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Organisation de la production

et accidents du travail en scierie :
étude comparée d’entreprises

et de phases de production

Esther Cloufier ef Lucie Laflamme
Programme organisafion du travail, IRSST

RESUME

Cette Stude a été financée par I'lRSST. Les conclusions et recommandations sont celles des auteures.
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Probléme de sécurité:

Les accidents dans divers types
d'organisations et dans diverses
phases de production en scierie

Groupe de travailleurs concerné:
Les travailleurs des scieries

e L}

ORGANISATION DE LA PRODUCTION ET
ACCIDENES DU TRAVAIL EN SCIERIE :
ETUDE COMPAREE D' ENTREPRISES

ET DE PRASES DE PRODUCTION

1.0 INTRODUCTION

Ce rapport de recherche présente les
principaux résultats d'une étude sur
les accidents du travail effectuée
en 1987-88 dans le secteur des scie-
ries. L'étude avait pour but : 1)
d'identifier les circonstances et
situations d'accidents les plus
typiques des entreprises du secteur:
2) de préciser dans guels types
d'entreprises, dans qQuelles phases
du processus de fabrication du bois
d'oeuvre et dans quelle(s) acti-
vité(s) de travail ces situations
d'accidents sont les plus fréquen-
tes; 3) de formuler des recomman-
dations relatives & l'organisation
de la production et du travail pour
que des stratégies et moyens de
prévention puissent étre mis de
l'avant et implantés dans le milieu,
4 court, & moyen et & long termes.

L'étude répond & des attentes mani-
festées par ce milieu en vue d'cbte-
nir un portrait aussi é&toffé que
possible des risques d'accidents
encourus dans diverses entreprises
et de recevoir des suggestions rela-
tives & la prévention de ces ris-
ques.
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Elle fait aussi suite & des travaux
antérieurs, réalisés a 1'IRSST, qui
avaient conduit a identifier un
certain nombre de situations-types
d'accidents pouvant survenir en
scierie. Ces travaux indiquaient
que certains accidents tendaient a
se produire & des phases de trans-
formation du bois d'oeuvre ou a des
postes de travail ©particuliers,
alors que d'autres se produisaient &
des endroits relativement moins spé-
cifiques.l

Lors de cette premiére recherche, le
nombre réduit d'accidents analysés
de méme que l'absence d4d'information
relative aux travailleurs exposés et
a4 la machinerie employée rendaient
difficile toute relativisation ou
toute généralisation des résultats.
Nous donnions alors un profil des
principaux risques d'accidents
auxquels les travailleurs des scie-
ries semblaient étre exposés.

Le fait que les scieries demeurent
un secteur d'activité prioritaire
pour la Commission de la santé et de
la sécurité du travail du Québec
(CSST), et les attentes manifestées
par les gens du milieu nous ont
incitées & poursuivre nos travaux,
profitant des connaissances déja
acquises.

Dans cette nouvelle recherche, nous
voulions mieux définir les circons-
tances dans lesquelles les accidents
surviennent et donner un apergu de
la répartition des risques d'acci-
dents selon diverses phases de pro-
duction et selon divers types d'or-
ganisations.

1 E. Cloutier, L. Laflamme, Analyse
de 94 accidents survenus en
scierie, Montréal, IRSST, 1985,

143 p.
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Les informations requises & cet
effet ont pu é&tre obtenues gréace a
la collaboration de neuf entrepri-
ses. Des ingénieurs de l'éguipe de
sécurité-ingénierie de 1'IRSST nous
ont aussi permis de bénéficier de
leur expertise dans ce secteur d'ac-
tivité pour enrichir notre cadre
d'analyse.

2.0 HYPOTHESES ET DONNEES UTILISEES

L'hypothése générale sous-jacente &
cette étude est gque, dans un méme
secteur d'activité, les risques & la
gécurité du travail ne sont pas
égaux, quantitativement et qualita-
tivement, pour des entreprises dont
l'organisation de la production dif-
fére.

Les axes de comparaisons privilégiés
relévent de l'organisation générale
de la production: 1)} la capacité de
production des entreprises, estimée
a partir du nombre de travailleurs
employés et du nombre de machines
utilisées; 2) le type de bois d'ceu-
vre produit, que ce soit du bois de
dimension homogéne ou encore du
bois de dimension variable; 3) 1les
diverses phases requises pour la
fabrication du bois d'oeuvre.

Ces phases ont été scindées de 1la
facon suivante : 1) la préparation
des billes avant leur sciage; 2) le
sciage des billes et des planches
jusqu'a 1'éboutage; 3) la classifi-
cation et l'empilege des planches;
4) le rabotage. On retrouvera a la
figure I un schéma illustrant ces
diverses phases. Y sont aussi indi-
quées les machines les plus souvent
en usage tout au long du processus.
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Congue & des fins pilotes, l'étude a
été conduite dans un nombre restreint
d'entreprises qui ont accepté d'y
participer sur une base volontaire.
Chaque entreprise a été visitée et a
fait l'objet d'cbservations sur les
lieux de travail par les ingénieurs
responsgbles 4 l'équipe de sécurité-
ingénierie.! Ce terrain s'est dérou-
1& en automne 1987.

Au cours des visites, des renseigne-
ments généraux sur l'organisation de
la production et du travail ont é&té
colligés et des observations de
machines et d'équipements sur les
lieux de travail ont été réalisées,
Tous les accidents et les incidents
inclus aux registres des entreprises
depuis janvier 1986 jusqu'au moment
de la visite d'usine ont é&té recueil-
lis et codifiés en fonction de la
grille d'analyse présentée a 1'Anne-
xe I. Prés de 60 variables ont é&té
codifiées pour décrire chaque événe-
ment. Quatre de ces variables con-
cernent des recommandations pour évi-
ter la survenue de ces accidents.
Certaines proviennent des déclara-
tions recueillies dans les entrepri-
ses et d'autres des ingénieurs par-

ticipant au projet.?

