l'intensité luminevse avait augmenté de 50 lux. Reuselgne-
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
posséde des shedsa décidé de les supprimer pour &viter que la tempé-
rature s'é&léve trop pendant 1'8té. Il est a craindre que les mesures
que nous avons relevées dans ces ateliers soient inférieures au moment

oli ce rapport sera terminé.

L'adjonction d'une source lumineuse supplémentaire dont
certains métiers & tisser sont pourvus ne concerne que l'op&ration
de contrdle de qualité alors que cette surface est la seule qui
nécessite la plus grande exigence visuelle. .

Or si la réponse 4 la question que nous avons posée 2 — 4 — 6
{(la zone sitnuée entre la poitriniére et le rouet dispose4t~e11e d'un
éclairage suffisant ?) est positive elle ne facilite que l'opération
_dé-contrale finition. On s'interroge -pour conhnaltre la raison pour '
laquelle 1'adduction de luminosité& ne se fait pas aux endroits qui

en ont autant besoin. La réponse peut tre double

1°/ La partie éclairéc est celle qui est la plus Eloignée de la
source lumincuse.

2°/ C'est la partic sur laquelle doit-s'effectuer le contrdle
qualité par 1l'oplrateur
Les difficultls de réparation de f£i11 de chalne &tant essenti: -je-

ment supportdes par 1'opérateur qui est payl au rendement el qui est
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ainsi incité & effectuer cette opération le plus rapidement possible.
Une réparation défectucuse est le plus souvent sanctionnée par une
_impossibilité de mise en route ayant des conséquences sur le
rendement de 1'opérateur, tandis qu'un manque de surveiliance

de 1la parﬁie tissée peut se solder par une défectuosité de la

pigce ayant des conséquences plus graves pour 1'entreprise.
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D. Le r8le Aes locaux dans les nuisances de 1l'environnementy.

Excepté une entreprise qui vient a'8tre construite récemment
les locaux n'ont pas été congus pour satisfaire aux conditions de travail.
Noﬁs trouvons cependant dans toutes les entreprises une préoccupation
des dirigeants et Au persounel qui cst axé sur le probléme de la chalieur.
I1 scmble 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-

ratcecurs.

- Cette prioriié pour la chaleur vient tout d'abord de la mo-
dernisation des machines qui tournent plus rapidement transformant une

partie de leur énergie en chaleur.

-~ L'autre cause de cettz préoccupation peut Eire aussi imputie
4 la difficultéd technique de réfrigération et surtout au prix de revient

de telleg installations.

~ BEnfin signalons que les difficuliés Ae falrication ne se ma-
nifestent en géniral qu'id des températures inférieures & 22°. has fempdé-
ratures supéricures ayant moins A'influence directe sur le matériau elles

sont largement dépassées pendant la période chaude.

Ia chaleur des tissages a donc amené les entreprises & combat-~
< ce cet é1ément 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. Yr cette protection de la chaleur d'été n'a pas ¢té souvent

compensée par un apport supplémentaire de luminosité,

Certaines entreprises n'ont pas sullisamment compensé la perie
de luminosité pendant la journéde qui était apportée auparavant par les
sheds. Dans le domaine de la chalsur l'opinion consistant & croire que
1taugmeniation de chaleur apportée par les vitesses croissantes des machi-
nes ne peut &ire -combattue que par des inﬁtallations trés coliteuses ne
nous semble pas évidente. FParmi les cing entrepriscs nous en avons une qui
est équipée d'un systéme d'air conditionné plus perfectionné que les amnd-
liorédirmais nous avons aussi une centreprise munie Atamilio@ir classique
Aont la température ne semble pas poser dAe probléme.

- Une étude plus approfondic pourraii apporter plus de précision.
} Pl 1
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Le probléme du bruit semble avoir &té intégré dans ie
contexte culturel de l'entreprise textile de talle sorte que lorsqu'il
"est &évoqué, 1l provoque immanquablement une réponse fataliste
aussi bien des directions que du personanel. Un tcl fatalisme n'est
certainement pas sans rapport avec le fait qu'aucune mesure de

protection n'a &té entreprise contre le bruit.

Par contre, nous avons pu constater que d'autres phéncmines
culturels pourraient avoir une incidence trés positive sur les

locaux.

Ainsi uae entreprise de textile a install@ ses machines
sur un pﬁrquet en marquelterie 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'enéreuse et qui peut s'interpréter comme le symbole
d'une production de tr@s haute qualité@ (%) a €té plus privilégiée
qu'une dépense fonctionnelle concernant les nuisances - lumidre -

bruit — chaleur.

Les priorités de l'ergonomie ne sont ni celles des
directions d'enteprise avec leur tradition ni celles du personnel,

seraient~clles des traditions antagoniques.

() Une entreprise dont le parquet présente la similitude de celui
d'ﬁne maison de trés haut standing peut présenter une significaticn
publicitaire auprés d'une clientéle locale qui recomnait dans
1'entreprise le'signe de valeur esthétique qu‘éllé partagee

La marquetterie peut aussi représenter le caractére
insolite d'une production qui tend & porter les marques d'un non

conformisme industriel et celle d'une production artisanale.
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2°/ La charge physique

A. La charge posturale

Les variations des cotations de posture sont déterminées
par différents &léments que nous avous décomposés. Posture debout,

en élévation, courbée et trés courbée.

Les opérateurs prennent parfois d'autres attitudes,
accroﬁpis ou agenoulll&s mais pendant des temps trop réduits,
quelques secondes dans 1'heure, pour pouvoir apparaltre dans nos
grilles. Nous insererons dans notre tableav les postures les plus
caractéristiques c'est & dire celles qui durent au deld de la minute

dans 1'heure, méme si ces indications n'impliquent aucune cotation.

- La posture debout est assurée pendant toute la durée

du travail par les tisserands et barrilleurs.

' ~ la posture L.as au dessus des €paules dépend du peste

de tvavail. D'apr@s notre tableau de cotation de la charge statique
(voir méthode analyse des C de T), nous constatons que les

postures "bras au dessus des épaules”" et 'fortement courbées' sont

les plus cotdes. Le cas du barrilleur sur Ruti (B10) est ainsi fortener
coté pour une posture de 12'5 les bras au dessus des 8pzules qu'il

doit mailntenir pour atteindre la hauteur des logements des barrillets.

La taille du barrilleur péut attémier la nuisance de
cette posture. Fn cffet, dans lcs postures en &lévation, plus la
taille de la personne est grande, plus la différence de hauteur entre
ses mains ct ses Epaules diminue bicn que des mensurations exceptionnal-

les n'arrivent pas 3 rendre nulle cette différence.
Les ‘caractéristiques de la machine jouent un réle i+ . vrtaat
dans cettc posture ; ainsi nous constatons que les ‘postes sur C sLon

1 et 2 qui ont - a : ey
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un volant situé a 1,70 m du sol exigent de l'opérateur une 81évation
des bras, chaque fois qu'il est obligé de revenir en arridre pour unc
casse de trame. De m@me pour le métier Fatex 7 ol 1'op€rateur commande
~le mécanisme Jacquard par des tircttes situées au dessus de sa téte.
Quant au métier 9 sur Ruti, la posture en €l&évation, provient des
aléas de fabrication oli 1'opérateur a cu des difficultés avec

les canettes du barrillet de certains métiers. La défectuosité

du systéme de ﬁrise automatique des cancttes dans le barrillet
provoque ainsi un surcroit de charge qui se manifeste essentiellement
sur la posture en El&vation obligeant 1'opérateur & effectuer

une tdche imprévue dans le calcul des normes.

- Les postures courutes et fortement courbées concefnent
aussi essenticllement les postes de barrilleurs qui doivent se baisser
pour s'approvisionner et pour évacuer soit des navettes soit des
canettes. Il s'agit essentiecllement de palletisation qui pourrait peut-
etre €tre &vitée par l'utilisation de chariots &lévateurs. Mais la
manipulation d'un nombre aussi €levé de canettes, et la permanence
de cette manipulation, nécessiteraient des engins appropriés pour ce
type d'opération, c'est 2 dire faciles ct légers de maniére que 1'effor
de manipulation de l'engin soit inférieur a 1'effort de manipulation
dés canettes. En ce qul concerne les tisserands, les postules
dépendent du nombre de levées de pitces, d2 l'utilisation d'engins
de levage, de la zone d'incidents de chaine et de ia taille de

lopérateur.

La différence de temps de maintenance de ld posture entre
le poste 10 et le poste 11 ne provient pas de la taille des opératcurs

mais du fait que:

= 1°/ Le barrilleur Ruti doit introduire beaucoup plus
"de canettes dans un magasin pour 40 métiers que le barrilleur
Diedrich qui n'a que 16 métiers & alimenter. Cette différence

du nombre des métiers influant sur la posture en &lévation.

2°/ Le barrilleur Diedrich a un certain nombre de tiAches
différentes qui se font dans des postures normales : introduction de

la canette dans la navette, dévidege du fil de la navette et balayane.

3°/ Le barrilleur Ruti effectuc peu de tdches annexes

7

i 1'approvisionnement des mapgasing uniquement celles qui consistent

i oyemplive - Wiy

Aap
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remplissage proprement 4it étant plus dbug’ il est naturel que la

3
maintenance des postures en élévation soit rpluss élevée.
Les postures courbées sont trés difficiles & répertorier du

‘fait que le travail de tisserand penche la i€te sur son métier mais sEF
‘lon la taille ou la maniére de travailler il pourra accentuer plus ou
meins cetle posture ¢t €tre répertorié ou non dans la posture courbie.
I1 suffit gu'un opérateur soit myope pour accentuer la posture ou bien
encore que la luminosité soit trop faible pour l'obliger & ee pencher
davantage sur son métier. Le type Ae casse pourra aussi l'accentuer,
les casscs de chaines situdes dans des zoncs difficiles d'accés par

exemple.
On constate toutefois que 1'opérateur sur MAT , poste 8 ; a wne charge

posturale courbée et tris courbée la plus élevée.. La raison essentielle de cette
chargze est duc surtout & $a taille trds hauté 1m,95 , qui 1'oblige souvent 5 se
pencher 14 ol des petits opdrateurs n'auraient pzs & le faire . Mzis en revanche
on peut avsei consteter que sz mensuration l'empeche d'avoir des postures en
¢lévation .

T1 goit &tre mentionmné que la posture du tisserand ,surtout dans les
opérations de réporation de casse , est souvent dans une zune limite entre la
posture debout nerimale et penchée o 11 devient alors difficile pour un observateur
de déterminer avac précision l'angle d'inclinaison de l'opdrateur parceque celui-ci
‘est souvent cn mouvemert lesguels évoluent constament dans les frontiéres ol nous

vENLED v

avons établis nos normes o (s Tty il cst certain qus pour toutes

les autres ordratiocns , qu'il s'agisse de levde , de surveillence du roust otb

dc 1tensouple , les postures deviemnent plus nettes a discerner .

B. la chargze A/nemique,
$ 1

La charge dynamique est & peu prés homogéne chez les tisserands gue nous

avens observis.

3 tisgserands 4 3 1 barrilleur & 3
3 tisserands & 2 1 barrilleur a 2.
1 tisserant a 1
1 tisserand a 4

Elle se situe dans notre systéme de cotation dans une activité

faible pour 1 et 2 et aclivité moyenne pour 3 et 4.

M a4 By . . . -
Liuserands et barrilleurs ! T5sserands seuls
/‘\ a
Nombre d& Nombre de
Posteo Postes 1)
bt ——— ' :
g
i.-
2" |
4 4T
1 1 ! | v } ! : AR
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Il va de soi que nos cotations sont indicatives et ne
signifient pas que des charges de 3 et 4 sont acceptables, voire
méme normales. Nous mous sommes trds longuement expliqués dans
notre "Méthode d'analyse des conditions de travail pour faire
comprendre que notre intention n'était pas de normaiser mais
d'établir des différences. Or de telles cotations nous informent
que certains posfes apparaissent plus lourds quez d'autres. Il
‘est donc bien évident que cette cotation ne dispense pas la recherche
de moyens pour la faire baisser. En effet, dans quelques années,
si les conditions de travail s'améliorent dans 1'ensemble
de 1'industrie les cotations actuelles de 3 et 4 pourront apparaltrz

comne excessives.
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3°/ La charge mentale et les aspects psycho—sociologiques

S'agissant essentiellement de travaux de surveillance
‘spumis aux al@as des casses, cette cotation n'est pas discréminante
d 1'intérieur d'une méme profession (exception faite pour 1l'attention
des tisscrands). En effet une &tude plus fine et plus longue
aurait nécessitd l'ajustement d'une cotation aux caractéristiques
spécifiques du tissage, permettant ainsi d'aborder les différences

entre les opérateurs.

a/ Les tisserands

La contrainte temps est &levée, les tisserands

™~

n'ont aucune pause T —
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TABLEAU DE LA CHARGE MENTALE ET DES ELEHENTS PSYCHO-S0CIOLOGIQUES

-

] 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Contrainte temps
Surveillance 9 g2 .| g 9 G 9 Q Q 9 rff:‘}
i f
Attention 7 8 8 8 8 8 8 8 8 1

Fimitie 9 9 o Q Q el a & : Q 0

i
Initiative 3 3 3 - R ::‘ 3 3, 3 :3 9 g
FPrestige 0 G G o © ) O ») ) 8
Communication 5 6“ g" g S’ S’ t:?.) 5 S‘ S"

Coopé?ati.oll (; () é' 6 G ¢ & 1 & & &

IaentsProduit 0] O 3 ) ) o o ) @) 10

Temps Travail 6 G & A & A & & & 4 A

Conirainte temps | 65
~fravaux répititifel

Complexité
Vitesse

.....




_i‘B_

" prévue sauf la pause casse-croute réglementaire de 20 mn, durant
laquelle les machines fenctionnent. Tout incident dans la wmarche
de fabrication dn produit porte préjudice au systéme de rémunération
de l'opérateur. Personnc ne le remplace pendant son absence. On peut
conclure que la contrainte temps s'exerce sur lui sans reldche pendant
toute sa journée de travail. Dans certaines entreprises, les tisserands
ne prennent pas leur temps de pause, ils travaillent pendant tout
le temps en prenant un casse—crolite & leur poste dec travail. T1
serait donc, selon notre cotation situé en postiion Y donc &lément

fortement négatif et dépendant exclusivement du mode d'organisation

et de rémunération des entreprises.

La minutie. C'est uvn &lément conmun & tous les tisserands
qui se caractérise par une cotation &levée du fait que le niveau
de perception des détails doit @tre tr@s poussé pour certaines
opérations qui pzuvent représenter 25 & 50 Z, voire plus, du tewmps
d'intervention. Pour le tisserand il s'agira surtout des opérations
de réparation de casse de chaine = reperage du £il cass&, en examinant
trés attentivement les lames. Recherche du point de rupture, é&ventuel-
lement passage du £il dans une lisse, ou dans le peigne, rattache
manuelle du £il. Pour 1'opd&ration de casse trame repérage de la duite
manquante. Pour les opérations de contrﬁle,'examgn attentif du

tissu de manidre & ne laisser passer aucun défaut.

Le matériau utilisé étant de dimension tr@s r&duite sc
situant autour du 1/10° de millim&tre implique donc une minutie
trés grande — cotation 9 d'aprés nos normes - qui situe la
profession dans un ordre de contrainte &levée dépendant essenticllement
de la technologic, du matérizu et du produit.
’

~ On peut souligner que malgré cela des amgliorations pecuvent
étre envisagées surtout sur le plan de la luminosité. Par 1'adduction
de lumidre au niveau du tissu pour permettre un contrdle plus facile
et efficace et par unc augmentation de la luminosité lorsque celle
ci est trop faible par rapport & 1l'exigence de la profession (voir
luﬁinnsité).

L'initiative est liée & plusicurs critéres.

1°/ 1a possibilité de choisir sa méthode ou d'organisoer

son travaill.
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Bien que lc tisserand ne pulsse régler la vitesse de sa ma-
chine qui elle, reste constante, sa tdche consiste & organiser son tra-

vail Ae maniére 4 Aiminver ses contraintes et ses temps R'arrét.

Le travail du tisserand compcrte Aonc l'établissement 4'une
siratégie Adans les diversces thches qu'il & & effectuer. L'approvisionne-—
ment Adeg bohines.de fil lorsque c'est a.lui qu'incombe cetté opération,
le couponnage, la préparation de la levée ~'une piece avec toute 1'orga-
nisation qufelle exige -: approche Ju chariot, préparation du rouvet, vtc...
organisation de¢ la surveillance, organisation de ses interveations pour
les réparations etc...

2° Ctest de cette faculté d'organisation dépendant de son initiative
gue l'opératour peut réaliser en partic sa production {en partie seulemens
puisque certains facteurs concernant le nombre dfoléas -~ casse - dépendent
du matériaun, de la machine et du produit). Son initiative lui permet par-
fois de rdaliser une certaine avance pour pouvoir ertre autre, bénéficier
de ses 20 mn de pause sansg irop de préjudice et)dans les situations trop
perturbantes/ceLte initiative lui permet tout au meins de ne pas perdre e

temps.

Le nombre Ataléas étant trés élevé i) nous estl impossible de chif-
frer le temps dlavance gue 1l'opérateur peut prendre Aans une heuvre. Cepen-—
dant dans toutes nog observations de posie de tisserand le temps dfarrél

. , . . / . e
de l'opérateur se situerait entre 4’ct T et Aonnecrait une cotation de 4.

3°, Ctest l'opdratour qui contrdle lui méme son travail et bien qutil
existe une opiration de contrdéle finition une fois que la piéce est finis,
ltopérateur a tout intérét & effectuer vn contrdle efficace puisque c'est
fe Jul dont Aépend souvent une " primé ‘qualité ou méme uniquement sa re-

nomnée d4e bon ouvrier ‘ .

.

4°, C'est Ae ce contrdle gue 1l'opi2rateur pourra constater les défaunts

et y remédier. Le croiscment des critéres 3 et 4 donnant pour cotation O.

5¢, Bien gue le réglage de la machine soit réalisé au départ par le
monteur ou le contremaitlre, le tisscrand pourra effectuer en cours de tis-
gage certains réglages mineurs mais qui sguppesent une bonne connaissence

e
Ay métier et de la machine. Ceci donnerait une cotation de H.



Nous obtiendrions donc une cotation de l'initiative de @
4 4+ 0+ 5 e 3
3

On peut conclure que l'initiative du tisscranAd est plutdt positive.

