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1. SOMMAIRE

Ce document canstitue le rapport technique, résultat
d'une recherche effectuée dans 12 scieries du
Québec, a propos des accidents qui surviennent par
mangue de mise ou de maintien 4 I'arrét des machines
fixes de scieries.

L'objectif de cette recherche &tait de définir les besoins
des scieries en moyens de protection afin de protéger
les travailleurs pendant leurs interventions en cours
de production (déblocage, récupération d'incidents,
etc.) et lors de l'entretien régulier ou des réparations
de l'équipement de production.

Les recommandations finales ont été élaborées a
partir d'observations d'ordre principalement technigque,
de données d’accidents codees et de recherche bi-
bliographique sur les procédures de cadenassage en
géneral.

il en est ressorti que les procédures de cadenassage
en vigueur dans les scieries visitées au Quéebec sont
nettement insuffisantes et devraient étre améliorées
et diffusées.

H est apparu également que les dispositifs électriques
habituellement utilisés pour empécher le démairage
de machine, avec cadenassage, ne peuvent pas
toujours étre utilisés, pour des raisons pratiques,
surtout lorsque les travailleurs doivent intervenir
fréquemment sur les machines pour débloguer ou
déméler du bais coincé.

Il en ressort gu’un autre principe doit étre utilisé pour
mettre ou maintenir & I'arrét, pendant les interventions
ponctuelles et de courte durée, les machines sur
lesquelles s'effectue un déblocage.

En fait, on a pu observer que ce principe existe déja
dans les scieries du Québec mais que sa mise en
oeuvre et son utilisation présentent de nombreuses
lacunes. Nous avons appelé ce principe, arrét de
sécurité des machines et avons recommandé des
mesures precises pour une amelioration de la sécu-
rité associée a ce principe.

Toutefois, la technigue d’arrét de sécurité ne saurait
en aucun cas se substituer aux techniques de cade-
nassage, lesquelles sont les plus slUres et restent
absolument obligatoires pour les interventions d’en-
tretien et de réparation dans les zones dangereuses
des machines comme le changement d’outil de coupe.
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A cet effet, nous avons suggéré des critéres de base
pour améliorer les procédures de cadenassage et
d’arrét de sécurité des machines de scierie.

Enfin, en plus de recommandations touchant le cade-
nassage, le rapport comporte des recommandations
sur d’autres moyens permettant de réduire le nombre
des interventions des travailleurs sur les machines
dans les scieries du Québec.

Ces recommandations correspandent a une approche
visant a privilégier la réduction des risques & la source
plutdt que 1a protection des travailleurs contre les ris-
ques existants.

2. LES SCIERIES DU QUEBEC
ET LE CADENASSAGE
DES MACHINES

Plusieurs accidents graves surviennent dans les scie-
ries. C'est dans ce secteur d'activité que I'on retrouvait
en 1981, un des taux les plus élevés de lésions pro-
fessionnelles nécessitant une interrupticn de travail
ainsi qu’'un des plus hauts taux de mortalité.

2.1 Situations d’accidenis

On trouve au Québec, des scieries de dimensions
variables et de niveaux de développement technolo-
gique divers. Mais quelle que soit leur dimension cu
le niveau technologique atteint, ces usines ont toutes
un point en commun: un grand nombre d'accidents s'y
produisent lors des opérations d'entretien et de répara-
tion ou lors des interventions de déblocage d'équipe-
ment.

Ainsi, selon une étude (annexe A, référence 29) réa-
lisée par une équipe de 'IRSST, 12% de 94 accidents
an scierie sont survenus lors des activités d’entretien
et de réparaticn. Seize pour cent des accidentés sont
des mécaniciens, des électriciens et des affliteurs.

2.2 Problemes mal cernés

Parmi les accidents qui surviennent lors d'une inter-
vention d'entretien, de réparation ou de déblocage
d'équipement, on peut en distinguer un groupe dont
la caractéristique est la suivante: ils surviennent lors
d'un démarrage imprévu de la machine sur laquelle
se fait I'intervention.