Nos analyses ont porté & la fois sur
les caractéristiques de ces acci-
dents, sur leur fréquence et sur
leur gravité. L'information re-
cueillie permet en outre de relati-
viser les distributions observées
d'accidents & divers niveaux de com-
paraison en les pondérant par le
nombre de travailleurs ou de machi-
nes employés et par la durée d'uti-
lisation, le cas échéant.

Le tableau 1 fournit des renseigne-
ments généraux & propos des neuf
entreprises participantes. En wvue
de respecter la confidentialité et
1'anonymat, les numéros fournis en
colonne de gauche sont ceux qui ont
été alloués a chaque entreprise tout
au long des analyses. On remarquera
que le volume de production wvarie
considérablement d'une entreprise &
1l'autre. Cette différence se reflé-
te en outre dans le nombre de tra-
vailleurs employés dans chaque
entreprise de méme que dans la durée
quotidienne de la production ainsi
que dans la durée et le nombre des
quarts de travail.

TABLEAU 1 + QUELQUES CARACTERISTIQUES DES ENTREPRISES PARTICIPANTES

1 en métre3

[y

Pour plus d'information, voir le projet des ingénieurs portant sur le
cadenagsage et la consignation des équipements en scierie.
Pour plus d'information, consultez 1'annexe de ce rapport de recherche.

IRSST
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Dans toutes les entreprises ol plus
d'un quart de travail existe, il y a
rotation hebdomadaire des employés
sur les quarts. Huit entreprises
sont en opération cing jours sur
sept, du lundi au vendredi.

Puisque 1'organisation de la produc-
tion wvarie beaucoup d'une scierie &
1'autre, nous ne pouvons présumer du
caractére représentatif de ces neuf
entreprises par rapport a4 l'ensemble
du secteur. Cependant, les compa-
raisons faites en regard de la fré-
quence, la gravité et la nature des
accidents en fonction justement de
la taille des entreprises, donneront
un apergu relatif des risques d'ac-
cidents encourus dans divers proces-
sus de production.

3.0 SITUATIONS-TYPES D'ACCIDENTS

L'analyse des variables desecriptives
de l'ensemble des accidents a permis
de reconstituer 10 classes homogénes
d'événements accidentels.l Cette
reconstitution a été rendue possible
par l'usage de deux techniques d'a-
nalyse multidimensionnelles: 1'ana-
lyse factorielle des correspondances
{AFC) et la classification ascendan-
te hiérarchique (CAH).2

Ces classes sont décrites dans le

/5

texte gqgui suit en trois sections
distinctes : 1) les accidents se
produisant en cours d'activité de
production et de déblocage de billes
ou planches; 2) ceux qui se produi-
sent lors de travaux d'entretien des
lJieux ou d'entretien et de répara-
tion des machines et équipements; 3)
les accidents pouvant survenir a
divers endroits de l'usine.

3.1 Accidents se produisant lors
d'activités de production et de
déblocage

3.1.1 L'arrivée des billes {124 cas)

Cette classe regroupe des accidents
survenant & l'entrée de la scierie,
aux déméleurs & billes, trongonneu-
ses, écorceuses, et aux convoyeurs &
bandes ou & chaines reliant ces
machines. Les zones d'intervention
critiques sont les passerelles,
1l'entrée des machines de transfor-
mation ainsi que les déméleurs et
les convoyeurs.

Dans les circonstances de ces acci-
dents, les préposés au bassin de
trempage, au démélage, au trongon-
nage ou a 1l'écorgage effectuent du
déblocage de billes, manuellement ou
34 1l'aide d'outils (scies mécaniques,
gaffes, pics, tourne-grumes). Les

gestes effectués consistent & tirer,

! Une preniére analgse avait fait ressortir un sous-groupe d'accidents qui se

distinguaient d'al

ord et avant tout & cause du nombre important d'informa-

tions manquantes & leur sujet. Ces 79 accidents ne sont pas considérés dans
l1'analyse présentée dans le texte qui suit.

2 L'AFC permet de traiter simultanément l'ensemble des modalités d'un grand

nombre de variables, de mettre en évidence celles d'entre elles qui contri-
buent le plus a différencier les événements & 1'étude et de reproduire gra-
Ehlguement la position relative de ces modalités dans 1'espace vectoriel.
a CAH aide & saisir, "historiquement", sur la base de quelles caractéristi-
ues des événements se regroupent en classes, compte tenu de leur proximité
?distance) dans un espace donné. Cet esgace compte autant de dimension
qu'il y a d'éléments 4'information (modalités de variables& considérés.
Voir a4 ce sujet Fénélon, J.P., Qu'est-ce que l'Analyse des dcnnées?,
Lefonen, Paris, 1981, 311 p. et Benzécri, F., Introduction a la classifica-
tion ascendante hiérarchique d'aprés un exemple de données économiques, Les
Cahiers de l'analyse des données, vol.X, no.3, 1985, p. 279-302.

IRSST
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pousser, ou & rouler une piéce de
bois.

Pendant. ces interventions, les tra-
vailleurs peuvent étre frappés par
l'objet ou 1'outil manipulé pour
débloquer ou bien se coincer entre
deux objets. Les siéges de lésion
sont divers (bras, main, jambe,
dos). Plus du tiers de ces accidents
surviennent pendant le quart de soir
ou de nuit, et dans 1'entreprise 11.

Pour prévenir ces situations d'acci-
dents, il est recommandé: 1) de
porter une attention particuliére
aux méthodes de travail; 2) de cade-
nasser les machines lors d'interven-
tions de déblocages; 3) d'améliorer
le mode de circulation du beois entre
les machines.

3.1.2 Le début du sciage (119 cas)

Cet autre groupe d'accidents sur-
vient dans la section du sciage, aux
refendeuse, scie & ruban, déligneu-
se-déchiqueteuse et équarrisseuse-
déchiqueteuse. Ils affectent les
opérateurs de ces machines. Ils se
produisent &4 l'entrée ou & la sortie
des machines, ou aux convoyeurs Aa
chaines ou & rouleaux s'y trouvant.
Les travailleurs subissent des con-
tusions lorsqu'ils se coincent les
bras, mains ou doigts entre une
bille (ou une planche) et une partie
de machine (ou une courroie). Ces
blessures se produisent lors d'acti-
vités de production ou de déblocage
{bois coincé ou mal placé), alors
que le travailleur manipule une
bille {(une planche) ou opére, redé-
marre, alimente la machine dont il
est l'opérateur.