« Le prestige. Le travail Ade tisserand ne npeut &tre rdalisé
gue par un profeésionncl gui a un CAP ou a suivi un stage de FPA. Kais
une telle formation est encore insuffisante pour ef{fectuer ﬁne productinn
normale et il faut & l'opdrateur unc durée dtapprentissage qui exceéde une

guinzalne de jours.

Nous obtiendrons une cotaiion gui serait de 0.
Le prostipge est donc un &iémwant fortement positif.Toutefois nous
avons obtenu une information coniradictoire qui met en cause ce gqui pré-

cide,

Dans uvne entreprise ob le perscnnel frangais el frontalier refuse
de traveiller Ae nuit la direction a é1¢ contrainte d'embaucher des ira-
vaillcurs immigrds au poste de tisserand. Leur formation s'effectue uniguas-
ment sur le tas sans passage préalable dans des centres et n'excéde pas

trois mois. s

Le travail de ce perscnnel de nult serait par contre de moins
bonne qualité, Cn peut se demander alors si pour le tisgserand nous n'assis-
tons pas &4 un: abaissewent Au prestige socieal qui' . se manifesterait de ceur
méniéres td'une pert pour ceux gui travaillent la.nuit et qui sont immi-
grés el qui sont considérés conme des tisserands "amoindris". '"Ce ne sont
pas des tisserauds"” nous disait un membre de la Adirection, liais le fait
que désormais la profession peut ccmpter parmi elle des tisserands n'ayant
pas la spdcificité normative peut entrainer une baisse fu prestige sur
ltensemble Ades professionnels, Alnesi le sentiment Ae déﬁgualification peut
provenir de la simple modification de la population cevie~ppofemwtonrebis

¢t de l'instauration de nouvelles normes de gualification,

. La _communication. La possibilité du tisserand de communiquer

pendant le travail est tris réduite pour plusicurs raisons.
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- D'abord & cause de sa charge de travail : 1l'op@rateur
n'a que des plages de temps libre trés réduites.

- Ensuite parce que 1'aire du poste de travail est
relativement vaste (presque toujours supéricure & 100 m2) dans laquelle
il ne rencontre aucun autre opérateur. Mis & part pour les tisscrands

qui sont aidés, dans les méticrs traditionnels par les tarrilleurs.

,Le tisserand voisin ayant lui mSme une aire aussi vaste
se trouve trds &éloighé. La moindre quéte pour communiquer exige donc
un déplacement aller retour assez leng et ne permet pas pour le
tisserand qui se déplace de contrdler ses métiers pendant qu'il parle.
-~ La nature du travail qui exige une minutie &levée
une concentration de 1'attention et une intervention a des endroits
différents permet difficilement & 1'op8rateur de parler méme si une pey
sonne se déplace jusqu'd lui. Nous avoms pu juger de cette
difficulté par nous mémes, observateurs qui &tione disponibles pour
communiquer, mais nous heurtant 3 la "bougeotte'" des tisserands
que nous devions suivre pas & pas afin de receuillir certaines

informatious.

-~ Enfin le bruit environnant est $i intense qu'il
exige des efforts tels de tous ceux qui veulent parler gu'il a

tendance d décourager les sujets les plus communicatifs.

Ainsi d'apr&s notre cotation nous nous trouverions en 4

dans le premier tableau et en 6 dans le Jeuxiéme.

Soit 4 + 6
2

La Coopération. IJ nous est difficile de juger le type
exact de relation que peut avoir le tisserand, malis 1l semble que ces
rclatioﬁs sont trés rares et que ces relations ne soni fonctionnelles
qu'avec les contrdleurs qui donnent les informations sur 1'état de
1'échantillon fourni par 1'opérateur, ou sur 1'@tat de la piéce
qu'il a livrée. Il a aussi des rclatioms fonctionnelles lorsqu'il
éprouve certaines difficultls dans le fonctionnement de sa machine.

I1 fait appel au contremaltre et donne son avis.

Elle ne sont pas coopirvatives puisque celtte profession
I

- , : t s 3
cst autonone ct n'exipge pas de travail d &quipe.
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Elle sont rarement hiérarchiques puisque le tisserand
a un tesps d'autonomie de travail relativement long pendant lequel
il n'a d'instructions & recevoir de personne. De plus lorsqu'il
commence une nouvelle partie, la machine est réglée par un monteur
qui effectue souvent les premiers essais. Cette particularité de
relation donnerait la cote 6 ce qui donne une coopération trés

modeste.

L'identification du produit. Le tisserand se trouve @tre

1'opérateur qui effectue la plus importante transformation du produit,
Malgré que ce ne soit pas lui qui finisse (apprdte) le tissu, on peut
admettre que lorsque le tissu sort du métier il poss@de pratiquemen®
1'essentiel des caractéristiques du produit fini. C'est la raison
pour laquelle 1'identification du produit semble bien @tre un &lément

trés positif,

Les divers crit@res rectenus par notre méthode concernant

1'attention.

1/ Nous admettons que lc niveau d'attenticn reguis 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 légers ~ cote = .1

3/ La matériel utilisé est robuste et couteux mails la

fréquence des risques de d&térioration est rare. Cote = 2.

4/ la valeur des piéces est &levée, surtout pour la laine
ct le risque est permanent mais des errcurs lorsqu'elles sont
décelécs peuvent &tre corrig@es bien que souvent la partie tissée
comportant ces errcurs ne peut pas tre corrigfe. Nous obtiendrons

la cotation = 7.

5/ La possiblité de quitter sa tdche des yecux pendant Jes

heurcs de travail n'exceéde pas une moyenne de 5' # 10' par heurc. L'op?

-

rateur peut &changer quelques mots, soit une cotation de = 3.

soit j =7 (c'est & dire le chiffre le plus €levi des
criteres 3, 4 et 5)

»

K (1) les interventions sont i la fois aléatoires cb fixes. Le noubra
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de machines est sup@ricur 4 9 sauf pour le tisserand Crompton (1)

qui a 6 machines = cotation 7. Let autrec tisserands obticnnent une

cotation 10.

K (2) Nous comptons que le tisserand effectue une dizaine d'opératicns

différentes aléatoires ot fixes.

intervention casse trame
intervention casse chaine
approvisionnement de bobines —sauf pour les métiers

ayant des barrilleurs.

levée de pitce
confection du chef
surveillance qualité

surveillance longueur. Sauf pour les machines munies d'arr@
automaticue

coupe de la picce

approvisionnement du rouect.

La durée des opérations est de 45' & 55!

Ce qui donne une cotation de B.

Nous obtenuns comme cotalion totale :

Rt Z e rE 8 pour les postes 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8
A0 2 il Fs . 7 pour le poste 1.
A Le barrilleur

-7 . .
L'initiative est presque nulle. Le barrilieur ne contrdle

pas Je produit, il n'a pas de possibilité de rctoucue non plus. Il

n'intervient pas en cas d'incident, il ne régle pas la machine. Sa tach

exclusive @tant d'approvisionner cm canettes dans le barrillet ou

dans les navettes, il doit continuellement rccommencer dés que le

barrillet sc vide. La possibilité@ qu'il aurait de prendre de l'avance

dépend essenticllement de sa rapidité & ex@cuter scn travail. On

peut cependant constater qu'une trds faible marge d'organisation lui

est laissée du fait que certaines canettes se vident plus rapidement

que d'autres, compte tenu de 1'épaisscur des fils utilis@s. Mails son

travail dépend essentiellement du rythme des machines qu'il a &

survelller.



A

Nous coterions ainsi : 6 + 10 + 10_ .
3 - -

L'identification du produit est elle aussi nulle : 10.

‘La seule contrainte dont le barrilleur ast épargné par
rapport au tisserand est la minutie. Le produit qu'il manipule est
la canctte ou la navette ct lorsqu'il déroule une partic du fil
pour 1'attacher & son support il n'a pas & déployer 1l'attention pour
s'en saisir, sa perception se réalise en grande partie tactilcment.
C'est la raison pour laquelle nous considérons que la taille des

objets qu'il manipule est d'un ordre de grandeur plus &lev@ que 5 cm.

Nous obtiendrons donec une cotation de 0.
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La contrainte temps . La montéec en cadence est rapide : deux

jours & une journée., Le salaire est fixe avec prime individuelle. Cote 5.

Lo gapiilecr ne bénéficie pas de pauses particulidres. S$'il
prend Au retard et que ce retard occasionne l'arcét de la machine il est
é¢vident qu'il ne pourra le rattraper Ce sera le tisserand qui intervien-
dra. Nous aurions une cote de 3. lais d'autre part si on considére comme
retard le fait qu'il anra insuffisamment aporovisionné les barillets
sans que le mitier s'arrfie peour autant il devra rattrapper ce retard pen-

dant les hcures de travail. Nous aurions wne cote de 8.

Il semble bhien gue ce soit ce dernier cas qui soit le plus proche
= /vu't o fat
de 1ll'imée de Twmméthode.

Nous obtiendrions Aonc une cotation :

5 + 8 = 6,5

A

La éomplexité vitesse. 3i l'on considére la mise des cancttes

proprement dite comine l'opération la plus représentative du poste et
les tiches a'approvisionnement et d'évacuaticn des bacs cocmme des op2ra-—
tions annexes , nous aurons Aans Je cas 4u barilleur 10 sur Ruti une

opération répédtitive qui évolue entre 35" et 65%. le bparilleur ' met plu~

sieurs canettes & la Tois dans le barilled. Pour le poste 11 sur Diedrich

-

ol 1l'opérateur ne place qu'une canette & la fois l'opération varic cnire 5"

-

et 8", On peut considérer que cette durée de ecycle correspond a la Aurée

de l'opération. Dans les deux posies nous obiiendrons la charge ns 0

En ce gui concernc le nombre de choix effectndi par 1l'opérateur il est ézzl
£y

~ 3 /
a4 zéro, nous obtenons une cole O,/ -

L'attention. Le niveau dtattention est moyen pour uae durde qui
n'exctde pas 40‘; Bn comprenant les opérations de Aétectage du bout de fil
de mise Aans le barrillet ou la canctte. Le reste Au temps d'approvisilonne-
ment et dvacvaiion des bacs ne ndcessite qu'lvne faitle attention. Hous au-
rions Adonc unc cote de 3/ '

Il n'y a pas de risgue d'accident = O/
ni de risque de Adtirioration Au matériel = O/

ni de risque concernant la valecur du produvit = 0/.

o e )

Cleay ! Ad Qe ol ot Divra fon ey 7rme Al U,

La possibilité de parler avee les autres treve
]

e ;
villevrs est restreinte,

quclgues mots seulement.



La possibilité de guitter des yeux son iravail pourrait s'évaluer entre

10" et 15'+ Ious aurions une cotaticn de 1.

Nous aurions donc une cotation de -
3640 4 1 = 1
gfw ‘

Le Efgﬁiiﬁe. La formation génédrale requise pour effectiuer cette
t4che est nulle. La Aurée d'apprentissage peut &tre de deux 3 huit jours.

Nous obtiendrions la cote 8 .

La communicatien.L'opérateur peut déchanger quelyues mets et se

déplacer. Soit une cotation de 4. Il a un ncombre trés rédvit de personnes
I

dans son entourage, il a parfois le tisserand. 3Soit 6.

D'ol cotation moyenne : .
k6 = 5
2
N\

La coopération. L'opérateur a un type de relaticns avec le

tisserand plus foncticunelle gue hiérarchique. hais ces relations sond

rares. % Nous obtenons une cotalion de 6.

Les élémente communs & tous les tisserands et bartilleurs.

Trois 2liments sont ifentigues

Temps de travail oo ieiviavees

v Oy

Cooplralion sesevecaeeccesicsssac

-
®
i

COMMENICHLLION wwe s 5 wiwe 5 5 w58 ¢ wwew v s

/
Deux_éléments se_rapprochent
Contrainte temps tisserand .....
Contrainte temps barrilleur .... 6,5

Les autres éléments sont en opposition,.

Tisserands Barrillcurs
attention T ou 8 1
minutie 9
Prestige ‘ 0

Identification
du Vryoduit. 0 ' 10
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Ces contrastes sont les caractéristiques de 1'oppcsition

entre travaux de professionnel et d'ouvrier spécialisé.

Charpe mentale élevée mais nuisance psycholcgique nulle

pour le professionnel-tisserand.

Charge mentale nulle mais nuisance psychnlogique Elevée

pour 1'ouvrier spécialisé - . barilleur.

Le découpage des tdches et lamtionalisation du travail
dans le tissage signifie donc création d'un poste d'ouvrier spécialisé
avec les &léments négatifs concernant cette catégorie professionnelle
sans all@gement du poste professionnel. La charge mentale du
tisserand est intimement liée & sa charge physique. C'est i dire

que la diminution de l'une diminuera 1'autre.
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CONCLUSTON

Les nuisances caract@ristiques qui affectent les conditious

.de travail dans le tissage sont les suivantes :

1°/ I1 est & noter que c'est le bruit qui reste
la principale nuisance. La misc en évidence de ce probléme n'est
pas une découverte puisque le tissage sur métier & navettc est
reconnu comme une des trols possibilités de surdité professionnelle
reconnues par la sécurité@ sociale. Cependant cette &tude permet de
mettre en relief le décalage des intensit&s sonores a 1'intéricur
de la profession ; différences atteignant parfois pour un méme
type de métier 14 décibels. Cetie diversité permet donc d'envisager
des solutions possibles et de mettre un terme au fatalisme

qui régne en cette matidre.

2°/ En deuxi@me lieu nous trouvons une insuffisance de
1'8clairage si nous reconnaissons que le tissage exige pour certaines
opérations un niveau de précision tré&s poussé ; pour les rattaches

en particulier.

Dans ce domaine les am@liorations possibles apparaissent

@ . .
d'une telle simplicité qu'elles dispensent de tout commentaire.

3°/ En ce qui concerne la charge physique et mentale

; & i :
plusieurs remarques s'imposent.

a) 1l semble que ces deux chavges solent en corrélation
et intimement li€es au type de technologie utilisée et au nombre

de machines a surveiller.

Ainsi nous avons pu constater que pour une
production &levée le métier Sulzer imposait aux opératcurs une

contrainte moins grande.

b) notre hypothl@se premiére &tait fondée sur les
observations que nous avions pu faire dans d'avtres industries ob
L'adaptation de la machine 4 la taille de l'opérateur peut se

réaliser au moyen de 1l'adjonction d'un caillebotis. lin cffet
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bien des machines universelles tendent aujourd'hui d avoir des
hauteurs assez Elev@es pour que l'on puisse y glisser des marches.
Toutefols cette hypothése s‘est avérée sans valeur du fait que la
position essentielle de 1'opérateur était axée sur des déplacements
et l'intervention & de nombreux métiers. Il serait en effet absurde
d'ajouter un caillebotis aux machines car le gain pour la posture:
serait perdu du cGté de la dépense énerg@tique par un opérateur qui
devrait sans cesse monter et descendre les marches do cette plate
forme. On ne pourrait envisagér pour les persomnes de faible taille
qu'un caillebotis couvrant toute la superficie de 1'aire de surveil-
lance mails cette solution se heurterait au fait que les métiers
fouctionnnent en trois &quipes et devraieni donc s'adapter trois

fois par jour au tisscrand.

c¢) Les primes de rendement dans la mesure ol clles permette
des différences importantes de salaire, incitent les op@rateurs &
augmenter leur charge. Le seul frein naturel de sa charge devient
alors physiologique (comprenant charge dynamigque et mentale). C'est
a dire que l'op@rateur n'aura aucun &l&ment régulateur qui freiunera
sa tendance 4 la surcharge avec toutes les séquelles qu cela
peut comporter. Il aura par contre des incitations qui le poussent
& atteindre les limites de ses forces. Cette situation ne signifie
pas qgue tous les opérateurs travailleront jusqu'd 1'é&puisement de
leur force. Mais cela peut permettre une situation de surcharge.
L'organisme possé&de des régulations contre ja fatigue qui sont
situées trés en dega des iisques de séquelles. Les &l&ments d'incitatic
psycho-sociologiques permettent de reculer les mécanismes régulateurs
et nous savons que les gens tr@s motivés pe sentent pas leur
fatigue et finissent par sovlliciter leur organisme bien au deld
de leur possibilité&. Dans la mesure ol les situations d'incitation
sc perpétﬁent dans une vie de travail, elles provoquent des fatigues
prématurées de 1'organisme qua‘la Médecine du Travail ne peut

prévoir,

Dans le cas du poste 8 les risques veritdébraux s'accrol:-
tront avec la vie professionnelle de 1'op@rateur si aucun &lément

régulateur ne contribue & alléger sa charge.



Ces risques de s@quelles étant 1li&s au développement
de la vie professionnelle n'ont aicune perspective de diminution
naturelle, puisque dans le cas du poste & nous nous trouvons
dans une situation de technologie récente qui ne devrait pas se
modifier dans lcs vingt années qui suivent. Il apparalt évident
ou du moins probable que l'opérateur aura beaucoup de difficultés
4 maintenir sa charsge posturale pendant une période aussi prolongée

Il a 28 ans actuellement.

Dans les postes sur Crompton nous sommes assurés que
le changement de teclhnoleogie interviendra prochainement, tandis
que pour les métiers Diedrich le changement se situera autour
des cinq années gui viennent et que pour lee Ruti le changemernt

sera plus éloigné.

Les perspectives de fiabilité technologique peuvent
donc @tre espérées pour les postes 1, 2, 6, 5, 9 dans les années
qui viennent ot 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 premant comme référence les
postes 3 et 4 sur Sulzer et en prévoyant que les entreprises tendront

a utiliser de plus en plus ce type de machine.

Mais ces perspectives d'amélioration technologique-
ne devraient pas s'accompagner de nouvelles charges compensatoires
trop importénteé E;ugmcntakion du nombre de métiers a surveiller)
qui risqueraient d'anantir ses effets bénéfiques voire méme les
aggraver. L'exemple du poste 8 est trd@s caraccéristique i cet
égard. Or nous savons que le systéme industriel est poussé naturellemen
vers une modernisaticn de sa technologie dont la fiabilité tend &
‘s'aceroftre. Mais il n'existe pas de systdme régulateur aussi
efficace (que le systéme concurrentiel pour la technologie) pour le
pousser a4 limiter la charge de travail des opérateurs. C'est
la défaillance de ce systéme régulateur qui doit dé&s aujourd'hui
inquidter les partenaires sociaux qui se proposent d'améliorer

les conditions de travail pour 1'avenir.