Toutefois, avant la présente étude, on ne pouvait pas
chiffrer le pourcentage d'accidents de ce type.

Normalement, des technigques et des procédures de
cadenassage doivent étre appliquées pour empécher
la mise en marche des machines en cours d’entretien
ou de réparation. Mais en pratique, plusieurs facteurs
encore mal identifiés peuvent intervenir pour em-
pécher la mise en place de ces moyens de protection
des travailleurs.

De plus, les circonstances entourant les accidents
associés aux machines sont, en général, trés peu
documentées. Il s’ensuit une grande difficulté & déter-
miner des priorités de prévention pour contrer efficace-
ment ce type d'accidents.

2.3 Besoin d’une étude approfondie

Il existe une abondante bibliographie sur le théme
genéral du cadenassage (annexe A).

De nombreuses compagnies ont développé leur
propre procédure de cadenassage qu'elles réussis-
sent & appliquer avec plus ou moins de succés. Toute-
fois, dans le domaine des scieries, les procédures of-
ficielles de cadenassage semblent embryonnaires,
lorsqu’elles existent.

Four situer le probléme technigue qui se pose, on peut
dire, de fagon générale, que:

— Presque toutes les machines motorisées possédent
un dispositif dit d’isolation qui permet d’'empécher,
de maniére absolue, le fonctionnement de la
machine. Pour les équipements électriques, cela est
impérativemant requis par le code québécois de
I'électricité, lequel précise que ce dispositif
d'isolation doit étre cadenassable en position
ouverte.

— Avant d’'entreprendre une intervention ou des
travaux sur une machine, le travailleur, qui est
susceptible de se rapprocher des éléments
dangereux de la machine, doit apposer son cadenas
personnel sur le dispositif d'isolation en position
ouvenrte et doit s'assurer qu'aucun mouvement de
la machine n'est physiquement possible.

— En pratique, ia procédure préconisée peut se
révéler longue et fastidieuse dans le cas
d'interventions fréquentes ou de courte durée. Pour
cette raison, bien des interventions se font sur les
machines avec une protection, contre les
démarrages intempestifs, réduite ou nulle. Il peut
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s’ensuivre alors des accidents graves et méme
parfois, mortels.

—-De plus, il a été observé au cours des visites
préliminaires effectuées dans trois scieries, dans le
cadre d’un avant-projet, que les moyens de
cadenassage souvent imparfaits, ne sont pas
utilisables en toutes circonstances.

En conséquence, il est apparu nécessaire de définir
les besoins en moyens de protection, dont éventuelle-
ment fait partie le cadenassage, en tenant compte des
caractéristiques spécifiques a certains postes de tra-
vail et des circonstances d'intervention des tra-
vailleurs, en particulier en cours d'opération des
machines.

3. INTERVENTIONS DE
L'AMBSQ ET DE L'IRSST

3.1 Identification du probléme et origine
de la demande

Dans le cadre de son mandat auprés de ses membres,
I'Association des manufacturiers de bois de sciage du
Québec (AMBSQ) a identifié d'importantes lacunes
touchant la sécurité des travailleurs dans les scieries.
Parmi celles-¢i, Fabsence de procédures et de moyens
de cadenassage des machines est apparue a ses
représentants comme ayant une incidence prépon-
dérante sur les nombreux accidents qui lui étaient rap-
portes.

Constatant Fampleur du probléme, I'AMBSQ a alors
adressé une demande d'intervention & I''RSST.

3.2 Mise sur pied d’une étude et
objectif visé

A la lumiére de I'étude précitée (annexe A,
reférence 29) effectuée en 1984 par une éqguipe de
I'IRSST, il est apparu que la problematique soulevée
par 'AMBSQ dépassait largement le cadre du simple
cadenassage. A titre d'exemple, le rapport de cette
etude souligne que prés du quart des 94 accidents
étudiés sont associés directement ou indirectement
a du bois bloqué, au moment ol les travailleurs inter-
viennent pour deébloguer le processus.