Dans plus du quart des cas, des pro-
blémes d'aménagement et d'espace
restreint sont signalés au poste de

IR3ST

travail. Les entreprises 4 et 11
sont fortement représentées dans ce
groupe d'accidents en comparaison
des autres.

Pour prévenir ces situations d'acci-
dents, il a été suggéré: 1) de modi-
fier 1'aménagement dJes postes de
travail; 2) de porter une plus gran-
de attention a4 l'emploi de méthodes
de travail sécuritaires ; 3} de
revoir le mode de circulation de la
matiére ligneuse, entre les machi-
nes, afin de réduire les possibi-
lités de blocage.

3.1.3 L'éboutage (59 cas)

Ces accidents se produisent en gran-
de partie &4 1l'’entrée des ébouteu-
ses. Les travailleurs concernés
sont des ébouteurs, des trieurs ou
des classificateurs. Ils se bles-
sent surtout pendant la production,
en s'étirant le bras, au moment ou
ils s'apprétent & tirer ou pousser
des planches. Ils effectuent alors
des efforts excessifs ou ils se
coincent les bras, les mains, les
doigts ou les Jjambes entre deux
objets {(du bois et une partie de
machine ou deux parties de machine).

Au moment ou surviennent ces acci-
dents, les machines sont en opéra-
tion et, dans plus du cinquiéme des
cas, des contraintes d'aménagement
du poste de travail ont posé pro-
bléme dans les circonstances de
1'accident.

De plus, dans plusieurs cas, du bois
accumulé ou mal placé a incité le
travailleur & poser le geste qui a
occasionné la blessure. 11 s'avére
gque ces situations se produiraient
fréquemment & ce poste de travail,
principalement dans les entre-
prises 4 et 11.



Pour améliorer la sécurité du tra-
vail & l'éboutage, plusieurs recom-
mandations ont &té formulées. Elles
concernent: 1) le cadenassage des
machines; 2) un meilleur aménagement
du poste de travail; 3) une amélio-
ration de la circulation de la na-
tiére premiére (sur les convoyeurs
notamment} .

3.1.4 Le classage, l'empilage et
le rabotage (94 cas)

Dans cette classe, on retrouve des
accidents qui surviennent au clas-
seur, a4 l'empileuse ou & la raboteu-
se, en cours de production ou, dans
quelques cas, lors de déblocages.
Les trieurs, les classificateurs et
les préposés au rabotage s'écrasent
ou se coincent les doigts et les
bras en manipulant des planches ou
des paquets de planches.

I1 n'y a pas de recommandations qui
aient été spécifiquement associées a

cette classe d'accidents. Cepen-
dant, divers sujets ont é&té abor-
dés 1} méthodes de travail; 2)

prudence; 3) aménagement des postes
de travail; 4) mode de circulation
de la matiére ligneuse.

3.2 Accidents se produisant lors
de travaux d'entretien et de
réparation

3.2.1 L'entretien et la réparation
d'équipements sur les lieux
de travail (131 cas)

Ce groupe d'accidents est constitué
de blessures aux membres supérieurs
{bras, mains, doigts) survenant pen-
dant l'entretien ou la réparation
d'équipements. Les travailleurs
inmpliqués sont des mécaniciens, des
électriciens et des journaliers.

IRSST
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Les téches critiques pour ce type de
lésions sont soit l'ajustement et le
changement des scies {ou couteaux),
des trongonneuses, écorceuses,
refendeuses, scies & ruban, déli-
gneuses et équarrisseuses-déchique-
teuses soit le nettoyage autour de
ces machines.

Pendant ces té&ches, des accidents
surviennent lorsque les travailleurs
heurtent une partie de machine; ils
se coupent ou subissent une con-
tusion. Dans certains cas, les
travailleurs se blessent en utili-
sant un marteau, un pic & froid, une
pelle ou un grattoir.

I1 semble que 1'aménagement des pos-
tes de travail et le fait d'avoir a
grimper sur les machines pour accom-
plir ce type de téches constituent
des contraintes importantes qui en
compromettent la sécurité.

Pour réduire ces types d'accidents,
il est suggéré: 1) d'assurer 1l'en-
tretien préventif des machines;
2} de favoriser 1'utilisation d'ou-
tils ou d'équipements adéquats, pour
faciliter l'accomplissement du tra-
vail.

3.2.2 L'entretien et la réparation
dans divers ateliers (149 cas)

Cette classe est composée d'acci-
dents se produisant en particulier
au garage, aux ateliers de peinture,
de soudure et & la limerie. Ils
impliquent des mécaniciens et sou-
deurs. Au moment ol survient leur
accident, ces travailleurs sont
occupés & l'entretien et a la répa-
ration d'équipements, manipulent un
outil, soudent, meulent, liment,
aiguisent, enroulent, attachent
quelque chose.
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La plupart du temps, ils se coupent
les bras, les mains ou les doigts,
aprés avoir été frappés par l'outil
ou l'cbjet manipulé ou un autre
objet. Dans quelques cas, ils se
coincent aussi entre deux objets.
Ces accidents, de faible gravité,
surviennent surtout le jour et dans
1l'entreprise 7.

L'usage de méthodes de travail plus
sécuritaires et la prudence sont des
recommandations fréquentes pour la
prévention de ces situations d'acci-
dents.

3.2.3 Le déblocage et le nettoyage
&4 la déchiqueteuse et aux
écorceuses {48 cas)

Cette classe regroupe des accidents
qui se produisent & l'entrée ou sous
la déchiqueteuse et l'écorceuse.

Dans plus de la moitié des cas, du
bois coincé ou accumulé est & 1l'ori-
gine d'une séquence d'événements
ayant conduit & la blessure subie.

Les travailleurs impliqués sont des
journaliers ou des préposés au
déchiquetage. Au moment de leur
accident, ils sont en train de
nettoyer avec une pelle, débloquent
une bille ou un morceau de bois, ou
encore effectuent un mouvement indé-
terminé du haut du corps. Ils sont
frappés par un morceau de bois ou un
objet non manipulé par eux. I1
subissent des contusions mineures i
la téte, Bau cou, aux bras ou aux
mains.