Les perspectives de bouleversement technique dans les

prochaines années paraissent des plus improbables. Certains cmploycurs



nous ont certifié qu'ils n'envisageaient pas de changer leur parc
machine pendant les vingt prochaines années. Il semble donc bien

que 1'on ne puisse pas espdrer de modification sensible des conditions
de travail par 1'introduction de révolution technologique qui

se limiterait 3 la Jisparition progressive des méticrs i

navette et quelques améliorations secoudaires des métiers & pro-

iectile.

La modification de 1'organisation du travail ne peut
pratiquement pas jouer de rdle sur la charge de travail du fait
que la tdche de tisserand semble bien Gtre une unité difficile
4 dissocier -mise & part la séparation de la tdche d'alimentation
par un barrilleur. D'un autre c6t& 1'€largissement ou 1'enrichissement
de la tAche ne semble pas @tre possible du fait que le métier
de tisserand forme un tout relativement homogéne et bien circonscrit

autour du métier.

i
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RAPPORT SUR L'ETIRAGE

IMTRONDUCTION

I. Le processus d'étirage

Au stade de la Préparation, le cardage des fibres
naturelles, le passage dans les machines 4 craquer ou au convertisseur

"nappe" qui en

pour les fibres synthétiquas, permet d'obtenir une
nassant dans un entonuoir est condensée sous forme de "ruban'" et

enrcilée 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 parallé&lisation n'ayant &té que commencée au
cardage, d'effectuer le doublage des rubans, leur mélange, leur &tirage.
Ces opérations sont répétées plusieurs fois au cours de la Préparation,
puis les "m&ches'" ainsi obtenues vont en filature en passant E&ventuel-

lement au banc & broches.

2. Les métiers : les gills

——

Les métiers sur lesquels s'effectuent les opératicns
énumdrées sont les "gills". On en trouvera un schéma infra (p. 22, graph.
2}. Pour les fibres iongucs on utilise des "gills intersectings" compor-
tant un double systéme de "barettes', un infirieur, un supérieur, encre
lesquels passe le ruban. A certains stades, on emploie les gills
simples me comportant qu'un systlme de barcttes inférieures. Pour les
fibres courtes, lcs barettes sont inutiles, le ruban pasce simplement

entre des rouleaux souples.
Un gill est composé de deux parties :
1/ a 1'arriére un tablier métallique ou "rdtelier",

équipé de cylindres alimeutaires ol sont cngagés les rubans préparée

en pots ou en bottes pressées au stade pricident, et disposés au-
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dessous du tzblier ou teut autour. Des cylindres casse-mdches fonction-
nent lore d'une casse du ruban en coupant le contact.
2/ a 1l'avant sous coffrage métallique se trouvent

les organes d'étirage :
g

~ les barrettes
- les cylindres étireurs
» les cylindres dé&livreurs

— un systéme de casse-méche

Les cylindres &tireurs sont réglés i une vitesse
supérieure a4 ceile des cylindres alimentaires, de telle sorte que
les rubans subissent une diminution de section avec un alongement
proportionnel. Si 1'@tirage est auto-régulé les irrégularités du
ruban sont corrigées automatiquement grice 3 un systme de contrdle

€lectronique.

Un bloc de barettes constitue une t@te fournissant
autant de pots de sortie que de méches. Les gills sont rarement &quipés

de plus de deux tétes.

L'évacuation du ruban dans le pot se fait par un entomn-
noir dans un pot qui tournant sur lui-méme assure une certaine
torsion au ruban. On désigne cette sortie sous le nom de "coiler" |
(de l'anglais to coil : enrouler) ; avec une sortied un pot rn

parie de''monocoiler”, & deux pots de "bicoiler".

Les commandes de la machinc et les signaux sont situés

sur l'avant de la machine.

.

3. A quels stades du processus trouve-t-on 1'étirage ?

Le doublage étirage intervient dans les processus

sulvants :

= en peignage, avant l'opération de peignage proprement
dit, aprés le cardage ou les opérations équivalentes subics prv las

filés synthitiques. Trois passages alors, le premier au réuni- ¢ réunit
1 5 ) 1
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plusieurs rubans, le troisiéme étant le vide-pot. Aprés l'opération
de peignage, trois autres passages dont le truisiéme peut étre auto-—

régulé par commande Electronique.

- en teinture, trois passages aprés la sortie de L'auto-
clave et les diverses opérations de séchage ; ces passages visent au
défeutrage éventuel de la matidre et au mélangeé des couleurs bour
obtenir l'article dé@siré. Ils s'accompagnent &videmment deo doublage’

et d'étirage.

- en préparation de filature proprement dite, deux
ou trois passages encore, oli 1'on opére le mélange des fibres selon

‘les proportions prévues.

En aval, la surveillance du doublage et de 1l'étirage
s'accompagne de mélanges ; au moins, poﬁrles fibres longues, la variété
d'articles devient Lrés importante ; & 1'inverse du peignage ., les
parties" sont souvent moyennes et petites ; les "couponnages' sont donc
fréquents en vue des fins de partie ou "défiiages". Une "partie
correspond & la quantité& fabriquée d'un article en une seule fois
sur ces "assortiments" ou une partie d'assortiment comprenant un nombre

varig de gills, un "assortiment" &tant défini comme unc unité& de pro-

oA

duction. L'article &quivaut 3 une qualité dout les normes ont &té
préalahlement programmées. La fin de la partie s'appelle "défilage".
Terminer uﬁg-partie ou "défiler" avec autant de rubans en fin de partie
qu'en cours de part%e, suppose une alimentation régulée avant cestte

fin par des "couponnages" chaque fois qu'il s'agit de mélanges

comportant différents pourcentages de matidres ; les réserves constituées
par les "coupons" de rubans permettent de maintenir jusqu'au bout laz
régularité du produit en poids et en qualité, les différences pouvant

se corriger d'un passage au suivént dans une celtaine mesure an

moins.



Il s'agit de définir la méche qui sortira au dernier passage en
fonction du fil qui sera fabriqué a4 partir de la méche (n", qualité,
destination, & savoir : tissage, borneterie, mercerie, fil & trico-

ter ..)

Dans cette programmation entrent en compte les éléments suivants :

.~ le diagramme des fibres : leur composition en fonction de lon-

gueurs définies et réguliérement échelonnées;

~ la composition : mélange matiére : une m8me qualité de laine
peut &tre produite a partir de laines d'origine différentes
diversement combinées.

Mélange de fibreé, laine et synthétique, par exemple.

A ce niveau, il faut teniy compte des exigences auxquelles sera so'i-

_mis ie produit ultérieurement.

. = le numéro EQ la miche avec définition d'un peids au métre & ob-
tenir au dernier passage et en fonction duquel est réglé le nombre de
doublages et d'étirages aux différents passages. Le poids au méire

"est défini en Ktx on Kilotex .qui vaut 1 gr/métre.

La réduction de poids de ruban au métre obtcnue par 1'étirage est
combinée avec le doublage qui doit permettre une répartition égale des
fibres et assurer la résistance de ce fil. Cette répartition est

fonction du diagramnme.

~ la grandecuar de la vartie.

—

Ces programmes ou "marches'" sont établis aprés des expériences et des
contr6les. Une entreprise dispose ainsi d'un certain nonbre de
"marches! qui lors d'une mise en route font encore l'objet d'un essai,
pour €tre éventuellement modifiées. En cours de marche, des change-
ments interviennent parfois encore; des contrfles de laboratoire sur
prélévements d'échantillons sont faits réguliérement pendant la
partie. ' :

2)_5p_niyggﬂ_§p la BygducticuL les téches sont les cuivantes 3

= le réplace
- réglage de la machine en fonction de la "morche! choisie avec "essail

en début de partie.



~ au ritelier

- modification éventuelle des réplages en cours de partie

~ alimentation du rftelier avec montage et démontage des pois selon
des progranmmes prévus quand il y a des mélanges & faire. Une véri=-
£ication de conformité est souvent requise avant dc passer la
mafiére au ritelier. A 1'intérieuqbes programmes, l'opérateur doit
gavoir répartir les rubans selon leur qualité, selon gqu'ils sont
Upons" ou "mauvais", clest-a-dire s'ils ricquent ou non de provoquer
un engorgement & la sortie : on ne met pas deux rubans "mauvais"
1'un & cBté de ltautre.

- la surveillance du ruban. Si L'étirage est autorégulé, ce qui est
le cas le plus fréouent, cette surveillance eet plus facile. Sinon,
ltopérateur doit procéder & une épuration du ruban pour éviter les
"grosscurs' ou les "finesses'. '

- 1a rattache de deux rubans est fort imporiante pour la suibe du
processus. Certains types de rattache sont plus difficiles que
d'autres, telle la "rattache & la pointe'" du bas en haut; la rattache
est une sorte de tressage. Elle se fait soit au renouvellement des
rubans, soit aprés vne casse.

~ la rapplique d'un ruban sur la aappé alimentaire : le ruban est pris

par une extrémité et guidé dans le guide-méche et placé sur la nazpe.

~ & la sortic
~ le couponnage et le défilage en fin de partie.

« la levéAe des pots ou éventuellement des bobines avec identification
du pot qui finit ou du pot qui commence (on attache un numéro a la
méche), évacuation au poste ou au.stock suivant.

- 1ltintervention en cas d'engorgement : netloyuge des cylindres;

éventuellement démontage quand l'engorgement est important.

- contréle du produit

~ contrBle de psids avec pesées des pots ou des bobines au poste mére.,

-~ contrlle de conformité en laboratoire.

-~ nettoyage de 1'imnlantation

- balayage autour dee machines, ncttoyage des machines de la téte

(:avec la main, une balayette ou un soufflet pneumatique).
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Il s'agit 1& d'un petit entretien. Le ncttoyage de la t&te

avec démontage complet est fait entre chaque partie.
Le réglage de la machine est le pius souvent coni*ié a la maftrise,
le nettoyage des machines entre les parties et lz mise en rouie des
parties, A des équipec de mécaniciens, le contrfle 4 des employés de
laboratoire. Le travail d'alimentation, de levées, de surveillance,
de petit ontretien des machines ¢t de 1timplantation est le fait du
soigneur dans tous les postes observés, malgré des variantes orga-
nisationnelles.C'est ce travail de soigneur que nous avons observé.
Nolons que les interventions en vue de l'alimentation se font machine
en marche. La rattache pour la réparation.des casses se fait machine
arrétée, un casse-méche ayant coupé le contact et arrté 1a marche
"de la machine. Le petit entretien est fait machine en marche._
Une des obligations faites au soigneur de gill est de laisser le
noins longtemps possible la machine arrétée; 1) doit donc stefforcer
de réparer une casse dés que le signal luminecux l'en a informé. En
effet, toutes les machines sont munies de signaux permettant de con-
naftre la cause de l'incident : défaut d'alimentation, casse a
1'entrée, casse & la sortie.’ Le salaire au rendement diversement
nuancé est la régle & peu prés générale et c'est une dimension qui

influence la charge d'un opérateur d'une maniére ou d'une autre.

5. Entreprises, ateliers, rostes étudiés

La population de l'enquéte se répartit ainsi :

7 entreprises -~ 9 atelicrs - 13 postes.

Par rapport aux irois secteurs : peignage, teinture et prépa-

ration de filature, la répavtition se fait comme suit @

Secteur lombre Nombre Nowbre
entrevrises ateliers vostes
Peignage de laine 1 24 2
qunar 1on dr synthétiqud 1 1
fibres LI.C.J/
Teinture 1 ) 1 . a
laine + synthétique '
Préparation de filature )
>4
laine et synthétique 3 54 6
Préparation de filature 1 1 . 1
coton cardé
Pré ati de filat
éparation de filature 1 1 1

de fibres synthétiques
(Techn.fibres courtes)

A s 7 ;/r aQ 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'enquéte.




I1 nous faut examiner maintenant la ventilation de nos entreprises

eu égard aux critéres choisis pour &tablir un &chantillon raisonné.

Nous rappelons ces critéres :

- taille de 1l'entreprise : petite ou moyenne/grande

— locaux : anciens/modernes

- matiére :

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 critéres, les résultats s'@tablissent

comme suilt :

Technolog. |

5 aménagésg|

Taille Locaux Matiére Organ.trav.
Gde/moy. anc.mod. | f.1. f.c.| anc. mod. | parc./non p.
petite
Nombre
d'entrep. 2 5 1 1 5 2 1 1 7

5 mixtes

Pour les ateliers, les implantations d'étirage se trouvent ou non

intégrées a des implantations de stade différent (cardage, lissage,

bancs & broches).



= ENVIRONNEMENT " _CHARGE CHARGE MENTALE | ASPECTS PSYCHO-SOCIOLOGIQUES -
GILLS —— PHYSIGUE >
Entreprises dee = i = > M
ntep postes =] . 2] S ) I S < ]
ateliers : 2 . = = = = = = = < = O =
N = 3] & S = > 88 a = = = = B =
Sexe opér. = Z M\ M (3 Bl el = = < = (= — = I = M o 8 =
jeal << £ H M [ e} O = [y eS| = H = o < 23} H wn
£a =H O < & o 5 = 4 E = =) = B o W = [N = oAy e
&= 8% | o = 28 | RE| 8w & = =188 1831 8 a &
=] = = = SE=Y S O A = = — © H O e =0 =
31. 3111 H 2 10 0 0 5 3 5 6 6 4 5 6 10 4
3.1 3112 B 2 10 0 0 5 4 5 6 6 4 5 6 10 4
32 3211 F 4 10 0 0 6 5 5 7 6 2 2 4 10 4
32.1 32721 B 3 10+ 7 0 6 6 T 6 6 2 5 6 10 4
32.2 3222 F 4 10 7 0 5 = 5 6 6 2 5 6 10 4
33 3311 F 2 10+ 7 0 5 5 6 6 8 7 2 8 10 4
33.1 3321 4 5 10 10 0 4 3 6 4 8 7 2 8 10 4
33.2 3322 H 5 10 0 0 4 2 6 6 6 3 Z 8 10 4
34 3411 F 2 9 0 0 5 5 5 6 6 2 2 4 6 4
34.1 3412 F 2 10 0 0 5 4 5 6 6 2 2 4 10 4
35 3511 H
35.1 1 Q 0 0 6 3 5 6 4 3 5 4 10 4
36 3611 F 8 8 0 0 5 5 8 6 6 Is 5 8 10 4
36.1
37 3711 H 4 10 0 0 4 3 8 5 6 3 6 8 10 4
37.1
TABLEAU 1. Cotation Géngérale



" nement, la charge physique; la charge wentale, les aspecis psycho~

I.

w ] -

Tes résultats de 1'ennpfte en étirame :

Nous présenterons successiverent les résultat

soclologiques.

L'environnement

Ao La temnérature

Les mesures de température ot dlygrométrie ont teé Taites avec un
TE

s concernant l'environ-

psychrométre N. Notre cotation tient compte de la charge vphysigue.

On notera l'incidence de charges lourdes 3 certains posies (3611).
g

‘Quand lthygrométrie est supérieure 4 7055, un point supplémentaire est

Les relevés ont 6té effectués au cours de 1l'été.

ajouté. Ici, aucune cotation n'est égale a O.

En laine, le conditionnement d2s enlles se fait autour de 2Q722° avec

une humidité relative de 703 qui atteint 80% et parfois davantage.
; Q ¥

casion de remarquer un écart diurne de 3 ou ke, Dans l'entreprise

Nous avens eu l'oc~

cotonniére, le conditionnement s'établit A une tecpérature de 24, 25°

avec ume hygroméirie de 60%.

trisées entre mai ot septembre, 2'une maniére assez générale mais

Les températures sont difficilement nal-~

lus en coton gu'en laine ou la température resrésente une nuisance
aq P

4 ceortaines périvdes de l'année.

TABLEAU +3is : AMBIANCE THERIIIQUEZ ET ECLATIRAGE

He Degré | Tenpér. | Variu- hppar. Shed |3Bcl. Becl. Cotations

poste | hygrom.| Degré C| ble jrigul. élec. lux Anbian-y Zclal-
% therm. durtant ce rage
. joer  max/mine| tnern.

3111 elh 22 oui Anglipr.| - + 6C0/550 2 0
3112 8L 22 oui Amél. - + 600/650 2 o
3211 70 ob non ? = + | 200/300 b o{ o
3221 60 2h oui ? - + 160/260 3 7
3222 g2 2k oui ? - + 120/200 4 '7
3311 69 22 oui |non(1) + + 50/120 2 7
3321 &o 25 oui |non - + 50 5 10
3522 80 25 oui (non + - 600 5 0
3411 67 2h oui Améls - + 250/300 2 0
3h12 67 2h oui Améle - + 500 2 o
3511 66 21 oui Amél. - + 200/400 1 0
2611 60 29 oui |on + s £50C/1200 8 0
39711 68 28 oui dr pul-| + + 500/650 I 0

_ il L

(1) Mon au moment de 1'ouscrvation.
. Guns les semaines suivanics.

On devait instnller un amaligodr-air
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Be Le_bruit

Les mesures de bruit ont été faites pour 711 postes sur 13 avec un sonomdtre
BRUEL et XJAER, type-2209; pour les postes 3511 et 3611, avec un sonométre
CEA/SS8T.3. Pour les premiers postes étudiés, les mesures d'intensité sono-
re en &b A, db B, db C, n'ont pas été faites. Pour 1'ensembley on a
" procédé aux mesures d'intensité sonore par bande d'octeve.
Cin) ¥
1) Sur le tableau 2, figurent 2 cotations correspondant 34 deux types

de ‘données sur le bruit. La premiére (colonne f) correspond au croisement
de deux variables, le niveau d'attention requis au poste et le niveau
sonore en db A, Dans la colenne (h) figurent les cotations correspondant
aux zones les plus dangereuses cornipte tenu des fréquences ainsi que de ce
méme niveau d'attention. Cette attention a &té jugée moyenne e% continpue

pendant plus de 50 minutes/heure pour 1l'cnsemble des postes.

Le niveau sonors a été calculé en niveau équivalent chaque fois que cela
était possible, les opérateurs étant diversement gxposés selon qu'ils
sont vers la L&te de la machine ou vers le ritelier. Ce calecul du niveau
_acoustique équivalent est établi sur la base de tables de 1'AFNOR; elles
permetteht de connaftre le niveau d'intensité sonore hebdomadaire globale
auguel est soumise une personne cxposée & des bruits de fréguence et
d‘intcﬁsité Ce variées. Ainsi, on a estimé que 1l'exposition
hebdomadaire au poste 3311 s'établissait comme suit @

98 at A (t8te) Lh./jour d'exposition x5 = 20h.

92 db A& (rftelier) 2h./jour d'exposition x 5 = 10h.

88-89 av (stock) 2h./jour d'exposition x 5 = 10h.