Sans entrer dans les détails de la méthodologie (on
pourra consulter a cet effet le rapport de recherche



de la présente étude), mentionnons ici que, de con-
cert avec TAMBSQ et les représentants des tra-
vailleurs (syndicats, comités de santé et sécurité au
travail), les chercheurs de I'Institut ont poursuivi I'ob-
jectif suivant:

Définir les besoins des scieries en moyens de
protection contre les machines afin de protéger
les travailleurs pendant leurs interventions en
cours de production (déblocage, récupération
d'incidents, etc.) et lors de I'entretien régulier ou
des réparations de l'equipement de production.

L'étude, qui a été précédée par des visites prélimi-
naires effectuées dans trois scieries: une petite, une
moyenne et une grosse, s'est poursuivie dans neuf
scieries, tel que mentionné au chapitre suivant.

4. PORTRAITDELA |
SITUATION OBSERVEE

4.1 Observations effectuées dans des
scieries du Québec

Pour obtenir des données précises, nous avons visité
12 scieries réparties dans différentes régions du
Québec, de taille et de nature différentes.

Pour évaluer la portée da nos cbservations, rappelons
qu'en 1981, les scieries employaient 15 497 tra-
vailleurs (selon la référence 29). Les 12 scieries que
nous avons visitées employaient enviren 1 560 per-
sonnes (selon les statistiques 1987 de '’AMBSQ) dont
la moitié sont syndigués. Les données recueillies st
utilisables ont porté sur huit scieries qui employaient
environ 1200 personnes (toujours selon les statis-
tiques 1987 de 'AMBSQ).

L es scieries étaient réparties de la fagon suivante:
— 4 grandes scieries {plus de 100 employés)

— 2 scieries moyennes (de 50 a 100 employés)

— 2 petites scieries (moins de 50 employés)

Notons qu'il ne s’agit pas d'un échantilionnage au sens

statistique, considéré comme scientifiquement re-
présentatif de toutes les scieries du Québec.

Nous avons donc rapporté une image ponctuelle gque
nous croyens suffisamment représentative des scie-
ries du Québec pour permettre d'évaluer la position
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de toute autre scierie, non visitee au cours de cette
étude.

L'ensemble des observations et données a été code
et a fait 'objet de traitement informatisé pour faire
ressortir les points saillants de nos observations et
nous indiquer des pistes de recommandations.

4.2 Accidents el cadenassage dans les
scieries visitées

4.2.1 Répartition générale des accidents
étudiés

A la suite des visites effectuées dans les scieries, des
documents (rapports d'accident et/ou formulaires de
la CSST) relatifs 4 1 164 incidents ou accidents sur-
venus au cours des années 1986 et 1987 dans les
scieries visitees ont éte rapportés.

Il n'est pas dans le propos de |a présente étude d'en-
trer dans le détail de ces 1 164 événements. Pour ob-
tenir des informations sur les besoins en moyens de
cadgenassage en scierie, nous avons effectué un
premier tri des accidents survenus sur, ou & proxi-
mité des machines gui représentent 59.4% des cas,
de fagon certaine, soit 691 incidents ou accidents.

De plus, nous en avons extrait 51 cas, soit 7.4% des
cas machines, pour lesquels le mangue ou ia non
utilisation de moyen de cadenassage nous est apparu
clairement; ils ont été appelés cas «cadenas».

4.2.2 Reépartition des accidents selon
l'activité

Nous avons établi cing catégories d'activité afin de
mieux cerner les circonstances des accidents ou in-
cidents:

— Activité de débloquer, deméler, d'aide au déblccage,
d'aide au démélage;

- Activité d’entretien, de reparation ou d’aide a I'en-
tretien et a la réparation;

— Activité de production ou d'aide & la production;

- Activité de transport de marchandise, supervision,
pause ou attente;

— Activité non spécifiée.



La figure 4.2.2 montre la répartition de ces activités
d'une part pour tous les cas étudiés et d'autre part pour
tes cas «cadenas» seulement:
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Figure 4.2.2: Répartition des accidents selon I'activité
des travailleurs

On remarquera que 19% des accidents en général et
78% des accidents associés aux cas cadenas, sur-
viennent pendant les activites de déblocage.