Ces circonstances d'accidents sont

fréquentes, principalement dans les
entreprises 11 et 12.

IRSST

Pour réduire 1'apparition de ces
situations critiques, il est sug-
géré: 1) d'améliorer 1'aménagement
des postes de travail; 2) 4'amélio-
rer le fonctionnement des machines;
3) de porter une attention particu-
liére & la circulation de la matiére
ligneuse et des rebuts; 4) de cade-
nasser la machine avant d'effectuer
un déblocage, le cas échéant.

3.3 Accidents se produisant a
divers endroits

3.3.1 Les chutes depuis un véhicule
ou en cours de déplacements
(167 cas)

Au moment de ces accidents, les tra-
vailleurs sont en déplacement. Ils
marchent dans la cour ou 1l'usine,
nontent ou descendent par le marche-
pied d'un camion, d'une chargeuse ocu
d'un cemion, I1s s'infligent des
foulures aux membres inférieurs
{jambes, chevilles, pieds).

Dans de nombreux cas, la neige, la
glace ou 1'encombrement des lieux de
travail contribue & occasionner ces
chutes. Plus du tiers de ces acci-
dents se produisent dans l'entrepri-
se 7.

Pour amé&liorer la sécurité pendant
ces déplacements, il est recommandé:
1) d'étre prudent; 2) d'effectuer
1'entretien préventif de 1'équipe-
ment; 3) de nettoyer réguliérement
les postes et espaces de travail.
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3.3.2 Les douleurs au dos en manipu-
lant du matériel ou du bois
(146 cas)

Ce type d'accidents inclut des si-
tuations d'efforts excessifs fournis
par 1les travailleurs en tirant,
poussant, soulevant ou transportant
du bois ou de 1'équipement. Ces
efforts provogquent des douleurs au
dos et se produisent pendant la pro-
duction, le démélage et le déblocage
manuel. Dans de nombreux cas, un
probléme de posture inconfortable
est souligné comme contrainte a
l'accomplissement de ces activités.
Plugs du tiers de c¢es Dblessures
impliquent des journaliers et occa-
sionnent plus d'une semaine d'ab-
sence du travail.

Par ailleurs, ce type d'accidents,
caractéristique des polyaccidentés,
survient principalement pendant 1le
quart de soir, dans 1l'entreprise 6.

Pour réduire l'incidence de ces
lésions du dos, il est recommandé de
rendre disponibles des outils et de
1'équipement adéquats.

3.3.3 Les irritations des yeux
4 proximité des machines
(125 cas)

Cette classe d'accidents concerne
les cas ou les travailleurs ont les
yeux irrités par des particules ou
de la poussiére lorsqu'ils sont &
cHté (ou sous) d'une machine.

La plupart du temps, ils sont en
déplacement ou ils effectuent du
nettoyage, du soudage, meulage,
limage, etc. Dans les circonstances
de plus du tiers de ces accidents,
des problémes d'environnement de
travail (vent, poussiére) ont joué
un role.

IRSST

Pour prévenir ces lésions, il a été
suggéré: 1) de porter des lunettes
de sécurité; 2) d'améliorer les sys-
témes d'aspiration et de venti-
lation.

4.0 FREQUENCE ET GRAVITE DES
ACCIDENTS AU NIVEAU DES
ENTREPRISES

Qutre 1les circonstances les plus
typiques des accidents, nous vou-
lions aussi savoir dans quelles
entreprises les accidents é&taient
significativement plus frégquents ou
plus graves.

Les deux indicateurs employés pour
ce faire sont : 1) le taux d'inci-
dence des accidents (T.I.), qui don-
ne une idée du nombre moyen d'acci-
dents par travailleur pendant 1la
période étudiée; 2) le taux annuel
d'absence par travailleur (T.A.A.),
qui indique le nombre moyen de jours
de travail annuellement perdus par
travailleur, pour cause d'accident
du travail.!

Pour effectuer le calcul de ces
indicateurs, nous n'avons tenu comp-
te que des accidents ayant occasion-

1 Le premier taux considéré est une
mesure de 1'incidence des acci-
dents, il est obtenu en divisant
le nombre de nouveaux cas d'acci-
dents survenus pendant une période
de temps donné par le nombre moyen
de travailleurs exposés pendant
cette méme période. Le second
taux est une mesure de prévalence
et i1 est calculé en divisant le
nombre de jours d'absence du tra-
vail pour cause d'accident pendant
une période donnée par le nombre
moyen de travailleurs expcosés pen-
dant la méme période de temps.
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né des pertes de temps compensables
par la CSST. Nous ne pouvions tenir
compte de tous les événements compi-
lés car il y avait une assez grande
variation d'une entreprise & l'autre
en ce qui concerne le recueil d'in-
formations sur les incidents ocu sur
les accidents n'entrainant pas d'ab-
sence du travail. Ces calculs ont
donc porté sur 778 accidents plutét
que sur 1241.

Le tableau 2 met en évidence le fait
que le nombre total d'accidents ou
d'incidents enregistrés dans chaque
entreprise et le nombre d'accidents
compensés est trés variable d'une
entreprise & l'autre.

Nombre d'accidents en-
TABLEAU 2 , registrés dans chaque

entreprise de janvier

1986 a novembre 1987

Des analyses préliminaires ont d'a-
bord révélé que le taux d'incidence
des eccidents de méme que le taux
annuel d'absence par travailleur va-
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riaient beaucoup d'une entreprise a
l'autre. Nous avons alors décidé de
comparer ces entreprises en fonction
de leur capacité de production de
méme que du type de bois qu'elles
produisaient, pour voir si ces va-
riables permettaient au moins en
partie d'expliquer les écarts obser-
vés.

4.1 Comparaison des entreprises en
fonction de leur capacité de
production

La capacité de production des entre-
prises a été appréciée A partir du
nombre de travailleurs et de ma-
chines enployés dans chacune
d'elles.! Les entreprises ont ainsi
été réparties en 3 catégories dis-
tinctes : 1) capacité de production
faible; 2} capacité moyenne; 3) ca-
pacité élevée.