Ltexposition continue équivalente s'éléve & 95 db A pour ce poste pour 4Oh.
hebdomadaires, Ceci ne paraft nullement curestimé d'autant moins gu'une

machine sur deux fonctionnait lors de Ll'enqulte.

On a porté dans la colenne (g) les zones ol l'intensité sonore relativement
4 la fréquence cst la plus dangercuse. Ce danger a été déterniné en fonc-
tion des courbes du Hinistére de la Santé (graph. 1 p. 15 ), la courbe II
délimitant le maximum d'intensité relativement & la fréquence (cfr. infra
pe 4L ). Les mesurcs ont &été prises aux diverses expositions auxquelles

le travailleur est soumis. Clest aux tétes des machines que le bruit est
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le plus élevé; 1l 1'est moins au rfltelier el au stock, sauf voisinage
bruyant & cet endroit. Dans la colonne (j) figurent les machines voisinss
avec la distance de celles-ci par rapport auw postc et danc la colonne (1)

le niveau s0u0Tre.

. Bur ce tableau, figurent d'autres renseigaements : la matiére des barettes
(;olonnc (di)sur les gills iutersecting. Les barettcs en plastique font
moins de bruit que les bargttes en métal. Certaines machines en sont aqui-
pées, mais il n'est pas‘p035ible d'acheter en France des machines ayant
cet 2quipement, seuls les métiers cn barettes métalliques sont.garantis
par lé fabricant. Les barettes en plastique viennent donc de 1l'étrange:,
de Grande Bretagne ou de Belgique et elles remplacent en l'une ou llautre
entrcprises, les barettes métalliques au fur et & mesure qu'lelles sont
vsées. En fibre courte, il n'y a pas de barettes, mals des roulesaunx

étireurs.

Autres renseignenments : les machines sont-elles équipées d'un carénage,

(éolonne (c?)? L'entreprise a-t-elle fait dés mesurcs de bruit et en quelle

année(iolonne (iZ)?
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PAULE:Y 2, i LE HfwiT

Type de cachine Caréna-| Barct- |Intensité | Cota- | Intensité (h) | Cotn- | Mesures de Leuit Hachines voi- | Intencis? -
go (1) | tes (1) |en ctA | tien taxl par Lan- |tion | faitee dans 1 sines (distar- par ba:
(pormyligiing do d'octuve entrecrizy {(date €9 ¢nmt £ Vs
3111 ¢ Nac 1968 fatte; RE FINIS3:UAS
et 3112 {{ au rdtelier fer P ' K ~P e / 88 - 1000 Hz 10 + 1470 7 15 = 0 n 88 - 1000 ¥
" [t 20 . P &8 - 4uoD Hu L +
ETIRAGE !
3211 1 usc ant 1964 + H S0 | 10 87 ~ 1000 Hz 10 H Zancs A £7 « 4CCO 1
au ritelier 2e P 90 - 2000 Hr L BROCHES
& la téte ( ter P . 91 ~ 1000 Hz " 15-20 n
( 2 P ' +
(3) ETIRAZE .
‘ - +
2221 W50 = GN3 - 1660 b 9% 10 s
eu steek € ~ 1000 Kz 8 + 1973
i la téte ( Ter P = H 97 - €000 Uz 10: / /
3 (20 P ? M 99 ~ LOCO Uz 3 1
3222 HSC - GN5 - 1571 + H / by _ :
au r&teliorentroipe 85 -~ 500 Hz 9 + 1973 '
A la téte (121 P E = fggg g" o af & &, /
(20 P : I & ‘
3311 NsC 1964 - M 55 10* C
su rdteli=r (k) 85 -~ 500 Ez 9y - CARDES &9 = ECCO En
& la téte 93 - 4GO0 Hz 10 (5) .
Finieseurs(1C)109 - 2:.7 o'y
3321 N3C ~ Ghib - 1561 7 |4 / / 88 ~ Looo Hz :
vors la téte 85 ~ 4000 Hz 10 - Linsugo 89 = 4Ccop g-
ru yStelier : 2 = %n
3322 NSC - finisceur -1961 - P g4 1 €9 ~ L0CT Fz
& o tdie ) 88 ~ 4000 Hz 10 - Peigneuses
j&u ratelier 86 « 1000 Ha " (2 ¥)
T
Akt Duranitre 1953(5) - P &9 g
je- passage(au stock ’ : 78 « 1000 Rz 5 + 1959 tock 81 « 1CC0 Hz
(& lo tite 87 ~ 2000 10 : tampen
- U . . 2e-pas-aee .
312 Dururitre 1952 = P 93 10 ' ; . ' s
Zepassage(ritelier 86 - 500 Hz 74 + 1959 Stock £1 ~ 0o He
(téte nueckine , 90 - Lo0D Ha 10 tempon
! Ze papsage
3511 HSG - GN5 - 1974 ) ) . )
eu ritelfer L+ H £9) 9 82 - 1000 Hz ?(6) + 1964 ETIKAGE irteneicé
NSC = GHA - 1989 + M) ) /=~ / 10 ideatique
NSC ~ GH3 - 1953 - P) ) 83 ~ 1000 He &
4 la titae
3611 SACH ? roeulefy &6 8 ETIRASE
1er P. Téte étireur B1 « 10C0 Hz i + non~ +
2e P, Téte 85 = 500 Haz 9 récentos BANCS ) ?
A BROCHD
(4 a)
711 VOUK 19752 + roulchy g3 10
ritolior. itirow _ 91~ 500 Kz |10 + 1572 CARDES
této 93 = 500 iz i + €6 ~ 100 s
1or étirage
% (6 o)
(a) (b} (c) (d) (o) (r) (g) (h) (1) (€3] (%)
(1) Dans les colonns:s (c) of (1) + = OUT - = non
2) v ls W (d)barettes, M = métar; P = plastique - (2 bis) L'entroprise tend & reaplacer les barettas mételliques per don

barettes en plastique.
€3) 4 pachines sur & fonutionnaiént 1srg dec nostirea.
(&) Av nesent do Ltobmervution, 1 nuchine gur les deux no marchoit pas. La 2¢ marche 2 h. por jours

(5) les wachines voisines re fonctionnaient HET R . N
63 e L " e % o i SRS
(5) Porr lec ceaurss dlintensité nux Lltes de dlh et GH5, ne reportar aux poatas 3212 ot 3202 « an Eraophique n® 1, p, 45

1834
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2/ Plusicurs remarques & propos de ces résultats.

Pour les postes, la situation est mauvaise et le fait

est mis en lumidre par le graphique n° | (p. 15).

Sur ce graphique figurent les courbes sonores proposées
par les Dr. WISNER et LAVILLE ; elles permettent d'@valuer les risques
de traumatisme de 1'oule, compte tenu de 1'intensité et de la fréquence.
La courbe II est celle adopt@e par les Ministéve de la Santé "Jonnant
les valeurs qu'il conviendrait de ne pas dépasser pour unrz exposition
d un bruit complexe poﬁr 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 deux au-delad
de la courbe III, dans une zone ou le danger de surdité@ cst encore

aggravé.

Ce graphique permet quelques réflexions.

‘= les pustes 3311 et 3221 sont tous deux cotés 10"

- le poste 3221 estAéquipé de GN3 non caréné avec bavat-
tes métalliques, ce qui explique 1'intensité sonore €levée sur la bande
4800-9600 (99 db & la téte du 2éme passage).

Les postes voisins (gills ou bancs & broches) sont séparés de cette im-
plantation par des rideux de plastique. Les sources de bruit &trangéres
au poste n'ont donc guére d'incidence.

B Le poste 3311 correspond a8 un équipement ancien acheté
d'occasion ne possé&dant ni carénage anti—bruit ui barette plastigue.
De plus, 1'environnement ici est bruyant tant aux cardes situdes
a4 5 ou 6 métres du poste qu'aux finisseurs situés & une dizaine de mitres
du cGté opposé (89 db - 800C Hz-pour les cadres ; 108 ab - 2000 liz au
finisseur). ‘

- 1le groupe des postas 3111, 3112, 3321, situés sur la
bande 2400 ~ 4800, avec unc intensité de 88 db se voit affecté 3 cette
place du fait de l'intensité atteinte d des métiers de deuxiéme passage.
Ces métiers sont tous carépés, mals sout équipés de bafcttes métalliques.
Le poste 3412 comporte des métiers de 38me passage (teinturerie) ; ce
sont les mémes qu'au poste 3411 ; ils sont de part et d'autre équipés
de barcttes plastiques et sans carénage, mals ici la vitesse est
supérieure (110m/mn au poste 3412 contre 80 m/mn au poste 3411) {cfr.
tableau 8, p. 35 bis colonne g). La vitesse est—elle secule responsable

de 1l'intensité@ aux fréquences aigues ? Nous ne saurions y répondre. En

tout cas, la position du poste 3411 gur le graphique marque bien ici
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la prédominance des sons graves, contrairement 3 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 apparait un peu
& gauche des précédents. Ces postes sont bruyants mais avec des dominantes

moins aigues, donc moins nocives.

- Les postes 3611 et 3711 différent des précédents :
relevant de la technologie fibre courte, ils utilisent non pas
des barettes mais des rouleaux &tireurs beaucoup moins bruyants.
Ils figurent donc & gauche sur le graphique dans la zone dangereuse

pour 1l'oule, donc moins nocives.

— Les postes 3611 et 3711 différent des précédents : relevant
de la technologie fibre courte, ils utilisent non pas des barecttes
mais des rouleaux étireurs beaucoup moins bruyants. Ils figurent
donc @ gauche sur le graphique dans la zone dangereuse pour 1'ouie,
. mais pour des intensités sitqées 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 m&tiers SACM du poste 3611.

, Ces deux postes et le poste 34]1 ont une cotation
inférieure & 10. Il en va de méme au niveau de la cotation définitive
(tableau 1, p. 8)‘pour le poste 3511 : le calcul du niveau &quivalent
montre que le travailleur regoit une "dose'" de bruit hebdomadaire
égale a 89 db A. Dans son cas, les fréquences aigies ont un rdle
moins nocif puisque 1'exposition y est un peu moins fréquente et que,
par ailleurs, la disposition de 1'implantation lui vaut de se tenir
assez habituellement sur une aire un peu spacicuse et de ce fait moins
bruyante (distance de 4 4 5 m entre le r8telier de premicr passage

et la machine la plus proche).
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GRAPHIQUE 1. Zones les plus dangereuses par poste d'étirage
du point de vue de 1l'intcnsité sonore rzlative
d la fréquence par bande d'octave.
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Risque certain de surdité
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- —""I
'{ { . \ | \ ;

3755 75_ 150 300 600 1200 2400 4800

75 150 300 600 1200 2400 4800 9600

Courbe des {réquences limites des bandes d'octave d'aprés Laville
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En conclusion, il semble que les variables qui affectent 1l'ambiance du
point de vuo sonore sont i

~ le type de machine (lntcruertlng ou rouleau étireur)

~ la nature des barettes (en plastique ou en métal)

- le carénage ou son absence

- la vitesse de fa machine (affectant plus 1l'aval; clest-d-dire

5 ' %es derriers passages que l'amont).

'

l'espacement des machines.

Le bruit préoccupe les directions; des mesures ont &té faites, certaines
.récentes. Dans ltatelier 347, elles ont été faites avant le renouvelle-
ment de 1'équipement en 19650. Le choix de barettes en plastique visait
une amélioration du niveau sonore. On deoit remarquer néanmoins que l'en
n'a pas conjugué dons 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 1lfun, ou l'autre. Ce choix a
évidemment des aspects positifs; nous avons mesuré le niveau de bruit a
.8eux postes de finissecur, l'un équipé de barettes on plastique, l'autre de
barettes métalliques, trus deux non carénés. An premier 1'intensité a-
1a t&te de la machine s'élevait & 97 dbA et au secoad & 101 dbA. On avait
done diminué le bruit de quelques dbA au poste équipé de bareltes plisgtia
et l'on sait que dans les hauts niveaux,; toute db gapgnée compte. Hais ii
coavient de noter que pour les établisscrents étudiée, un seul commence &
installer des btarcites plastique scur ses machines déja carénées; nmais il
n'en est qufau début. En effet, il faut attendre l'usure des barettes
métalliques et avoir dépassé le temps ol la firme frangaise assure la
garantie de l}équipement. puisque, nous l'avons dit, ceite firme n'accevte
de livrer des machines sous garantie qu'avec les barettes métallioques qu!
elle fabrique. Le changement de matériau pour les barettes 1'obligerait a
une compléte révision de ses Tabrications pour ce sectecur. Ainsi, on arrive
& la situation oud scules les vieilles machines peuvent &tre équipées de
barettes plastique. L'absence de pression réglementaire ou de ravendica-

' tions c:wﬁ:mm“"*wx"tr S syndica&s contribue sans doute a4 ce statu quo,

adrpssee
malgré la demande plus ou moins is o}ee/& cette firme par .l'un ou l'autr

fabricant du textile.

Pourtant, les demandes de meillecures conditions dg travail ne pourront pao
ne pas impliquer tbt ou tard un renouvellement de la créativité de
l'ingénieur. On parle depuis des ennées de la "sécurité intégrée" pour
exiger que les mesurcs de sccurité solent prises dés la conception des
machines., On peut parler aussi de "conditions de travail intégrées" a la

conception des machines pour un probléme comme celui de la réduction du bruit
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C.~ L'éclairapme

(vw tab i be 2.9)

Les besoins en intensité lumineuse sont relatifs au type de percep-
tion exigée. Pour 1'étirage, nous avons considéré que la perception
requﬁse était le plus souvent grossiére ou modérée, et pourtant, il
faut pouvoit distinpguer un blanc d'un autre blanc; les erreurs commi-
ses Sur ce pOint ne sﬁnt pas rares. Fals alors nous serions tome
bés dans la catégorie ol la merception extrfmement poussée avec con-
traste faible exige des éclairages de 70C0 lux....En fait, Jes diffé-
rents tons d'une méme nuance sont repérables par des numéros, sauf
dans un cas, au pcste 32171 ot il n'y a pas de numéro d'identification
sur les pots : l'opératrice doit donc faire particuliérement attention

en s'approvisionnant de prendre les pots gui conviennent & ~a partie.
Comene

.

Dans un méne ton intervient anssi la différence de matiére : tous les

. s

ouvriers textiles, les étirageurs sont formés & une grande sensibilité
tactile et les différences & cet égard leur sont pcrceptibles au toucher.
Aussi, les contrastes ont été recensés comme moyens. "On travaille

plus au touchef gu'a la vue'. Conme on y imsiste ailleurs pour le
continu & filer, il faut insister ici aussi sur cet aspect trés
caractéristique du textile. 8i lrapprentissage est & la fois visuel
tution progressive de 4

pour certaines thches,

et tactile i un de ses buts est bien 1z subst

i
1laprréciation visuelle &(i'appréciation tEpeil

-

5l bien gue la charge d'une débutante au niveav de la perception vi~
suelle est sans nul doute plus lourds que celle d'une soigneuse confir-
mée, qui peut distinguer un matériau d'un aytre, lcs yeux fermés au

seul). toucher. -

Les mesures de luminosité ont été fajtes en été le juur avec un lux~

métre N. Sauf pour'les usines au noir" c¢lles ne sont pas valables pour

“les équipes de nuit.

-~ Deux_cntreprises sur 7 étaient des "usines au noir" : pour
1'un¢, 1'éclairage fort étudié était satisfaisant (3111 et 3112); pour
l'autre, l'éclairage s'avérait insnffisant H certains postes (3221,
3222).

= Dans irois entreprises, les ateliers étaient éouverts de
sheds (331 - 332 = 361 - 371). Pour les deux derniers, un éclairage
artificiel complémentaire assurait un fclairage satisfaisant dans la
Journée en ¢été au moins. Pour 1lv'atolier 3371 (poste 3%11) les sheds
ttaient noirs d'encrassement et 1'éclairage artificiel fort insuffisant.

(60 & 100 1.).
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Dans 1l'atelier 332, on trouve Jdes différences entre les deux postes
ltun était sous un shed nettoyé et l'éclairage était satisfaisant
(3%21) ; 1l'autre cous une partic plafonnée sous le shed et 1'éclairags

tout a fait iasuffisant (50 a 60 lux.).

~ Pour deux autres ateliers, 341 et 3517, 1'éclairage était
artificiel mais une diffusion de jour naturel. était assurée par des
fenétres : "ii faut qu'on puisse voir s'il fait jour ou s'il fait

nuit"s La aussi, 1'éclairage était satisfaisant.

. N LY
D~ L‘emnousaiércp‘eni (’hoh colt ;'nw lo ve'th au{:.')

s e - - P

Dans les ateliers ou.lton travaillait des mélanges de luine et
‘d'acrylique (311 = 321 «~ 322 ot 34%1) L1'aspiration des poussiéres
semblait correctement assuré. Au poste 3511 ou l'on travaille des

-~

mélanges de synthétique et de lin, les installations déja efflicaces
mais que l'entreprise devait encore améliorer dans les semaines sui-
vantes, assuraient une bonne évacurtion des pous siéres. En peignage deo
laine (atelier 33Z2) pour le jour de 1'étucde, Ll'empoussiérement étai
moyen mais il est des jours ou il fort important, quand on travaille
gu mouton de Frunce ou du mouton d'hustralie. Pour ltatelier 331,
(synthéfique), il n‘ytavait pas d'aspiration & la source, sur la nachi-
ne. Fn coton (361) 1l'e empoussieérement était trés important et nons ai
été é&tonnés de voir le nevtoyage des pots s'effectuer au soufflet pnau-
natique encombrant ainsi un peu plus l'atmosphére. Aucune nmesure

granulonétrique, pas plus ici qu'ailleurs n'a été faiteﬁﬁam €. &ﬂﬁgbnb

.
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YI. LA CHARGE PIY3INUE

Lteffort physigque fourni pour une tfche est relatif :
- & la édisposition des divers plans de travail sur une machine,
& la plus ou moins grande commodité pour les atteindre; clest
lteffcet de ces deux facteurs qui constitue la charge postutale.

’

~ aux charges & manipuler en poids, en gquantité, en tenant compte

-

d'un type de manipulation (utilisation d'un contenant ? lequel

pas de cohtenant).

- aux déplacements a effectuer.

Ces deux derniers facteurs ont un effet sur l'effort dynamique ou

musculoire.

Nous présenterons d'abord les machines et l'environnement techimilogique
puis Tes tfiches et les efforts divers pour la méme tiche, selon les

machines et enfin, les résultats de l'exploitation du questionnaire.