Les entreprises dont la capacité de
production a été qualifiée de faible
sont celles ou le rapport du nombre
de travailleurs sur le nombre de
machines est élevé et ol le nombre
de machines est peu é&levé, Les
entreprises de capacité moyenne sont
celles ol le rapport entre travail-
leurs et machines est moins impor-
tant, mais ol le nombre de machines
est inférieur 4 50. Les entreprises
de capacité élevée ont aussi un
rapport travailleurs/machines modéré
mais, elles ont un nombre de ma-
chines supérieur a 50.

1 Ce rapport entre la main-d'oeuvre
et la machinerie a été normalisé
pour un volume de production et
une durée de production constants.
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Le tableau 3 indique que l'incidence
des accidents du travail de méme que
le taux annuel d'absence par tra-
vailleur sont plus élevés dans les
entreprises dont la capacité de pro-
duction est élevée, puis dans celles
ol cette capacité est faible., Ces
indicateurs sont moins importants
dans les entreprises "moyennes".

Incidence et gravité

TABLEAU 3 : des accidents selon la
capacité de production
des entreprises

Cela signifie que le risque relatif
d'accidents du travail est & son
plus bas dans les entreprises "moy-
ennes", consommatrices modérées de
main-d'oeuvre par machine de méme
que de machinerie. Il est plus éle-
vé dans les petites entreprises,
employant peu de machines mais un
nombre élevé de travailleurs pour
chague machine, en moyenne. Il est
encore plus important dans les
entreprises de forte capacité de
production, moins consommatrices de
main-d'ceuvre mais possédant beau-
coup de machines.
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Soulignons par ailleurs qu'il y a
une relation importante entre la
capacité de production des entrepri-
ses et les classes d'accidents res-
sorties des analyses (section 3).

Au tableau %4, nous avons reproduit
la distribution des accidents, en
pourcentage, dans chaque classe
d'accidents et dans chaeque type
d'entreprises. On y observe que les
entreprises de capacité de produc-
tion élevée enregistrent un pourcen-
tage d'accidents plus important
qu'attendu, en situation de produc-
tion et de déblocage, soit a 1'ébou-
tage, soit au début du sciage (a
l'entrée des machines ou sur les
COnvoyeurs).

Les entreprises de capacité de pro-
duction moyenne cumulent un nombre
élevé d'accidents dans deux autres
classes d'accidents. Ceux qui se
produisent en cours de production ou
de déblocage & l'entrée de 1'usi-
ne; ceux qui surviennent en cours de
déblocage ou de nettoyage & proxi-
mité des écorceurs et des déchique-
teuses.

Enfin, 1les entreprises & faible
capacité de production comptent plus
d'accidents qu'attendu dans les
situations d'accidents ot les tra-
vailleurs se blessent au dos, en
cours de production notamment et au
moment od ils effectuent de 1l'entre-
tien et de la réparation dans les
ateliers.

Par ailleurs, plusieurs classes
d'accidents sont proportionnellement
bien représentées dans chaque type
d'entreprises: 1) les accidents de
production et de déblocage au
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Tableau ll '\ REPARTITION DES CLASSES D'ACCIDENTS PAR CLASSES
D'ENTREPRISES SELON LEUR CAPACITE DE PRODUCTION

f{,,:Déblocage et nett;oyage R
Aux. BeOrcelrs. et ,1& . L vmd e
&'?déchiqueteuse‘ g s 2 T2,

v

\;'13 30 Hii()o:;d
o 1B 0 11620

Chi-carré = 102,31; d.1. =

IRSST
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classage, empilage et rabotage; 2)
les accidents d'entretien et de
réparation d'équipements, sur les
lieux de traveil; 3) les accidents
occasionnant des lésions aux yeux;
4} les chutes lors de déplacements.

4.2 Comparaison des entreprises en
fonction du type de bois
d'ceuvre produit

Le second critére employé pour com-
parer les entreprises est le type de
bois d'oeuvre qu'elles produisent.
Parmi les neuf entreprises partici-
pantes, certaines ne produisaient en
effet que du bois de dimension homo-
géne (8 pieds) et d'autres produi-
saient du bois de dimension varia-
ble.

Le calcul des deux indicateurs re-
tenus a mis en évidence le fait que
les entreprises productrices de bois
de dimension homogéne enregistrent
relativement moins d'accidents que
les entreprises a 1'intérieur
desquelles du bois d'oeuvre de
diverses dimensions est fabriqué
(voir tableau 5).
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Incidence et gravité
TABLEAU 5 : des accidents selon
le type de hois

d'oceuvre produit dans
les entreprises

. 2,95

Au tableau 6, on peut d'autre part
observer le fait qu'il existe aussi
une relation entre les classes
d'accidents et le type de bois
d'oeuvre produit dans une entre-
prise. Les entreprises productrices
de bois de dimension homogéne enre-
gistrent plus d'accidents qu'attendu
lors d'activités de déblocage et de
production, au classage, &4 l'empi-
lage et au rabotage.

Celles qui produisent du bois d4'oceu-
vre de dimensions variables, par
ailleurs, ont un pourcentage plus
élevé qu'attendu d'accidents dans
trois types de situation. Deux
sont associées & des activités de
production et de déblocage se pro-
duisant au sciage: au début du
sciage ou a 1'éboutege. L'autre
reléve d'activités de déblocage et
d'entretien des lieux, aux écorceurs
et déchiqueteuses.
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Tableau 6 + REPARTITION DES CLASSES D'ACCIDENTS PAR CLASSES
D'ENTREPRISES SELON LE TYPE DE BOIS PRODUIT

‘D) ENTREPRISES:

i fﬁlassage, S empi age
eb le rabotage PR

. Dans 1es atellersm.,.....'

Deblncage Bt nettoyage
aux écorceurs’et

Chi-carré = 102,31; d.1. = 18; p = 0,002

IRSST
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5.0 FREQUENCE ET GRAVITE DES
ACCIDENTS AU NIVEAU DES PHASES
DE TRANSFORMATION DU BO1S
D'OEUVRE

A ce niveau de comparaison, nous
n'avons pu considérer que les acci-
dents compensés pour lesquels nous
savions a4 quel endroit de l'usine
ils s'étaient produits. Certaines
déclarations d'accidents étaient
silencieuses a4 ce sujet.

De plus, comme nous ne connaissions
pas le nombre de travailleurs em-~
ployés dans chagque phase de produc-
tion, nous avons utilisé deux autres
indicateurs de fréquence et de gra-
vité des lésions : 1) un taux de
fréquence des accidents pondéré par
le nombre de machines employées dans
chaque phase de production, toutes
entreprises confondues {T.I.M.); 2)
la durée moyenne d'absence par
lésion, s&bstraction faite du nombre
de travailleurs exposés (DMAL).

Le tableau 7 met en évidence le fait
que la fréquence des accidents varie
d'une phase de production & 1'autre,
passant de 0,88 pour la préparation
des billes & 1,56 au sciage. Par
contre, la durée moyenne d'absence
par travailleur wvarie peu d'une
phase a l'autre.

IRSST

Fréquence et gravité

Tableau 7 i des accidents dans
chague phase de
production

11 est de plus & rappeler que cer-
taines situations d'accidents se
produisent dans 1l'ensemble des pha-
ses de production (voir tableaux 4
et 6) alors que d'autres sont plus
caractéristiques d'une phase parti-
culiére, & cause notamment des
nachines impliquées dans les
circonstances d'accidents et de leur
spécificité. En ces derniers cas,
il s'agit fréquemment d'accidents se
produisant en cours de production ou
de déblocage.!

1 On retrouvera dans l'annexe & ce
rapport de recherche les résultats
d'analyses effectuées sur trois
sous-ensembles d'accidents surve-
nus dans trois phases de produc-
tion distinctes. Ces analyses
donnent un portrait plus détaillé
et plus fin des principaux types
d'accidents se produisant dans
chagque phase retenue.
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6.0 FREQUENCE ET GRAVITE DES ACCI-
DENTS POUR CERTAINES MACHINES

Aprés avoir comparé entre eux cer-
tains sous-groupes d'entreprises et
les principales phases de fabrica-
tion de la matiére ligneuse, nous
avons considéré de plus prés certai-
nes machines. Nous cherchions en ce
cas & voir dans quelle mesure le
risque d'accidents, en fréquence et
en gravité, était semblable d'une
machine & 1'autre, ou encore bien
différent.

Comme pour les phases de transfor-
mation de la matiére ligneuse, nous
avons utilisé les deux indicateurs
qui suivent : 1) le nombre moyen
d'accidents par machine; 2) la durée
moyenne d'indemnisation des acci-
dents. Comme pour les comparaisons
antérieures, nous n'avons considéré
gue les accidents indemnisés par la
CSST.

Le tableau 8 présente la liste des
machines retenues, le nombre de ma-
chines compilées pour chacune
dfelles de méme que les résultats du
calcul des deux indicateurs, pour
chaque type de machines de méme gque
pour l'ensemble des machines.

Dans le cas du nombre moyen d'acci-
dents par machine, ce tableau indi-
que que la déchiqueteuse, la refen-
deuse et la trongonneuse s'écartent
nettement de 1'incidence moyenne
lorsque toutes les machines sont
regroupées. Elles sont suivies des
écorceurs et des ébouteuses.

En ce qui & trait & la gravité des
lésions, seuls les ébouteuses et les
dém&leurs s'écartent de fagon nota-
ble de la moyenne observée lorsque
toutes les machines sont regroupées.

TABLFAU 8 : FREQUENCE ET GRAVITE DES ACCIDENTS POUR CERTAINES MACHINES

Notbie |
accidents’™
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7.0 DISCUSSION

Cette étude met clairement en évi-
dence le fait que les risques d'ac-
cidents ne sont pas aléatoirement
distribués dans les entreprises du
sciage. La fréquence, la gravité
{principalement le taux annuel 4'ab-
sence et la durée moyenne d'absence
par lésion dans certains cas) et les
circonstances d'accidents varient
notamment selon les machines utili-
sées, selon les phases de transfor-
mation de la matiére ligneuse, selon
le type de bois produit dans une
entreprise et selon sa capacité de
production.

7.1 Les risques intra-entreprises

I1 s'est avéré que la fréquence des
accidents est plus importante dans
le cas de machines dédiées a la
transformation et au sciage de la
matiére ligneuse plutdét qu'a celles
qui sont employées pour son tri ou
sa classification. Les convoyeurs
reliant entre elles les machines de
transformation et permettant 1'ache-
minement des billes et planches de
l'une & l'autre sont aussi des ma-
chines autour desquelles les acci-
dents sont fréquents.

Le sciage, regroupant un nombre
important de machines & risque, est
la phase de production dans laquelle
les risques d'accidents sont les
plus élevés, en fréquence tout au
moins.

Toujours & l'intérieur des entrepri-
ses, il est apparu que les risques
d'accidents ne sont pas répartis au
hasard selon les diverses activités
réalisées par les travailleurs. Les
tdches de production immédiates et
de déblocage sont associées a plus
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de 60 % des accidents analysés;
elles sont suivies des travaux
d'entretien et de réparation de la
machinerie et des équipements et des
travaux d'entretien des lieux
(29,5 %). Aussi, la réalisation de
ces diverses activités de travail
conduit & des situations d'accidents
dont on a pu constater qu'elles se
produisent un peu partout en entre-
prise, &4 l'intérieur de chaque phase
de production, les particularités de
ces situations, en fonction de leur
lieu d'occurence ont été exposés A&
la section 3.

7.2 Les risques inter-entreprises

Les résultats obtenus indiquent de
plus qu'il semble y avoir un seuil,
dans le rapport entre le nombre de
travailleurs et le nombre de machi-
nes, au-delad duguel les risques & la
sécurité du travail augmentent. Il
augnenterait soit parce que beaucoup
de main-d'oeuvre est requise pour
assurer le fonctionnement edéquat du
processus et de la machinerie en
place, soit parce que cette main-
d'oeuvre est insuffisante et que le
débit de production {capacité} est
éleve.