A. La technologie

Présentation

1) Les machines (tableau 3, p.&4).

Nous avons dressé un tableau des machines.par poste car aucune n'est
absolurment semblable d'un poste & un autre; pour un méme modéle cer-
tainés ont subi des modifications et d'auires non. D'auire part, les
équipements en pots sont variables quant au poids, a la taille, certains
‘sont pourvus de roulettes ou/et de fonds mobiles, d'autres non. lLes
pmachines les plus anciennes ne sont généralement pas équipées de capot
de sécurité qui est aussi anti-bruit. (Cfr. tableau 2, p-42 ).

On n'en trouve pas sur les GHN? ni sur les DURANITRE.

Les machines sont dforigine frangaice pour la pluapart. Une entreprise
posséde un équipement belge (DURANITRE), une autre, un équipement ita~

lien (VOUL).
2) Le_rfitelicr (cf. graph. 2 et 2bis p. %2 )

On trouvera la description du rftelier dans les colonnes (c¢)a (j) du
tableau 3(p. 24 ) . Le rftelier est caractérisé par la hauteur du
tabliexr métallique. Il est mvni de guide-méches et de cassc-mlches A

travers lesnquels passent les rubans.
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Pour le rﬁtelier des métiers SACM (3611) ces guide-méches surplombent

la table Jde 50 em ; dans ce cas précis, nous avensretenu pour hauteur
du ratelier la hauteur des guide-méches. Mabituellement, le surplomb

ne dépasse gu@re une dizaine de centimétres. Une filaturc a adopté pour
ces métiers NSC, des rdteliers & deux "@tages, un inférieur, un supérieur

(ﬁostc 3211 ~ 3221).

Le graphique 2 (p. 22) et le tableau 4 (. 23) nous

montrent que tous les riteliers sont & plus de 120 cm, 22/52 sont
a plus de 160 cm et 40/52 3 plus de 135.cm. D'aprés notre information,
les rateliers anciens &taient plus &levés et il y a eu une tendance
4 les abaisser nous a-t-on dit. Ainsi, pour une entreprise encombrie

"gloriettes" (1)" gagner un cm, voire quelques uns en installant
des rdteliers plus bas lors d'un renouvellement de machine &tait nroba-
blement aussi, autant de gagné pour la productivité". Cependant, cette
tendance est toute relative ; en effet, depuis 10-15 ans, on a augmenté
la taille des pots, aussi Eien les ratelicrs ont souvent autoui de
150 cm ou plus, ce qui est &€levé pour un plan de travail. En coton la
tendance est encore plus marquée : des métie:s récents comme les
Vouk ont des rateliers de 175 cm. Pour occuper un poste d'@tirage et
pour certaines op@rations au moins, il ne faut pas 8tre de petite taille,
Des .entreprises, d'ailleurs, mettent comme cendition & 1'embauchz, une

taille de 1,55 m, 1,60 m.

y Des rubans qui doivent garnir les riZteliers sont
contenus dans des pots de maniére générale & partir du second passage ;
de m@me 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 ficel@ manutentionné et
emmagasiné ; sa redistribution au niveau de 1'Gtirage est résolu par
de nouvelles manutentlons par chariots et par clarks dans des containers.
Danb une grand; enLrepszc on a voulu simplifier la manutentiou et on
a allongé les rdteliers pour que les clarks y installent directement
les containers pleins de bottes de ruban encore empaquetées et qu'il
faudra défaire (postes 3211, 3221, 3222)

Dans une autfe, les clarks déposent le ballot de bottes
prés du riatelicer et 1'approvisionnement de celui ci est fait ensulLe

manucllement (3511)

(1) On appelle "Gloricttes" dans la région, ce

qu'en d'autres licux on appelle "tonnelles'.
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ET DES PCTS :

N

CMBRZ DE MACHINES COICERNEES

Caractéristiqﬁes des machines ‘Nombre de Hombre de
machines postes
concernées | concernés
e -
% o 125 - L1235 12 3
o o 135 . £ 145 14 6
W 5 . £ 160 4 2
: 5
S 7160 22 5
E Total 52
+ )
S < 12 I 1
° 13 2 ¢ 25 16
;- . £
o n - 25 - € 35 25+h
L0 A ()
8 o e
S ol 2 35 7 5
L Total .52
8
.u i
40 z
AR
’ 12 6 - 7
" S
% Bl 13 < T °
.,'g; @ Z 25 32 7
(4 Total 52
/
Pols ( avec roulettes a4 - 11
au ( sans roulettes 7 . 3
r&telier ( avec fond mobile 15 3
( sans fond mobile 26 10
Riteliér sans pot 11 5
Pots { avec roulettes 28 9
a la ( sans roulecttes 19 5
sortie ( ‘avec fond mobile 15 3
( sans fond nobile 32 10
Sortie a4 bobine 5 1

(1) R&telier mixte o poste 3411 (poemiarl )
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En d'autres, ce sont les classiques chariots & bobines qui sBont
stockés derridre les postcs au fur.et & mesure des besoins (3111 =

3112; nlne systidme en 3411).

Les pots de sortie de carde sont hauts, larges et encombrants (1200 .
1C00pmm.). L'augnentation de la vitesse des machines s'est répercutée
par une hausse des pots de premiére sortie qui iront alimenter le-
deuxiéme passage. A la sortie Ie deuxiéme passage comporte fréquemrenc -
deux méches, deux pots, ceux-ci de plus petit diamétre que les précén-
dents. Les pots de 1200 ~ 1300 mm. de haut apparaissent aux spécialistes
comme des maxima. La vitesse des machines parait jusqu's un certain
point limitée par la taille des potse hctucllerment, ocn essaie d'agir
sur l'entassement de la matiére au moment du remplissage, un piston -
exercant unc pression sous le coiler. La sortie des pots de dessons

1. cofler. est alors un peu difficile pour l'opérateur ou l'opératrice

car la matiére qui était comprimée reprend son volume.

Sur le tableau 4 (p.Z3) les pots sont classés payr poids. Comme on
trouvait en amont les plus grands pots on y trouve aussi les plus
lourds, compte tenu évidemnent de la matiére et du tassemeﬁt. Au r&te-
lier, les pots dépassent facilement les 30 kgs en premier passage, pouvr
un .poste (3611) ils atteignent les 0G0 kgs.

ot Geeredls .
La charge ©sf différente sclon que les pots sont munis de rounletties

om non. Quinze métievrs sur 41 disposent de pots 4 fonds mobiles: cela
&vite aux opérateurs ou cpératrices les plongées an fond des pols pour

y chercher l'extrénité du rudan gui se terminu, mals nous nous derandons
sl ce n'est\gas sans conséquence défavorable aw niveau de la surveil-
lance; l'opérateur ne peut se rendre vomptle & la vue od en est lc pot

en cours de passage.  Nous y reviendrons en abordant la charge mentale.

Sur le tableau 3 (p. &4 ) dans la colonne (j), on trouve Ltindication
concernant l'zmutorégulation de 1'étirage. Les métiers situés en sortie
de éarde 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 régulation; pour certaines matiéres, la régulation est
impraticable, on préfére la pesée des pots en second pasénge (3511) et
en cas de non conformité de poids on intervient sur le réglage des
pignons.

2) la sortie

La description des machines pour la sortie figure aux colonnes (k) d

(q) du tableau 3, p. 24 .
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Sauf le finisseur vide-pot (3322) gui a une sortie & bobine, tous
les postes sont &quipés de sorties & pot. En amont, du prucessus
d'étirage on trouve des sorties avec un seul pct, en aval, des sortics

addeux pots en avant-finisseurs ou aux finisseurs.

A la softie, 33/52 métiers sont &quipds de pots pesant moins de
25 Kgs pleins et 16/52, de pots de 12 kgs au moins. A la sortie, la
moitié des pots sont &quipés de roulettes au lieu des trois quarts de
1'entrgée. L'@jection actomatique est rare. Notons qu'on la rencontre
dans le cadre d'un peignage et dans un atelier de préparation de
filature, dans deux entrepriscs qui sont 4 1'opposé au niveav de 1'en-
vironnement et de la technolegie. A diverses occasions, nous avons
posé la question de 1'@quipement d¢ sorties &€jectantes daus des entre-
prises qui ne 1l'avaient pas. On nous a le plus souvent ré&torqué
1'encombrement de ces machines ; cela est vrai pour les anciennes
NSC : en effet, celle du poste 331! est un monument ; & elle seulz
elle occupe 70 m2. Mais c'est tout de méme 1'exception ; dans la
méme entreprise, en 2&me paésage, avant peignage, le métier Equipé
d'unc sortie & éiection occupe 22 m2, ce qui n'est pas davantage ou
guére que les GN dont on a rallongé les rdteliers pour y mettre
des containers (3211 - 3221 - 3222) (cf. tableau 9, col. ¢(h) p.
35 Q).

—
Enfin, les machines modernes VOUK n'occupent que 13 m2

avec un systéme de pots alimentés derriére le coffre métallique et
circulant deux par deux sousle coffre jusqu'd la sortie ol ils prennent
place automatiquement en vue de leur remplissage quaud les pots précé-
dents ont &té é&jectés ; ainsi est &vité un &largissement de la plate-
fofme a la t@te de la machine comme c'était le cas dans le vieux
systéme. Mais il est vrai qu'il s'agit ici de la technulogie fibre
courte, et précé@demment, de la technologie fibre longue. Mais cela

a-t-il unc incidence sur ce point ? Nous posons la question.
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B. La relation honme-nachine .
Le tableau 5 (p. 26 ) présente pour les diverses opérétions cbservées
le type de charge posturale ct d'efforts musculaircs selon les machines

désignées par leur symbéle (col. r du tableau 3, pPe &4 Y.

Les tfiches assignées aux soigneurs ou nux soigneuses de gills ne varient
pas d'une entrcprise a4 une autre; alimenter, évacuer, surveiller,
nettoyer, intervenir pour les potits incidents : telles sont les prin-
cipales Tonctions. Lee différences viennznt du type.de passage, des
machincs au poste, de i'implantation et de lforganisation du travail.
Nous le verrons mieux en exawminant les résultats de l'exploitation du
questionnaire. Nous eﬁaminerOns pour chague opération le type d'effort
postural d'une part, d'effcrt dynanique ou museculaire dlautre part.

1) L'alimentation au rfitelie

Spmcy

Noug avons dit qu'elle pcavait se faire soit avec des pots soit avec

- des bottes de ruban.

a) l'alimentation avec des "hottes" de ruban suppose plusieurs
interventions différentes selon qu'elles sont transitées au poste en

ballots, en <ontainers ou enchariotls:

1% ~ défaire le ballot de bottes (3511)
2° - déletiiser les bottes (3111 - 3112)
3° « manutentionner les bobines qui pésent entre 8
et 30/38Kgs pour les transvaser dans ies pots
(3111 = 3112 = 3411), ou les transporter au
rﬂtelier(;511>Lqﬁanutention manucll?lgg cours de
partie aux postes 2211, 3221 et 3222,puisqu’ fci
. au début, les bottes sunt danes les containers.
i .,rtl"';‘_ - ‘ o T
e« enlcver les cordes et les plastiques gui con-~
ditionnent ces bottes moit avant coit aprés le
trancport au poste.
Les opérations 2 et 3 constituent des efforts de palettisation. Les
opérations 1 et !t sont comptabilitées comme un effort Jourd des bras.

A poste 3112, la dépalettisation des bobines rangées dans des chariots
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de 170 cm. de haut avec trois rangécs de bobines en hauteur ot deux en
profondeur, est effectuée par un homme alors que le poste cst occupé
par une Ifecmme, .
Le pcs%e 3111 dans le méme atelicr est tenu par un homme ot clest lui
qui dépalettise; nous n'avons pas eu l'occasion de l'observer en cours
de cette opération pendant notre engulte.
Les opérations 1 et 4 ne peuvent se faire qu'en position courbée ou
trés courbée, le ballot ou les bottes se trouvant au sol.
Dans la position 2, la postucre varie selon la hauteur des fardeaux; elle
se fait soit én posiftion normale soit avec bras levés ou trés courbés.

Ltopération 3 s'effectue en position normale pendant le transport.

b) 1'aliment

ation avec des vots : .

Le montage dcs pots au rételier comporte le remplacemcnf des pots vides 
par des pots pleins, donc des voyages pour approvisionner les pots
Pleins et évavuer les pots vides. La dépense physique est relative au
poids des pots, 4 l'aisance de maniement et & la longuéur des déplacew
meats. L'incidence du poids des pots varie selon qu'ils sont éguipés

s

ou non de roulettes. Les pots d¢ 12 Kgs et moins ront considérés conme

a

n'exigeant qu'un effort moyen des brasj; a 50 Kgs et plus et & partir de

s

30 kgs quand ils n'ont pas de roulettes, l'effort est considéré comme
de toul 2o corns 5 . . . ;
lound/au departy royen ensuite, sauf si les pots sont poussés plusieurs
en une fols comme c'est le cas, fréquemment. Dans tous les autres cas,
l'effort exigé est moyen au départ, puis léger.
Pour les pots vides, Ll'effort est soit lémer du corps ou moyen des
& 1 & bPS,

bras. _

©) Les rattaches

Le moytage comulet d'un pot comporte aussi la raiftache du nouveau ruban
a l'ancien; C;cst une rattache alimentaire. A certains passages, on

fait une simple rapplique du ruban qui est'ﬁﬁ??bzur la nappe alimentaire.
Des rattaches sont effectudes & 1'occasion d'une casse accidentelle 'ou
aprés épuration du ruban. Avec les rattaches, les opérations de coupon~
nage et d'épuration constituent un effort léger des bras mais les
postures sont souvent défavorables, bras levis, ou position courbée,
parfois normale mais celle-ci est loin d'@tre la position la plus
fréquente A cos moments-la. La taille de l'opérateur ou de 1l'opératrice
a bien slr une incidence, mais 1l'ouvrier ou l'ouvriére de grande talille

faveriséa nu ridtelier ne Je sera plus du tout quand il faudra intervenin

pluc pris des pots ou & 60 e¢m. du ecl Gu Moins.
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2) La sortie
Lteffort pour la sortie des pots esf modulece comme & l'entrée selon
le poids et le type de pots; il faut de pkus tenir compte de L'effort
plus ou moins important & faire pour dépgager les pots & 1!évacuation
ou & 1l'inverse & l'entrée, pour les mettre dans les encoches prévues.
Diverses variantes a4 la sortic: & certainc postes avant de glisser
le potl sous le coIler, un numéro dlidentification est attaché au débur
de la méche et on laisse pendre ce bout hors du pot. En dfanires cas,.

le numéro est placé & la cortie du pot. En fin de processus d'étirage

s1 les postes ivent attendre en stock. ils sont coiffés avec un phs-
. I

s

4]

do
“tique avant d'@ire stocké
Tout cceci et la remise en marche de la machine est considéré comne
un effort léger des bras ou d'un bras.
Les pots sont ensuite évacués vers le poste suivant, soit vers un stocly
ils le sont plusicurs & la fois et dfautres pots vides sont ramenés.
hux postes 3111 et 3112 1'évacuation est faite 4 l'aide de petits
chariots; les pots y sont placés par 6 et évacués ainsi. La nise des
pots sur le chariot constitue un effort de palettisation (postes

3111- 3112 et 3611). _ -

%) Les incidents

D'une part, il y a les casses au rftelier et de 1llautre, les engorge-

ments & la sortie. TI1 s'agit d'enroulcment de '"barbas!" ov "bourres!

autour des cylindres. Il faut alors ouvrir la wachine, enlever la

bourre des cylindres avec un couteau spécial; dlautres fois, les cylin-
—

dres doivent Btre retirésy ccux-ci sont pesants et i'cpirateur 4 ce

moment-1d, doit fournir un effort moyen ou lourd du corps (3311);

ul~-rienie
1'évarbage/vonstitue surtout wn effort lourd des bras.

k) les nettovases

Le nettoyage de lgfachine représente un effort variable selon gqu'il
est plus ou moins important. Sur les machines non caréndes il se fait
une sorte d'époussetane régulier, rapidoment, machine & 1'arrét au
moment du changement de pot, d'un simple geste de la main (3412) ou
bien machine en marche avec une balayette (3411) ou encore avec un
soufflet pneumatique (3611). Quand il s'agit d'un nettoyage plus
important on le fait machine & l'arrét ou avec marche au coup par

coup dans les mbmes conlitions de pinibiliié que pour 1la réparation



des incidents. Le nettoyage entre les parties cst fait par des

La longucur des purcours cst relative :

-

- .

équipes spécialisées.

5) Les dévnlacements

4 la longucur des rftcliers & approvisionner;

a leur accessibilité : celle-ci varie avec le plus ou moins

grand encombrement au niveau des postes, selon leur aménagerien?,

-

ainsi gquand les rfiteliers sont élevés, les opératrices circulen!
p.r dessous abrégeant ainsi leur va-et-vient (pour 1l'opérairicc
du poste 3311, ctétait s'épargner 15 méires que traverser sous

le rédtelier; ccal est impossible quand le r&telier est alimenté

avec des containers)

.\"

a la distonce entre le poste et le stock amont, entre la fin:du
poste et le poste ou le stock aval; en fin de poste la distance
avee L'aval est fréquemment importante (& - 10 - 15m.), sauf

& la fin du processus dans l'atelier (3322, poste de fipisseur de
peignage; 3412, dernier passage en teinture; 3711 unique passagze
avent filature). Tl est bien sfir relatif aussi 4 la disposition

—_—

des machines de passage différent sur l'implantation elle-mén

>

o
)

-

a l'orgenisation de son travail par le travailleur, clest-da-dire
& la nmanidre dont il régule ses interventions en fonction d'un
programme concernant la partie & faire (alimentation, couponnarc)
ﬁarticuliéreﬂent au r*atelier (les sorties ne dépendent pas de
lui); en fonction de la réponsc aux incidents aléatoires (cass

en fonction de stratégie personneclle relative au salaire, au
rendement, c'est-d-dire da ns toutes les entreprises sauf en
peignapge (postes 3311, 23527 3352a) aVLC wie agpravation quand

ce sulaire au rondement est individucel.
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TABLEAU 6

A . s bt

3 RETARTIOION DN T.A

CHANGE PHYSTNUE

OPERATION POSTURE EFTORTS MUSCULAIRES
Alimentation du rételier Courbée et/ou Palettisation

avec des bottes de ruban trés courbée Transport de charge
Lourd des bras ou
{
- i mpyen du corns
. L :
- Alirientation avec des pots | INormale, parfois courhfe Déplacements et elfforts
' . selon la taille de 1! des bras ou du corps
, ; rateur variant selon poids,
; { : taille, type de pots
P
hlimentation de la nappe - . i .
L PP i Bras levés Effort léger des uras
au ratelier | .
! .
I Rattaches, couponnage, : Variable; bras levés,
épuration du ruban ; normale,courbée selon la & & L
i taille de l'opirateur
' et celle des pots
Bvacuation des vots » Morrnale, parfois cour- Effort dee bras ou du
bée selen la taille de corps selon les pois
1'opérateur Eventuellement paletii-
1 sation
Incidents & la téte Varizble ¢ bras, en #ffort lourd des tras
eébarbage —t exrtension, couvbﬂe L ou rmoyen du corns
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GRATILIQUE 3.

a4 cnarge sturale e c
l.a charpge posturale et la

charge dynamique

(courbe des cotations)

dynemique:

N° de
postes
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C. Les résultats pour la char,d hysique
) gc¢ physiqg

Le tableau 7 (p. 32) présente les efforts en minute. Notre
cotation pour la posture est en fonction de la dur@e par heure ; ncus
n'avons pas coté les efforts ¢ui ne dépassaient pas une demie minute
par heure pour ne pas fausser les comparaisons. Ce faisant nous avons
allégé le poste 3111 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 dynamidue est cotée selon la dépense
en Kcal ; les détails de la dépense &ncrgétiqu2 se trouvent au
tableau 9, page 35 C.