Il a d'ailleurs été observé que cer-
taines situations d'accidents asso-
ciées aux activités de production et
de déblocage sont proportionnelle-
ment sur-représentées dans ces deux
derniers groupes d'entreprises. Il
s'agit des accidents se produisant
au début ou A& la fin du sciage
(éboutage)}, pour les entreprises de
capacité de production élevée, puis
des accidents survenant & la suite
d'efforts excessifs fournis en cours
de production, & divers postes de
travail, pour les entreprises & fai-
ble capacité de production, fortes
consonmatrices de main-d'oeuvre.
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Soulignons toutefois que le nombre
de machines employées dans une phase
de production ou dans une entreprise
est une information qui donne
d'abord et evant tout un apercu de
la capacité de production d'une
entreprise. Ce nombre ne rend pas
un portrait complet - ou suffisant -
des caractéristiques technologiques
d'un processus, qui peuvent varier,
d'une entreprise & l'autre, pour un
nombre de machines équivalent. Ces
considérations technologiques échap-
pent & notre étude.

Par ailleurs, 1le risque relatif
d'accidents différe aussi signifi-
cativement lorsque 1les entreprises
sont comparées sur la base du type
de bois qu'elles produisent. En
effet, la production de bois d'ceu-
vre de dimensions variables s'avére
significativement plus & risque que
la production de bois dfoeuvre de
dimension homogéne {(que du 8 pieds).

I1 semble donc que les exigences de
travail associées & la production de
bois de dimensions diversifiées
accentuent 1les risques d'accidents
encourus en entreprise. Les résul-
tats dont nous dispcsons ne nous
permettent pas aisément d4'indiquer
dans quelles phases de la production
ces risques sont les plus impor-
tants, le cas échéant. Il se pour-
rait cependant que le sciage repré-
sente une phase plus critique que
les autres, & cause notamment des
nombreuses opérations de tri et de
"retour" qui y sont effectuées.

Incidemment, les entreprises produc-
trices de bois d'oceuvre de dimen-
sions variasbles cumulent un pourcen-
tage plus élevé qu'attendu d'acci-
dents au début du sciage et & 1'é-
boutage (voir tableau 6).

IRSST

7.3 Les situations types d'accidents

Les résultats produits dans cette
étude identifient de plus un ensem-
ble de situations types dont il a
&té possible d'apprécier la distri-
bution selon plusieurs niveaux d'ob-
servation et auxquels des recomman-
dations ont pu étre associées. Cer-
taines de ces recommandations pro-
viennent directement des registres
d'entreprises. D'autres ont été
formulées par les ingénieurs qui ont
effectué les visites des entreprises
participantes.

Plusieurs de ces recommandations
s'adressent & 1l'organisation tech-
nique de 1la production, qu'il
s'agisse de la conception des machi-
nes ou du design des espaces de
travail ou enccre de la fourniture
et de l'entretien d'outils et équi-
pements adaptés aux taches effec-
tuées par les travailleurs des scie-
ries.

I1 est &4 souligner gue certaines
situations d'accidents sont plus
immédiatement liées A des phases de
production spécifiques ou & des
catégories particuliéres d'entrepri-
ses. Toutes cependant ont pu étre
assorties de recommandations pouvant
éventuellement en faciliter la pré-
vention.

Ces recommandations pourront d'ail-
leurs s'inscrire dans des programmes
de prévention propres & chaque
entreprise et étre implantés, a plus
ou moins bréve échéance, en fonction
des priorités que chacune d'elles
s'établira.
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CONCLUSION ET RECOMMANDATIONS

Au terme de cette étude, il nous
semble étre parvenues &4 une défini-
tion & la fois plus précise et plus
exhaustive des risques & la sécurité
du travail rencontrés dans le sec-
teur des scieries, qu'il s'agisse de
leur fréquence et de leur gravité
relatives ou encore des circonstan-
ces dans lesquelles ils surviennent.

Est-il utile de rappeler que les
risques, quantitativement et quali-
tativement, ne sont pas distribués
au hasard, & l'intérieur des entre-
prises comme d'une entreprise &
1'autre.

A la lumiére des résultats obtenus,
il nous apparait é&tre en mesure de
retourner aux entreprises du secteur
un matériel susceptible de répondre
aux attentes exprimées. Nous avons
brossé un portrait a4 la fois plus
complet et plus riche de situations
types d'accidents se produisant dans
ce secteur d'actitivé; nous avons
donné un apergu de la répartition
des risques d'accidents, quantitati-
vement et qualitativement, & partir
de comparaisons inter ou intra-
entreprises; nous avons spécifié les
recommandations les plus fréquemment
suggérées pour la prévention de cha-
cune des situations d'accidents
décrites. A titre de rappel, les
recommandations formulées pour
réduire les différents types d'acci-
dents survenant aux machines de cha-
que phase de production, dans les
ateliers et la cour, sont synthéti-
sées aux tableaux 9 a 12.
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Ce matériel pourra servir, au sein
des entreprises, & l'é&laboration de
programmes dans lesquels la préven-
tion des accidents pourra étre envi-
sagée de plusieurs maniéres et
points de vue, & plus ou moins court
terme.

J1 est & souhaiter aque cette pro-
grammation mette & contribution ces
connaissances nouvelles de méme que
l'expertise et le savoir qui exis-
tent déja sur les lieux mémes de
travail et gue possédent ceux qui
effectuent ou surpervisent ce
travail.

L'efficacité réelle de ces mesures
de prévention ne pourra néanmoins
étre appréciée que lorsqu'elles
seront implantées en milieu de tra-
vail. A ce stade, nous pouvons rai-
sonnablement avancer qu'elles sont
susceptibles de réduire les risques
& la sécurité du travaeil en scierie,
parce qu'elles ont été formulées par
des gens du milieu - et nméme archi-
vées dans les registres d'accidents
- ou encore parce qu'elles ont été
faites par des intervenants (profes-
sionnels scientifiques) qui ont
acquis plusieurs années d'expertise
dans ce secteur d'activité.
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TABLEAU 9 + Recommandations formulées pour réduire les types d'accidents

survenant aux machines employées pour la préparation des billes

. v Type ‘d'accidents . )

% : Recomméndations

. Ecorgeur .