Sur le graphique 3 (p. 33) figurent la cdurbc des cotations de

la charge posturale (courbe I) de la dépense énergétique (courbe II).

™,
. *’H,
LY
‘e%
.

Fix,

o,
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Le diagramme des diverses postures (graphique 5, p. 35 E)

visualise les &léments suilvants :

1) la continuit& de la posture debout pour tous les postes.

"8 2 VIt

U39. La possibilité

ods

BRSO AL AT e T e e n e s A i ma e
de s'assecitr est généralement théorique : il n'y a pas de siége en
certains cas (ateliers 331, 332, le sccond n'emploie que du personnel
masculin) ; dans les autres cas, le petit meuble de rangement préds du
poste peut en tenir lieu ; en fait nous 1'avons vu uiilisé en deux
occaslons, mais dens le méme atelier : aux postes 3411 et 3412. Dans

le premier cas c'était plutdt en position assis-debout, ce qui permet,
malgré tout, une détente. Plus souvent c'est pendant la pause qu'on s'as-—
solt une vingtaine do minutes, mais il n'est pas rarve 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
P P

particuliérement importante pour trois postes (3221, 3222, 3611). 11

est a noter cen outre qu'd ces postes i1 s'agit de rateliers relativement
é€levés ce qui augmente la nuisance. Remarquons a ce propos les limites
de notre cotation. En effet, si tous les postes exigent au riatelier un
travail bras levés, ce n'est pas de maniére uniforme ; la différence

de hauteur entre les rdtelierc n'est pas prise en compte par la cotation.
Pour l'opérateur ou l'opératrice, il existe cevendant une différence
entre un travail sur la pointe des pieds et bras & la verticale et un
travail ol les mains demcurent & hauteur du visage. Autre aspect

qui n'apparalt pas au niveau de la.cotation : la durée pendant laquelie
une posture est maintenue continlment. La cotation mesure la durée
globale par hcure : mais la cGte n'est pas différente si on léve les
bras 100 foié'l scconde/heure et si on les léve 2 fois 100 secondes.

Le maintien prolongé d'unc posture pénible a un caractére nocif. Il nous
15t apparu ainsi qu'au moment du garnissage du ratelier, le geste qui
consiste a conduire un rubaurtout le long du ritcelier représente unc
posture particulitrement pénible du fait de sa continuilté pratiquement

équivalente & la durée du garnissage.
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3) la position courbée est lide assez fréquemment & 1'in-
terférence de la taille de 1'opérateur ou de l'opératrice. En tout
cas elle n'a été prise en compte par notre cotation que pour trois
postes (3]]], 3112, 3211). Dans les autres cas la durée de tenue
de cette posture &tait insuffisante pour constituer une posture

pénible.

4) la posture ﬁrés courbée affecte 8 postes sur 13 ; en
réalité 9 sur 13, dans la mesure ol de 1l'observation a manqué au
poste 3111 pour &valuer 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 posturéles
fait apparaitre une pénibilité importante liée & la hauteur des
rézeliers pour ce qui concerne la posture bras levés et & l'organisaticn
du travail pour les positions courb&es ou trés courbZes (défaire

des bottes au sol ou prés du sol).

2/ Les efforts musculaires
~

a) observations préalables

Compte tenmm des observations faites & propos des limites
de notre cotation pour la posturc nous pensons que cette cotation
est significative 3 un moment donné&, celui de 1l'observation, que

par ailleurs, elle peut 8tre.cxtrapolée @ la journée de travail avec

une marge - Ansrbiinas s ; vy
: >
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GRAPHIQUE 5. Diagramme des diverses postures
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d'erreur relative, car en fait il est rare qu'en cours d'observa-

tion les gestes habituels du travail de soigneur n'aicnt pas 4té

observés. Cela est arrivé et nous le signalona alers (pocte 3511

par exenmple).

Dans le cas de la charge dynamique beaucoup plus d'impondérables

entrent en compte a notre avis. L'oboervation de la posture fait

appel & une visualisation. Dans la mesure o celle-ci est faite 4 deux,

les interwvrétations personnelles se trouveat réduites. Le contrdle

joue ? également pour .la charge dynamique, mais avec une margé

supérieure laissie & l'appréciation, et tous les e¢ritérés ne sont

pas dgalement évidents : le sont tous ceux gui touchent aux transports

de charge (manutention de bottes de rultan), aux déplacemesnts; le sont

aussi tous ceux qui touchent & l'appréciation de 1lfeffurt pour les

rattéches, couponnages, défilages. Les critéres sont plus difficiles

a manier quand il s'agit de charges poussées : les barimes ont été

établis aprés consultation & 1'intéricur du groupe d'enquéie et suv

la base que l'effort de poussée mobilise une concentration d'énérgie

au moment ol s'exerce la pression qui va faire avancer la charge,
énergie proporticnnclle au poids déplacé et au type de contenant.

Ceci dit pour bien délimiter la éignification de la cotation pour

lJa dépense énergétique i) nous est plus facile de la situere

Quand nous mettons 5 pour une charge de 1.000 hcal. nous ne préten-
dons pas atiribuer une note & ce postz pour toute l'année et en
ntiuporte quelle circonstance. Ce résultat a été obtenu & pirtir
d'observations chronométrées; il vaut pour les contraintes de travail
& ce moment-13 et dont nous donnons en quelque sorte la rhotegraphie
schératique eu tableau 8 de-la p.%fr&. Pour chaque posta il n'y a

.eu qu'une ongFvation et il n'y a pas eu de contre-épreuve. Cependant

4 - b,

13 postes différents ont été étudiés : un certain nombro de constats
ont été faits qui permettent de situer les postes d'étirage & 1'
intérieur d'une certaine fourchette (cotggig;hJi@) et de repérer soit
des aspects communsSet des fifférences .

‘ ) hspect général

Une premiére cstimation de caractére global est possible A partir
du graphique 3, p. 33 . La charge dynamique (courbe II) est mayenne

avec des variantes,

En peignage, notre impression serait que 1'observation ne scrait vas
7 L (SR ] 4 q &
trés représcentative de la charge pour le poste 3322, ou des incidents
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& répétition 4 la sortie (au niveau de 1'éjcction de la bobine) ont
sans cesse perturbd le travail de 1'opérateu..

En préparction de filature, nous ltavons dit, la charge nous paraft
sous-estimée au poste 3111. 5i L'opération de dépalettisation avait
été observée, il faudrait ¢valuer 1a charge 4 2 ou 300 Kcal supplémen-—

taires par jour. .

Le graphique %, p.%fso donne la comfosition dehhépcnse énergétique
selon la charge posturale, 135 efforts musculaires et les déplacemants.
La part de ces derniers apparsft avec évidence. On nous avait pré-
venus : "Les soigneurs de gills sont des coureurs & pied". Les
déplacements censtituent généralement le tiers environ de la charge,
parfois la moitié (poste 3321). Pour une moyenne de 1000 kealories,
287 seront consommées par la marche & pied ef . étirage. Tl n'est
tout de nfme pas inintéressant de comparer des postes analoguess quant
& la situation dans le processus (préparation de filature) et quant

4 l'organisation au nivesu des passages. Z2n effet, les postes 3111,
3112, 3222 sont tous trois des postes évec 4 machines et deux pas=-
sages; l'allongement des rfteliers au poste 3222 aggrave les trajets.
Aux deux premiers postes, chaque machine occupe & m2; au troisiéme, -
25 et 16m2; lez trajets s'en ressentent, 721 et 670 métres/heure pour
les deux premiers et 1122 métres pour le poste %222 (Cfr. tableau

S, p.55<, colonne g).

Notons & propos des déplacements que nous nous élions attendus 3 une
diminution des trajets la ou il y avait une sortiie a é4jection autona-~
tique; la supposition étant-que l'opérateur pouvait ménager segdénla-~
cements et 16b réduire dans la mesure ol il n'y a pas d'arrét de 1a
machine & la fin d'un pot, le remplacement par un autre vide assurant
la continuité du processus sans arrét de la machine; mais nous sormes
bien obligés de constater que deux postes qui possédaient ce type

"d'équipement comptent parmi les plus chargés du point de vue du trajel ¢

- le poste 3321, 3 machines NSC 1961, avec ' un trajet de 1.172'.m/h.
(451 Kcal)

-~ le poste 3311, 4 machines VOUK f971 (?) avec un trajet de
1.08% “m/h. (355 Kecal)

Cette situation est~elle habituelle ? Lfavantape des sorties a4 &jec-
tion apntomatique serait-il simplement de maintenir 1a régularité du
rythme de production avec la supvpression de ltarr®t de la machine

quand un pot est plein ?
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c) Quelques aspectc particuliers de_la diépense onnrNeL1HUe

Le tableau 9, p.%%c', donne le nombre des opirations principales por
poste : pour la sortie, on a noté par pots et non par levée (colonne 4.
.Ceci paraft plus juste au niveau de la charge : il faut 8 & 10 sccoxn-
des pour évacuer un pot vide et le remplacer par un pot plein et

15 & 30 secondes pour Taire une double évacuation. Y fipgurent aussi
les interventiions au rftelier (col. e) : on entend par 1, les ratta-
ches alimentaires'gt les rattaches pour casse, les mises de ruban sur
la nappe aiimentaire, les épurations de .rubanj on en trouve le détail
‘dans le tableau précédent (tableau &, p.%SJS , colonne b). Nous
n'avons pas fait le relevé du nombre de pots déplacés (pleins ou vides
a& l'occasion de l'alimentation du rfiitelier. ‘

On peut en avoir une idée grossiére par le nombre de rattaches ali-
mentoires (chague fois que celles-ci ont été détaillées (tableau S,
p.5545 , colonne b); d'autre part,iune évacuation en premier passage
corresyond une alimentation du second passage dons les postes ol deu
passages sont tenus par le méme opérateur.

Dans la colonne (&) figurent les incidents. Pour deux postes seule-
ment, rien n'a été noté. Partout ailleurs, on remarque une fréguence

parfois élavée. (7 interventions pour incident au poste 3322). Au wost:
(oehing o e

35115 des nettoyages s(liid)ont 6té cormptabilisés coume inciden

c"
73
@
ool
I

O
o

abusivement ? S'agit-il de nettoyages réguliers pour un matéricl

coton soumis & un cencrassecment continuel ?
— ;



GRAPHIQUE 6. Nombre d'interventions et dépense:énecrgétique
4 (en Keal)
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"Sur le graphique 6 de la p.29 , ‘nous avons croisé la dépense totale
en Keal/jonr (travail) avec le nombre d'interventions telles qu'elles
“ont ¢t é relevées dans les tableaux 8 et 9. (pots levés + interven-
tions au rlitelier + incidents = colonnes (b) + (c¢) + (e) du tableau
8, p.%5&). On obLserve grne la charge ne croft pas avec le nombre
d'interventions et l'hypothése & vérifier serait donc que la pénibi-
.1ité s'ordonne moins au nombre d'interventions quiaur conditions dans
lesquelles eiles s'opirent. Nous ne pouvons évidemment pas la véri-

fier et nous devons nous contentsr de certaines observations.

Pour la commodité de l'exposé, nous avons divisé le graphique en
quatre parties en séparant horizontalement les postes ayant une
dépense de 1000 Keal et plus de ceux qui ont moins de 1000 Kcal et
verticalement ceux ayant 60 opérations et plus de ceux en ayant moins

ds 60. HNous parlerons successivement des postes groupés 4 ltintéricur

de chacune de ces parties.

1) Le groupe I, en bas & droite du graphique s'oppose au groupe IIT
(en haut & gauche) : ici, le maximum d'interventions n'entrafnc pas
"ipso facto" le maximum de dépouse énergétique. I1 offre la particu~
iarité de regrouper les postes ol nous avons enregistré les performan~

ces les plus élevées
3711 étirage unique, E?Bm/mnf(synthétiquc, technologie coton)
2511 = ad finisseur, 238 n/mn (technologie fibres longues)

It

3111 = & l'avant-finisseur, 309 m/mn (technologie fibres longuecs)
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'intérven-
tions au rftelier (respectivement 37 et 49) , pour llautre poste
(3111} c'ect le nombre de pots levés qui constitue la principale ac-

tivité (38).

2) Lo groupe II est constitué de deux postes ayant les charges les
rlus élevées 3611 et 3221.
Le poste %611 est un poste de coton cardé; l'opératrice surveille 6
machires ¢t c'est ici que nous trouvons le trajet/heure le plus long
" 2 b i o
4203 n/h, 421 ﬁfal, cfr. graph. &, p. 535" ), L'intensité des efforts
; £+ C : . :
musculaires ameai relati¥é au poids des pots en sortic de carde (100
. Lo 3 maig ces rouwlettey
kgs) bicen qu'ici les pots soient munis de rouletteq/font défaut a

4

partir de la sortie du premicr passage. .
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Outre la fréquence des interventions réguliéres (le record avec J0
interventions : 42 pots levés, 38 interventions au rltelier), il y a
la fréquence des interventions de nettoyage : 11 mettoyages & la té&te
(MA) en plus du nettoyage machine en marche avec vm soufflet pneuma-
tique. L'impression est donc bien ici qu'a la densité de travail

correspond une charge relativement élevéeﬁw&&x¢&&w36—¢m&wb&?ﬁ%ﬂq&&ﬂﬂﬁ

rEny

PR R

]

vhmSmEnsaTatringd (1126 Keal).

Ce poste est-il représentatif de la oituation en coton cardé et plus
généralement en coton (matiéie) ? Nous n'avons vas le moyen aty
répondre puisque l'autre poste de technologie "coton" que nous avons
observé iravaillait du synthétique (3711) : le matériaun constitue

en effet une variable importante de la charge cl nous ne pouvons com-
parer ce qui n. 'est pas. Comparalble.

En tout cas, notre igformation est gue 1l'on n'exige pas en coton et
sans doute encore meins en cotecn cardéd un travail aﬁssi soigns qu'en
laine; aussi bien confie-t-on plus de machines & surveiller & un
travailleur en coton mais en réalité n'est-ce pas au prix d'une grande

intensité de travail (interventions nombreuses)compte tenu du matériau ?

Le poste 3221 (deux passages en préparation de filature, 4 mechines

GN3) cumule un zertain nombre 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 multipliéde par 1l'intensité

du travail d¢ l'opératrice (63 interventions régulidres + 3 a 4 inter-

ventions pour un inecident). Ces facteurs de pénibilité rappelons-les
- la maﬁ§pu1ation nanuelle de bobines avec lleffort de défaire‘

les cordes, qui n'est pas négligeable;
- ltabsence de roulettes sous les pots manipulés,

~ la longueur des riteliers de premier passage.

s

Notons-le rais sans y‘voir". forcément une relation de cause

§

effet ¢ - . dans les deux cas en laine comme en coton 1'équi ement
3 1 q

est déja ancien, puisqu'il date de 14 ou 15 ans.

3) Dans la partie III du graphique, il s'agit encore de postes
avec unc charge égale ou supéricure & 100C Kcal. Pour 3 postes sur
k515 a préparation de bottes de ruban avec manutention nantelle dans
les pots (3%11), dans les containers (3211 et 3222), mais si on se

; D .
reporte au graphique 4 (p.997) on constate que la ventilation des



- U2

efforts est assez différentc entre les postes.
Les postes 3211 et 3222 de la mére entreprise ont la méne organisation
du travail : une démontcuse est jointe & une équipe de soigneuses et
intervient pour alimenter le rfitelier en rubam; au moment de 1'ob-
scrvation du poste 3211, la démontcuse était absentc @ 1téquipe éteit
réduite aux 4 soigncuses ct l'on avait arr&té 4 machines sur les 14
"de cet atelier; la soigneuse observée ce jour-1d devait donc assurer
une partiec du travail habituellement fait par la démonteusc. Cette
activité au réitelier pourrait expliquer en partiec au mdins, la plus
-grande intensité des efforts musculaires au poste 32711; il faut y
ajouter le fait qﬁ'ici les pots ne sont bas équipés de roulcttes
tandis qu'ils le sont au poste %222; & ce dernier poste, ce sont les
déplacements qui aggravent la charge (les machines ont en premier
passage 26 m2 hors tout et 16m2 en second). Pour unes composition dif-
de la charge
férentgA a chacun de ces postes, on arrive & une Aépence énergétigue
presque équivalente (1030 Kcal/jour au poste 2211 et pratiquement 10C0O
Kcal au poste %222). Si donc au poste 3211 nous n'avons pas observéd
une situation habituelle; on peut se demander si la charge ne serait
pas sensiblement la mEme dans une situation ordinaire : car il y aurait
sans doute plus de levées. .
Mais on peut observer qu'elle scrait sans dou*e un peu dirférente pour

la charge posturale (moins d'interventions trés courbie autour de la

machine).

Le poste 3411 est un poste de surveillance de prermier passage consti-
tué par un groupe de trois machines dont ltalimentation est mixte,
coit par des bottes, soit‘par des pots. Toute la pénibilité ici est
constituée -par les transports de bottes le long du ritelier, ce gui

explique un intense effort musculaire (698 Kcal).