. Convaoyeurs

. Déméleur &
billes

i

3

”Transport ou manipulation
“de billes ”"',\ :
; Lésion au dos3%

W

‘Accidents de déblocage

. {N'importe quel siége)

‘Entretien-réparation

{Main, doigt)

Entretien autour des
machines {Dos, téte)

Irritation aux yeux

Production et déblocage B

‘(Doig;s)‘

- Accidents en cours de
© déblocage

{Bras, main)

tAméliorer le comportement des
ﬂff}pléces sur les cOnvoyeurs et
Y, daris la machine
*, ‘Améliorer le chang@ment ﬂe
‘direction .

quenasser

. Méthode de tra@ali

Aménagement du poste
Conception des machines
Cadenasser

Méthode de travail
Prudence

. Division du travail
. Entretien et utilisation

d'équipements et d'outils
adégquats '

. Formation, information

Aménagement du poste

. Améliorer la circulation et le

flux des résidus

EIP (lunettes)

. Amélioration de la circulation

des résidus

Prudence

‘Aménagement du poste )
. Amdlioration-de la circulation

des billes dans les changements
de direction
Améliorer les points de,

" chargement

Méthode de travail )
‘Amélioration de la circulation

. Aménagement et entretien des
‘postes de travail

IRSST
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TABLEAU 10 : Recommandations formulées pour réduire les types d'accidents

survenant aux machines du sciage

Machine /. &0 a7y

Eﬁwqyﬁé‘ﬁ'ap;identS'

‘.. Recommandations

Déligneuse-
déchiqueteuse

Equarisseuse-
,dechlqueteuse

Ebouteuse

Convoyeurs
& chaine ou
4 bande

’JEntretien-réparatian 7\ﬁ?ﬁv:

IN'lmporte quel s;ége)

de déplacement '

if(Jambe pled)

«Acc1dents de déblocage f

(Bras. main)

Efforts excessifs en cours
de production
(Dos)

r

Production
(Lésions des membres
supérieurs

ﬁébldcagé
{Lésions au dos)

f“Accidents de prbductibn
. ou de déblocage
VJQMain, dos)

:Déblocage

(Téte, main)

n"’Prudence o NI
“‘~‘Ut1115&t10n ﬂ’outzls adéquats

Ghutes st eurts en cours ; "”Prudence

r:f,,-i‘ )‘?- e

‘Amélioration de la circulation
du ‘bois | Fe

“Méthode

Prudence A
Utilisation 4'outils et
d'équipements adéquats

. Cadenasser

Améﬁagement du posté

. Méthode de travail
. Amélioration de la circulation

du bois sur les machines et
les convoyeurs '

. Balancement des capacités

machine—convoyeur

. Aménngement de 1'espace de

travail

Améliorer lm c1rculat10n du bois
Ajouter un déméleur

Améliorer les déméleurs
existants

Améliorer la circulation du bois

i

'Aménagemenéidﬁ poste et des

espaces de travail
Méthode de travail

‘Mbdification des ﬂéméleurs

Formation-information K
Méthode de travail "

. Balancement des machines

Amélioration de la circulation
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TABLEAU 11 ! Recommandations formulées pour réduire les types d'accidents
survenant aux machines de la classification, de l'empilage et
du rabotage des planches.

. 1iType 4'dccidents P TR

’ Eﬁtretieﬁ-réparation

. -(N'importe quel siége)

*machines

{Dos' épa&les.AhancheT” ?fﬁ ~
: oW, ',V Gﬂrde

I, Reconmandations |

améllorer 1a onceptlon ﬁes

Etanchéitémﬂes ‘machines
Stabilité de la matlere flans la
machine

, EIP {gant)
ih(901gts) UtlllS&tlon d'outils adéquats
Deblocage Mellleure synchronlsatlon des

machines dans l'usine -

. Amélioration de le circulation

des matériaux

. Cadenasser

Garde -
Stabilité et entrée du bois
dans machine

Déméleur 3 ‘Déblocage Cadenasser
planches {N'importe quel siége) Amélioration de la circulation
‘ du bois ’
Empileuse ‘Les heurts et les . Amélioration des machines et
.coincements des equipements
{Bras)
. }3Les‘effofts Utilisation d'outils et
. J(Dos} o d‘équlpements adéquats
Bdboﬁéuse’” v 5Product10n o Prudence
- ‘ {Doigts)
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TABLEAU 12 : Recommandations formulées pour réduire les types d'accidents
survenant n'importe ol dans l'usine, dans les ateliers ou la cour

"' ‘Recommandations -

Endroit 70/ Type d'sccidents

b

L ﬁEntret1en-préVent1f
:N ttqyage régulier‘”

”%wlgdéplacements ~Vm§
;:ﬂiJambe.kpied)

3 : *i”Utilisation d'outils ou -
V‘Jgﬁ v '(Dos} 3; 8 \\; oo ﬂ‘équlpements adéquats

’31rr1tatiéhs aux‘ﬁéux co .)EIP (1unette)
T e .”Amélioratlon "du Systéme
- de ventllatlon et d'asplratlon

Entretien-réparation . MEthode de travall
des é&quipements . .»Utilisaticn d'outils et
- {Main, doigt)} f , d'équipements adéquets
' ' . Entretien préventif des
machines
. EIP {gant}
Entretien des lieux . Formation, information
{N'importe quel siége) . Méthode de travail

. Aménagement du poste

. Circulation de la matiére

. Utilisation d'outils et
d'équipements adéguats

. Amélioration de 1' étanchélté
des machlnes

' Ateliers = - Entpetieﬂ-réparation ) . Méthode de travall
Cone l(Bras. main doigt) . - Prudence
Cour Les chutes d'un véhicule .. Prudence . 7 ..
L T (Jambe pled) o V ' . Entretien préventzf

. Nettoyage

TRSST



Annexe I - Grille d'analyse des accidents
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