Au pﬁste 3211, la pénibilité n'est pas liée au nombre d'interventions.
De ce point de vue,; c'est le poste le moins chargé; mais on nous a fait
remarquer lors de 1l'observation, que ce poste était chargé sux 3/4 cu
fait qu'une machine sur 2 ne marchait pas, cette seconde machine ne
fonctionnant que 2h./j. Dans ces conditions, le poste serait & situer
sur le graphique 5, & droite et en haut par rapport aux postes 3211 et
3411. Pour ce poste, la pénibilité tient au watériel : lourdevr des
pot#nnnipulés sur un sol irrégulier et encombrement de la machine
(70m2); il est & noter que l'autre machine occupe la mlme surface, ce
qui contribue nécessairement & une auguentation des trajets malgré

le passage sous les 'ploriettes'.
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‘4) Au niveau dn gréupe TV, les poétes 3412, 3112, 3321, ne peuvent
8ire conzidérés conme beaucoup plus légess que les posrs du groupe
III pui-qu'ils se tiennent entire 00 et 1000 Kcal. En ce qui concerne
le poste 33522, novs avons déja fait remarquer que la situation ne
para1sualtgéev01r gtre cons idézéé comme habituelle étant donné la
fréquence des incideuts a4 la sortie d'une machine (l'evacuatlon auto-
matique de la bvobine se faisant mal et provoquant des engorgements

massifs au niveau des cylindres).

L. A propos de la charge physique en étirage on peut

faire trois observations :

) Les posturecs requises pour effectuer un travail des bras le plus
gsouvent léger ou moyen, par.fois lourd sont tout & fait défavora-
bles. Il est & remarquer que le travail des bras représente une

part.notablc en dvrée,du travail de soigneurlou de soigneuce; en ef-

fet, si on affecte un indice 100 4 la durée du travail nécessitant un
effort du corps (léger, moyen ou lourd), la durée pour le scul travail
léger des bras regoit 1'indice 129 et pour lfensemble du travail des
bras (léger, moyen ct lourd) 1l'indice 17¢. Cft 1£ulceyt ungggvﬁcur quaht
la qurée journ allere de ces postures défavorables) et » constitue un

indicateur, en quelque sorte '"um clignotant! ettirant 1l'attention sur

le probléune de la charge posturale en étirage. .

2) les déplacements représentent environ le tiers de la dépense
, o
énergétique.

3) les efforts du corps sont parfois lourds, le plus souvent moysns o
légers; ils sont relatifs aux efforts 4 déployer en cours d'alimen=~
tation el d'évacuation des pots. La modernisation du matériel

pourrait congtribuer a l'alléger.

4) La charge physigue est relative & certaines variables qui sont ¢

1/ la placce du poste dans le processus de trausformation

2/ 1le niveau de modcrnisatioﬁ de cec processus

3/ les choix pour des postes analogucs d'organisations technologi-
ques ou d'organisation du travail différentes.

4/ 1a matiére travaillée et le type de série.
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Nous allons reprendre ces points.
1/ La place dans le processus .de transformation.

En amont, le peignage, en aval la.préparation de filature, entre les
deux. (mais ce peut 8tre aussi aprés le¢ filage, mals cela ne nous in-
téresse plus ici) la teinture. La sclution de continuité entre ces
stades avec la manutention manuelle des boites de ruban pressé aprés
peignage ou aprés teinture et son effet de pénibilité sur les postes
de préparation de. filature a été mise en lumiérs. L'effort reste 1our&
maie moins pénible quand on passe directement des cardes & l'étirage

par l'intermédiaire des pots.

2/ Le niveau de modernité du processus.

La iendance 3 la disparition d'étapes entre la prévaration et la
filature nc paraft pas se soider, au moins pour l'exemple que nous
avons, par une surcharge. En effet, le passage direct de Lletirage
sans passer par un finisscur au poste 3711 en est uﬁ‘exemple. Mais
il est. trop isolé puur que nous en tiricns quelqué conclusion.

3/ Les choix techniques et organisationnels dans le cadre d'un

méme processus avec des machines voicines ou semblables.

Rappelons l'exenple de nos scpt postes de préparation de filature en
fibre longue et pour lesquels on cbserve trois types d'aminagement.
(1) Une démonteuse est intégrée & une équipe de soigneuses
eg'occupant de deux passages avant le banc & broches.
Los soigncuses ne sont pas liées & une machine plutBt gu'ad dtautres.
Une des conditions d'embauche est ltesprit d'équipe; elles doivent
s'entrfaider. La démonteuse est responsable de la mise du compteur a
zéro, du petit necttoyage de la machine, de 1'épreuve de mise cn route
et de tout ce qui concernc la préparation & l'arriére (couper les
cordes, préparer les rubans, enlever les pots vides, les remplacer
par des pleins, faiquGS'sondages sur le poids des méches & 1l'arridre)

(postes 3211, 3222).

(a)upcs soigneurs ou soigneuses ont leurs machines (2 de

(A% utatrm)
chaque passage/avant le banc & broches); une aide est accordée quand le
poste est tenu par une femme pour dépalettiser les bebines (postes

3111, 3112).
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.(3) Un soigneur est rcsponsable d'un assortiment avec trois
passages et cing machines jusqu'au btanc & broches; une polyvalente
intervient sur deux assortiments selen les besoins; la tfche du soi-
gneur atant blut&t d'alimenter cn premier passage, d'évacuer au second
et de pescr les pots, de les évacuer au troisiéme, la polyvalente
intervenant davantayge, au moins pendant l'observation,é la sortie du
prenier et & l'alimentation du second.
Dans tous les cas, l'alimentation en arriére impose un travgﬁ; assez
lourd. Il est confié & une ouvriére experte (démonteuse) o&}égﬁm‘
attribue 4 une polyvalente un certain nombre dgmﬂﬁﬁnes pour quec le
soigneur puisse sfen occuper principalement, ou enfin, une aide occa~
sionnelle est apportés & la soignecuse.

Queclles que soient les organisations, 1l'alimentation des rfteliers
représente la téche principale; si donec il en est ainsi, c'est sur
elle que les efferts doivent se concentrer pour l'allégement d¢ 1'ef-

fort phiysique et pariiculiérement postural.
(k) Ltincidence de la matiére

La matiére trovaillée affecte la charge physique. Pour un néme volume,
les pots sont plus lourds en coton qu'en laine ou synthétique. ‘
La grandeur de fy séric. affecte 1'intensité du travail physigue : en
coton, i1l y & plus de machines & surveiller,; mais en préparaticn de
filature de laine ol les séries sont souvent petites, les défik@rsdc
fin de par%ie avec les coupoanages cxXigent des interventions fréquen-
tey. )

De part et d'autre, en grande série comme en petite: série., il y a
une incidence des trajets qui peut &tre modifiée sans doute par
l'organisation de l'implantation.

De méme, une mauvaise matiére dewmande des interventions plus fréquenw
tes poit & cause des casses, soit simplement & causc des défants du
ruban qu'il faut alors éﬁurer. Si une machine concentre les efforts
de l'opérateur, c'est autant de disponibilité diminuée pour intervenir
sur ies aulres machines. L'opérateur doit donc faire entre cette
machine et les sutres, des allées et venues riépétées. BEn principe,
c'est plut8t dans les premiers passages que les défauts de la matiére

se font sentir. ) ’ .

Peut-on, compte tenu de ces factcurs, dresser un tableav des inter-
ventions possibles en vue d'amélioration aux conditions de la charge

<3

physique ? Il seuble que des solutions ergonomiques devraient &tre
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cherchées pour que les opérateurs puissent intervenir a des plans

-de travail qui ne leur demandent pas des postures trop pénibles

avant de songer 3 des nodifications touchant sinon la disparition cle

'Clape

du processus, du meins son intégration dans un proccs continu ou

guasi continu supprimant ces manutentions.
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III. Charce mentale et aspects posvcho-socéioloriocues
i A

A. La charge mentale

1) Les exigences reguises pour le t;avqiy_d'étiggge
Selon le stade du processus ces exigences sont plus ou meoins

importantes. C'est en préparation de filature gqu'elles le sont

e ]

. davantage. Pour comprendre l'analyse de la charge mentale comme
certains aspects psycho-sociologiques, il convient de les inven-

torier maintenant.

a) la régulation de l'alimentation au r&telier.
"Il ne faut jamais que g¢ga manque derriére !%. Cette réflexion
en dénote l'importance comme la contrainte. Cette régulation
peut €tre programmée; c'est le cas de ltatelier 351 : chaque
pétier de premier'passage est alimenté par 12 pots de carde,
6 de chaque c8té. Il doit toujours y avoir de chaque cbié
3 pots pleins et 3 pots é.moitié pleins.
Entrent aussi en ligne de compte une expArience de la matidre
guand on a affaire & des precgrammes de mélange; les matidres
sont plus ou moins faciles & travailler; on doit donc éviter
de metire un mauvais ruban & ¢8té d'un autre mauvais ruban
sur le rételier, mais les répartir entre les meilleurs, ceux

qul, dans le mélange, feront moins de casses.

b) Les défilages sont effectués avec ou sans programmes Dans
le cas de petites parties, il peut y avoir plusiecurs pro-
grammes an cours au poste. L'exécution de ces progranmmes
réclame un certain nombre de recours a la mafirise cn vue de
décision concernant le type de couponnages & pratiquer.

¢) La surveillance de qualité consiste & éviter les manques.
Le soigneur est responsable de la gqualité du numéro, ceci mine
dans le cas d'autorégulation mais dans ce dernier cas, la
régulation est plus facile. 11 doit en toul ces avertir la

' maftrisc de toutes les anomalics, s'efforcer dlen détecter

ltorigine pour faciliter 1'efficucité de 1'intervention.
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d) la pratique d'une bonne rattache est considérée comme un é¢lément
important par les entreprises. Celles-ci sont variées : il y a
les rattaches classiques et les rattaches "a:la pointe", plus
difficiles. Les mauvaises rattaches ont des répércussions soit

au poste méme soit aux postes suivants.

A &
¢) le soigneur doit veiller A la propreté de ltimplantation aflin
d'éviter les mélanges de couleurs ou de matiéres d'une partie
& 1l'autre. Les machines, les contenants, l'implantation sont

régulidrement nettoyés.

2) Observations_ginéralce ‘ _ ' C
Le¢ tableau 11 (p.52 ) roprend les principales interventions du
travail a'étirage, avec leurs caractéristiques du point de vue de

la charge mentale et des sollicitations exercées.

On peut distinguer 8 & 9 types d'interventione se répartissant
selon trois caractéristiques de structuration par rapport au temps
selon gqu'elles sont réguliéres, aléatoires, constantes. . Les tfches
réguliéres sont les plus nombreuses et relatives d l'alimentation,
& 1'évacuation, aux défilages. La surveillance de L'état de marche
des machines et de la gualité du wproduit peut Ctre qualifige de
tfche constante dans la mesure ol elle régule a tout woment le choix
du point d'intervention par l'opérateur ou l'opératrics. Mais &
certains moments, en cours de rondes par example, ltopérateur fait
ur. état de 1a situation, il s'agit alors d'une collecte dont le
caractire est régulier ou vériodique.

Les aléas sont constituds par les casses (entrée et soriie) et

par lec divers incidents gui psuvent surgir; les plus Iréquents
sont les cngorgements. Ltintervention cn réponse est élaborée par
chague opérateur au moment ol il ect averti par le déclenchenent

du signal lumineux; cette réponse dépend d&'un acquis qui lui est
personnel (en fonction de son aporentissage et de son expérience),
de l'organisation qu'il fait de son travail. Intrent aussi dans

sa stratégie de maniére implicite, mais bien réelle; les exigences
de la maftrise ou du groupe, celles du salaire au rendement.

Les sollicitations cxercées par les tfches sont trés votiables en

quantité et en qualité.
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Certaines n'exigent aucun cffort mental, tels les nettoyages de
1'implantation.” La plupart des téches d‘alimeﬁtation, d'évacuation,
ne demandent en elles-mémes qu'une attention plutdt légére au niveau
de 1l'exécution, le travail le plus délicat étant celui de la rattache,
‘Maie ces tfiches dont le contenu peut apparaltre monotone, sollicitent
une attention vigilante puisqu'a- tout moment, la marche de toﬁ;es les
machines doit se poursuivre de la maniére la plus efficace dont la
réglc est 1l'intervention rapide chaque fois qu'il y a arrét régulier
de 1la machine (levée) ou arrdt aléatoire. De plus, ces interventions
rapides doivent se hiérarchicer entre.elles chague fuois qu'il y a des
arréts simultanés de machines. Ainsi, chaque aléa sollicite une con-
centration d'attention momentanée, le temps de l'enregistrement de la
nouvelle information et de la réponse sous forme de décision faite
par l'opérateur ou l'opératrice. La charge due aux aléas est trés
variable selon las postes, et ﬁrobablemEnt aux mémes vpostes, selon

eurs varietions ont une incidence sur les casses

le?lmatiéres ravelllfes ou les variations de temuérature et de degré
hygrométrigque. Si on se reporte au tableau & (p.@55?

y on constate

que la réparation des casses occupe la moitié, le tiers ou le quart

de l'ensenble des interventions au r&telier. Les machines selon notre
informztion, sont en générai néglées en fonction du matériau. Nous
n'tavons pas cu de statisliques de casses dans les entreprises, bien

gqu'il en existe dans l'une,; ou l'autre dfentre elles.

Les mécanisnes mis en oeuvre pe cont pas ceulement du type sensori-
motear avec prise d'information et réponse. D¢ maniére habituelle,
ltopérateur doit prendre des décisions, faire des choix, intervenir

0
aprés un calcul intuitif de probabilités, et tout en faisant cela,
recevoir de nouvelles informations, élaborer parallélement une déci-
sion pour cette nouvelle intormation. Il est clair que les informa-
tions réguliéres qui ont l'avantage de pouvoir &tre prévues (c'est le
cas.de la fin d'un pot au rfiitelier ou & la sortie) peuvent provoguer
des réflexes relativement routiniers; mais, répétons-le, cette routine
reste limitée malpgré le volume des {fches réguliéres, du fait de la
gestion complexe d'un ensemble 4 survelller. Tl y a un recours fré-

.

quent & des mécanismes de déduction logico~mathématigues, voire a des

hypothéses qui détermineront un choix de méthodes (si j'interviens ici,

gue se passcra-t-il 14 7).

Pouvons-nous, dans ces conditions, estimer la charge réelle de travail

mental exigé par lc travail &'étivage ? Nous ne ‘le pensons pas.



Existe-t~il & certains moments ou 4 certains postes, surcharge ment=ls,
exces d'information et de sollicitations ? on nous dit : "il y en a
qui n'abondent jamais". OCn leur impute une organisation déficiente

de leur travzil. La prise d'information, son enregistrement avee

mise en mémoire, l'ordonnancement des réponses repféseutont unce mobi-
lisation importante de 1'énergie mentale. Il ne Taut pas négliger

non plus, on nous le signalait & 1l'occasion, que cette énergie pent
8tre parasitée par un ensemble dlafiects relatifs a l'orgenisation 2u
travail (par exenple "pourquni cette polyvalente fait-elle mun

travail ?") ou aux relations hiérarchiques aussi bLien yue fonctionnel -
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 pnuvons prétendre mesurer la charge, il est possible
dtutiliser des indices et ce sont eux que nous allons maintenant ana-

lyser.
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3/ Analyse des résultarcs

.

Trois &lémeuts out &té retenus pour caractériser la charge mentale :

- la contrainte de temps
~ 1'attention

- la minutic.

Les critdres suivants sont utilisé@s par notre cotation pour carac-

tériser la contrainte de temps :

~ 1'existence ou non de pauses en dehors de la pause cassc-croutc
réglementaire

- la possibilité de s'absenter en dchors des pauses

- 1'@ventualité de retards & rattraper

- le mode de rémunération

—- la possibilité& d'arr@ter la machine

La cotation supposc que partout soilent 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 vingt minutes est fixe pour 1l'ensemble de

1'atelier, & la méme heure et toutes les machines sont

arrétées pendant sa durée (ateliers 311, 341, 351)

~ la pause est prise sans arrét des machines dans une salle a
part oli se rendent les travailleurs ; un systéme de roulement
. . '
permettant d'assurer la surveillance des machines pendant les

absences (321 - 322)

- les opératcurs doivent s'arranger comme ils le peuvent pour
prendre la pause casse-crolite 4 des moments creux et sans arrét

des machines (331, 332, 361, 371).

y v s



Ces Aifférentes atritudes ne sont pas prises en compte par Ja
cotation, puisqu'elle suppose le temps de pause régulirement pris

en dehors du travail.

1/ Duns la colonne (a) du tableau 10, p. 47 sont croisées deux
variables : l'existence de pauses et celle de retards a rattraper. Dans
aucune des entreprises observées nous n'avons trouvé de pauses complé-
mentaires. Tous les postes sont coté&s au moins 3 ; pour 5 d'entre
eux la cotation s'@léve 3 8 : en effet si le travail ne suppose pas de
retards & rattraper, on renconmtre pour ces postes une exigence de brésetcg
quasi continuelle : il n'existe pas d'absence du roste pendant la pause

casse—crolte.

Les opérateurs n'ont pratiquement pas d'arrét prévu. L'un dit
pouvoir s'organiser et prendre sa pause par petits moments j dans un
autre cas, on "préférec manger en roulant" pour ne pas arréter la

production (3611 et 3711).

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 1'on’3p trouve pas de pauses supplémentaires réglées par
1'entreprise, il peut exister des pauses informelles tolér@es par i'une
ou 1'autre entreprise, le temps d'aller fumer une cigarettc dans un
fumoir. Hais on peut se demander si alors, la tolé&rance ne vient pas
du fait qu'il est interdit de fumer dans la salle & cause des matériaux
travaillés. (viscose) : assez habituellement, en effet, guand le
matériau n'est pas spécialement inflammable, il n'existe pas d'interdictics

de fumer au poste.

La cotation 3 (3 postes) représente la situation la plus favorable
(tableau 10,.p. 41), elle est avssi la plus exceplionnelle, 1'opé-
rateur ou 1'opératrice peuvent s'absenter du poste (guére plus de deux

minutes) et sans de faire remplacer.
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La cotation 8 (4 postes) correspond aux postes ol l'on peut s'absen-
ter mais co a'est possible qu'en se¢ faisant remplacer. Dans ces
postes, on a compté aussi ceux ol liabsence du noste est possible
mais non de la salle : tout en s'éloignant, le travailleur garde le
souci d'une surveillance de ses machines. On notera pour un méme
atelier (322) ol les implantations sont séparées par des rideaux de
plastique, deux cotations différentes selon lec postes : au poste
3221, 1ltopéralrice ne fait partie d'aucune équipe, eile ne peut donc
s'absenter; en principe, il en existe la possibilité au poste 3222
puisque le fonctionnement' Jc l'implantation est assuré par un systeéme
d'équipe.

Lj\a»«. iy el AL (e ot }(/‘—L'u_o-’é Matain b o ]

La cotation 10 correspond 4 la plus mauvaise situation ¥ les opérateurs
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3. La contrainte de temps est relative encore au mode de rémunération
et & la possibilité d'arr8ter la machine. Le soigneur de gill se

situe & 1'intérieur d'un processus qui n'est pas "limité" par la machi-
ne au sens ol l'entendent les agents des méthodes, clest-a-dire

qu'ils ne cont pas entiérement dépendants pour leur rythme de celui de
la machine; les arr€ts de la machine appellent des interventions et le
rythme de production dépend de la rapidité d'intervention de l'opéira=-
teur mais la régle de l'antreprise, & savoir que les rachines doivent
Gtre arrdtées le moins poséible et 1o moyen de pression constitué par
le salaire au rendement, constituent des contraintes importantes.

Les cotations révélent trois types de situation :

1) Dans l'entreprise de peignage on pratique le salaire horaire.
Cette entreprise occupe une population pratiquement entiérement coﬁpcn
sée d'immigrés sauf au niveau de la maftrise. Pour une populatioh
snalogue dans une industrie alimentaire, nous avons observé la ménme
pratique. Xt un respcensable de l'entreprise nous avait dii que
Motétait féute de pouvoir faire comprendre l'intérft du salaire au
rendement' aux ouvriers immigrés,.qu‘on_avgit adopté le salaire horaire:
ceux-ci préféraient savoir sur quoi ils‘pouéaient compter, ies calculs
de salaires selon le rendement de leur travail n'entraient pas dans

leur systéme de référence. Aucune raison ne nous a été alléguée iciy ”
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mais cette motivation n'est peut-fitre pas étrangdre ici également.

Ces postes sont donc cotés 3 (3311, 3321, 3322).

2) La cotation & est attribuée aux postes ayant un salaire 4 la
produetion collective. C'est le cas pour 8 postes sur 13. Les pra-

tiques salariales de ces cntreprisess sont assez diverses. *

- Dans une entreprisec, on pratique une échelle mobile sur
trois mois avec calcul par crmul établi sur la production des deux
équipes de jour pour deux assortiments; pour cette entreprise, l'or-
ganisation fonctionne avec une polyvalente intervenant sur de~ux assor-
timents avec une certaine fonction d'entrafnement et certaines respon-
sabilités du point de vue de la marche des parties. La polyvalente
regoit un salaire supéricur de quelques centimes/houre au recte do

1téquipe.

~ Pour deux établissements de la méme entreprise, un taux
de production/machine/jour est &tabli pour trois mois en fonctign de
la production du trimestrz précédent. Ce taux de production sert a
fixer le salaire des trois mois en cours. Si la production baisse au
cours de ces trois mois, le salai:ie sera baissé lui aussi au rours des

trois moils suivants.

~ Pour une autre entreprisé, les salaires versés sont calcu-
1és sur la base de la production des trois équives, les iucidents les
.plﬁs importants étant décomptés. La pratique de ce type de salaire
s'accompagne d'une politique visant & promouveir 1Y Yesprit d'équipe"

et une rotation des postes (dans la mesure du possible).

E)Dcux postes sont cotés B. Il stagit 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 é&tablie
d'aprée la production relevée sur un compteur de marque individuel.
Eviter les arrfts prolongés des machines, stigmler la rapidité. des
interventions, tel est le but et bien slr aufs T aulation car il

existe de trés grandes différences de salaire bhoraire entre deux postes

identiques, différences qui peuvent dépasser 100 centimes/heure.

3. La cotation finale de la contrainte de temps qui fait Ja moyenne
des deux cotations (colonne 1) souligne l'aspect nettement défavorable
des postes de coton qui ont 9. Cette contrainte est modulée de ranidre

plus favorable pour trois postes ou llon a observé une possidiliteé



de s'absenter une ou deux minutes sans renplacement, mais dtune
maniére générate, le régime des pauses et le mode de rémunération crée
vne situation rivélatrice d'un temps de travail amche peu poreux et

l'obsession du compteur de marque explicitement ou implicitement, pour-

.rait bien ftre le symbole d'unc situation de travail "sous pression"

ou gni risque de 1l'8tre & certains moments.

i

h) L'attention

- s v ses

1. L'attention est définie par une intensité et une durée; on 1l'a
estimée da maniére générale a'intensité mo&enne et relativement conti-
nue (50 minutes par.heurc); d'od unec cotation de 6 pour tous les postes,
Nous. avons fait remarquer qu'a certains mowments, cette attention
pouvait Etre plus concentrée du fait de la survenue d'une information
aléatoire ou de plusievrs iuformations simultanées. Nous ne pouvons
évalucr l'importance de ce type d'attention et de ce fait, il n'est

pas impossible que notre cotation sous-estime l'exigence d'attention
pour quelgues-uns das posteslobservés. C'est, répétons-le, plus
1'aspect 'continuite' que 1l'aspect "intensité" qui es% signifié rar

notre cotation.

2. L'attention est liée aux risques d'accidents corporels.  de dété-
rioration du matériel( ou du produit. On trouvera dans lu colonne (4)

du tableau, 1'indication J2 ou Jh. Nous faisons référence & nos

grilies d'expleitation. Chacun des risques évoqués fait 1l'objet d'une

cotation et c'est la plus &levée des trois qui erst choisie. Pour deux
postes, le risque d'accident corporel paraft assez permanent (J2). )
Pour 1lfun des deux postes (3322) coté 10, l'absence de capots de sécu~
rité parait dangerecuse aux moments ou lfopérateur intervient prés des
engrenages, machine en marche, pour nettoyer. Pour un autre poste de
la méme entreprise, le voisinage des cardes, 1l'encombrement de l'ate-
licf, senblent créer une situation dangerecuse s'il y avait inattention.
Pour les autres postes, le geste qui engendre le plus de risques c'est
le manicment du coutcau povr 1'ébarbage des cylindres.

3. La possibilité de quitter des yeux son travail et cclle de parler,
est un indicateur de 1'intensité de l'attention. Pour deux postes,
3221 et 3611, l'intensité du travail ne permet guére 1l'échange de motsy
ces deux poctcs ont &, les autres 6 : un échange de quelques mobs

semble possible.

=
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k, La quatriéme variable concernant 1'attention est cotée en creoisant
le nowbre de signaux/licure et de métiers & la charge de l'opérateur.
Le nombre d'opérations (tableaux 8 et 9) permet de calculer le nombdre
de signaux/heurc; grossiérement, les postes étudiés ont cu de 40 a 80
informations/hecure. Le nombre de machines varie enire 1 et 6. Onze

postes sur treize sont cotés 6 ct 2 sont cotés 5 (3311 et 3321).

5. Le nombre d'interventions différentes, dont certaines liées d des
aléas et la durée totale/heurc de ces interventions est un indicateur
de la sollicitation de l'attention et de son champ (plus ou moins
grande dispersion). On compte selon les postes de 5 & 8 types d'in-
tervention. ILes interventions proprement dites occupent de 30 & 4o
minutes/heure; si 1'on compte les déplacements, celles-ci durent de

50 & 55 minutes/heure. La cotation est de 7 peur & postes sur 13.
E

v

1Y
o

6. La cotation générale donne un indice d'attention 4éjd élev

pour 10 postes,; 7 pour un, 5 pour deux.

¢) La minutie

— e w—

Cet élément de la charge mentale n'a pas été coté. Comme nous 1l'avens
dit au sujet de la perception, le travail d'étirage exige un apprentis-
sage du toucher pour distinguecr entre les matériaux. Notre cotation

ne prend cn compte gue l'aspect visuel. HNous ne pouveols donc l'utili-

ser valablement ici.

B. Les aspects psycho-sociologigues

‘Cing é1¢éments sont retenus pour les aspects psycho-scciologigues
~ l'initiative :
~ le statut social
- la communication
-~ la coopération

- 1l'identification du produit.

1. L'initiative est appréciée ‘d'aprés les trois variables :
- la 1liberté de rythme
.~ 1'gutocontrdle du travail

~ la possibilité de régler la machine.
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a) La liberté de rythmc est relative & la possibilité pour
“1'opérateur d'organiser son Lravail sclon un ordre qui n'est pas
préditerniné et & celle de prendre de L'avance. L'organisation de son
travail par l'opérateur consisée en 1l'élaboration de stratégies qui
visent & ajuster les réponses aux activités réguliéres pour ne pas Btre
pris de court devant les aléas. Il ne peut y avoir d'avance dans 1la
conduite de ills. Mais chaque fois que toutes les machines marchent
enseuble, on peut dire que cec temps est un moment privilégié pour
l'opérateur, un temps ol il a en quelque sorte la satisfaction de
mazftriser son champ de travail. Si l'opérateur doit toujours "suivre!
les événements, si l'intensité des interventions est telle qu'il n'a
jamais cette relative satisfaction, f{it-ce moins d'une minute, la
dépendance des machines et de leur rythme ne laisse aucune marge
d'initiative. Ces moments, pour 1l'ensemble des cas, ne dépassent
guére deux .minutes par heure; aussi bien, la cotation est-elle (6 par-
tout, mlBme si cutte marge de 2 minutes est parfois inférieure, parfois

supérieure. )

b) Le contr8le et la retouchp'des priéces concerne la res-
b:’{x‘)'cw".’-wu\
ponsabilité a 1l'égard de la gqualité. 24 signale toule anomalie qu'il
Cétecte mais lui-méme ntintervient pas pour modifier les réglages en
conséquence. IHous ne l'avons vu que dans un cas ! au poste 3511,
l'opérateur doit effcctuer les pesfes des pots aprés le deuxiéme pas-
sage. Si le poids ne correspond pas aux normes, il faut modifier les

réglages; cn princive, le contremaftre doit ftre averti et c'est 1ui

qui fait le réglage, mais en pratique on tolére que celuisci soit fait
par l'opérateur : c'est la raison pour laquelle nous avons mis O ici.
Deux postes de peignage ont § ¢ il semble que le contrdle de qualiteé

s0it pour ces postes, trés limité., Les autres postes ont 5.

.
¢) Le réglage dc la machine est le travail d'ouvriers gqua-
1ifiés (mécaniciens) ou de la maftrise; non celui des soigneurs. Ces
derniers interviennent pour les petits incidents. On notera cependant
que l'entreprise attend des soigneurs gu'ils analysent les causes de
casses ou d'incidents; on leur suppose donc une certaine connaissance
de la machine, mais cette connaissance ne peut qu'@tre limitée dans 1la
mesurs ou l'opérateur n'est pas formé & régler. Aussi bien, tous les

PRI

postes cont-ils cotés 7.

d) Sclon la cotation définitive, lfinitiative apparaft comme

trés limitée en détirage. L'organisation de con travail par Ll'opérateur
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ou l'opératrice ne laisse pas d'avoir un aspcct positify mais prati-
quement, il n'en contr8le pas le rythme; son pouveir de modifier les
répglages est inexistant. Il assure un fonationnement sans jamais

avoir ou rarement la maftrise de 1l'outil.

2. La cotation nour le statut social est obtenue en croisant deux

variables : la formation requise pour l'accomplissement de la téche
et la durée d'appreniissage an poste de travail. Le résultat n'est
pas sans montrer une certaine éontradiotion avec ce qui préccde.

Ces CS qui ont peu d'initlative auraient un statut social favorable

selon notre cotation et ceci, & cause de la formation exjgée.

Il nous faut soulipgner une contradiction apparente chez nos interlo-
cuteurs quand ils nous renseipgnent sur la formation dfun solgneur.
J1s nous disent d'une'part‘: "Il faut 8 & 15 jours , volre un meis pour
former un scigneur". Mais aussitét aprés ils ajoutent : "Mais pour
faire un bon scigneur, il faut au moins un an'. On ne demande aucune
connaissance, mais pratiquement tout le monde ne veut &tre soigneur
notanment en préparﬁtion de filature de laine.
Nous avons précédemment énuméré les exipences de leurs tfiches au
niveau de la charge mentale (Cfr. p. 5% ). A certains postes, il
faut savoir lire, écrire, compter, & d'autres non (peignage). L'entre-
prise dans la plupart des cas, a un systéme de formation spécicle
comportant parfois des cours. L'apprentissage sur des implantations
spéciales ou en suivant une année une ouvriére expérimentée pendant
quelque temps, est la forme la plus habituelle. Trois pnstes ont 9
les aulres postes ont cotés au-dessous de 5. Que reflite cette
situation : les aticntes de Ll'entreprise & 1l'égard du bon soigneur ?
Mais seulement les leurs ou celles ausci de certains soigneurs?”ba
préparation, c¢'est pas reconnu"; "ces machines-1a, c'est pas rien;
11 ne faut pas 8tré né de Ja dernidre pluie" (sous-entendu peur les
feire. marcher). On se trouve en pleine ambiguité : d'une part, la
qualification,; le salaire au rendement, l'initiative assez limitée
pont bien caractéristiques de 1'0S; mais le statut social a travers
les exigences de l'apprentissage ne correspondent plus. Cette image
sociale défavorable faitneile partie d'un héritage gui valorisaii 1la
profession de tisserand pour laisser dans 1l'ombre le reste du travail

textile, celui qui avait précédé 7

Les postes cotés 7 correspondent & 2 postes de peignaze et un poste

de coton. Lo peignage étudié comportait une population & $0%
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maghwbine GKabylc, Chaouia, Arabe) dont onnbxige aucune connaissance
de base malis donl on considérc qu'elle ne peut tenir certains postes
6i elle n'a pas une expérience d'autres postes {c'est le cas du finis-

seur vide-pots (poste 3322) qui est coté 3).

Les postes cotés 2 sont ceux ol il y a des cours de formation ou bien
appartenant 4 des entrenrises dont les directions estiment gqu'il faut

2 mois pour juger si un travailleur est apte au métier.

3. La communication est relative & la possibilité de parler, laquelle

est dépendante de 1l'intensité sonore au poste et du rythme de travail.

Pratiquement, les communications ne peuvent €tre qu'exceptionnelles

" .au poste, d'ol la cotation 10 pour tous les postes. La possibilité

de se déplacer ainsi que le nombre de personncs dans 1'entouwrage cons-

titue la deﬁxiémc variable prise en compte : elle corrige la premiére

-avec une cotation O pour 10 postes; les autres postes sont cotés 6
cause de 1'isolement du poste. La cotation finale refléte ces

a
différences, 10 postes sont cotés 5 et les 3 autres, 8.

L. Le stvle des relations de travail est le plus souvent de .type

fonctionnel ou hiérarchigue. Dans certaines entreprires, il vxiste
des équipes (entreprises 32 et 35), mais elles sont intégrées au sys-
téme bhiérarchique; elles n'ont qu'un rfle d'exécution, jamais de

décision, aussi bien & aucurn moment n'avons-nous rencontréd um travail

de type coopératif avec prise de décision par le groupe. Le recours
au responsable de 1'équipe (démonteuse, polyvalente), au mécanicien,
ou & la maftrise se fait 4 1'occasion des incidents. Tout ce qui
concerne le déroulement du travail, L'exédcution des programmncs de
mélange ou de défilage, relédve de la maftrise. Les relations sont
plus fréquentes dans la mesure ol les parties sont nombreuses et le
trevail complexe. Ils le sout moins dans le cadre du peignzge ou du
coton 13 ou les partics son®t plus grandes et les variations de travail
plus réduites : lecs recours scront blus centrés sur les incidents de
machines. Pour ce type de poste, la cotation est &, tandis qu'elle
variec entre 4 et 6 pour les postes ol les relations sont plus nombreu-
ses avec un caractire non seulement hiérarchique mais aussi fonction-

nel.

5. L'identification du nroduit peut jouer un rfle plus ou moins valo-

risant au niveau de l'image du travail. L'¢tirogeur est situd en
\
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amont‘du processus et de plus & un niveau ou la transformation de la
‘matidre est trés peu visible : il eptre des rubans au réitelier et il
én sort des méches avant filature. Les postes sont denc cotés 10,
pauf les 2 postes de teintureric puisqu'ici on procéde & des mélanges
de couleur et donc 4 une transformation un peu plus visibles

6. T'horaire de travail correspond & un J x 8 mais celon la pratigque

du Nord - Pas-de-Calais, uniquement en équipe fixe. Tous nos postes
sont donc des postes de jour avec quelques heurces supplémentaires,
le samcdi, mais qui assez souvent, n'ont pas de caractdére obligateire.

La cotation est doac U.

EN CONCLUSICN , nous n'attribuerons pas de prix ou de rangs : ou sont

les bons postes ? ou sont les muuvais postes ? Le but de Lfétude
&était de dimgnostiquer au moyen d'une méthode d'analyss globale des
conditions de travail, certains points névralgiques et de comparer des
sitvations différentes. En cours d'analyse des nuances, des diffé-
rences ont pu &tre Signaléeg. En. terminant, trois points doivent
retenir assez massivement l'atteation dans la mesure ol ils concernent

ltensemble des postes

1) En étirage, la lutte contre lec bruit souvent ébvauchée, peut
tre poursuivie avec l'aide de techniciens. La conjugaison de 1'effet
du carénage anti-bruit et de 1'utilisation de barettes cn plastique
ne pourrait-elle Faire l'objet de recherche parmi d'autres dans cette

lutte contre le bruit ?

2) Les postures de travail sont nettement défavorables. Leur
amélioration dépend de recherches ergonomiques sur le niveauw des plans

de travail trop haut ou trop bas au rételier.

3) La tfiche d'éAtirage apparalt comme une tlche exigeant le dépleie-

ment asscz intense de mécanismas mentaux cormulexes (intelligence

logico-mathématique et hypothético-déductive). Au niveau du statui
gsocinl, i1 y a contradiction entre l'image sociale du travail d'0S

et les exigences du travail le plus souvent confirmies par la-lcagucur
et le mode de formation donnée dans les cntreprises (préparaticn de

filature).
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Ces conclusions sont des questions ouvertes. Elles peuvent paraitre
assez réduites. lMais nous n'avons pas abordé 1'étirase en splcia-
liste et nous ne prétendions pas donner dc solution.

En nous limitant & poser quelques questions que de notlre point de
vue nous jugeons importantes, nous vrulcons ouvrir un débat sur un

diagnoctic que nous soumettons & la critique des partenaires socizux.