On remarque également que 28% des accidents en
genéral et 19% des accidents associes aux cas cade-
nas, surviennent pendant les activités d'entretien,
réparation.

4.2.3 Répartition des accidents selon
P'occupation habituelle des
travailleurs

Nous avons regroupé en guatre catégories l'occupa-
tion habituelle des travaiileurs accidentes:

— Homme d'entretien et de réparation;

— Journalier, peintre, commissionnaire, homme de
ménage, homme de reléve, manoeuvre etc.;

- Employe & ia production (incluant tous les
operateurs et aide opérateurs de machine fixe, a
Fexclusion des séchoirs et des ateliers de répara-
tiony;
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— Autres, incluant opérateur de machinerie mobile,
mécanicien de garage, opérateur de séchoir ou
autre occupation non inclus dans les précédentes,
ol nen spécifié,

La figure 4.2.3 montre la repartition de ces occupa-
tions d’'une part pour tous les cas étudiés et d'autre
part pour les cas «cadenas» seulement.
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Figure 4.2.3: Répartition des accidents selon
I'occupation habituelle des travaiileurs

4.2.4 Analyse complémentaire des cas
«cadenas»

Nous avons analysé les cas «cadenas», en examinant
le type d'événement déclenchant I'accident cu causant
la blessure.

Nous avons ainsi identifié les quatre types d'événe-
ments suivants en utilisant la classification proposée
dans la référence 44:

— Le démarrage d'un moteur;
— Le manque d'arrét d’'un moteur;

— Un mouvement mécanique linéaire (non actionné
par la rotation d'un moteur), habituellement normal
mais qui s’est preduit sans que 'accidenté l'ait voulu;

— Un mouvement mécanique linéaire (non actionné
par la rotation d'un moteur} considéré comme
anormal vis-a-vis du deroulement du procédé en



production; par exemple du bois qui s’échappe d'une
déligneuse ou d'une raboteuse en dehors du
cheminement normalement prévu, ou suite a un bris
de machine.

La figure 4.2 .4 indique |a répartition des cas cadenas
salon ces quatre événements:
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Figure 4.2.4: Type d’événement déclenchant I'accident
ou la blessure des cas cadenas

4.3 Moyens de cadenassage
disponibles dans des scieries du
Québec

4.3.1 Le cadenassage aux cellules
électriques

4.3.1.1 Disposition des équipements
électriques

On a pu observer que la protection des travailleurs par
ouveriure et par cadenassage en position cuverte, du
circuit électrique de puissance des moteurs, est réali-
sable dans toutes les scieries visitées.

C'est ainsi que 74% des 2 508 charges électrigues,
alimentées & partir des 52 chambres électriques
visiteas, sont alimentées individuellement par une
cellute disposant d’un secticnneur cadenassable.

Le complément (26%;) est constitué de charges élec-
triques qui sont alimentées a partir d’'une cellule, dis-
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posant d'un sectionneur cadenassable, alimentant des
charges multiples. Le schema numéro 1 de 'annexe
C illustre la configuration a sectionneur individuel et
le schéma numéro 2 de I'annexe C illustre la configu-
ration a sectionneur a charges multiples.

On remarquera gue I'une ou I'autre solution est accep-
table vis-a-vis du code québécois de I'électricité.

4.3.1.2 Utilisation des sectionneurs
cadenassables

Une premidre remarque est que 95% des charges
électriques observées se trouvent a plus de neuf
métres des cellules électriques d'alimentation cu sont
situées dans une autre piéce et hors de la vue directe.

Nous n'avons pas effectué d'observations ni de
mesures pour savair le taux d'utilisation réel des
sectionneurs cadenassables. Ce n'était pas 'objactif
du projet et cela aurait requis des méthodes d'obser-
vation trés différentes et beaucoup plus élaborées que
celles utilisées.

Toutefois, nous pouvons conclure, & partir de nos
observations, de nos discussions et des analyses
d'accidents que, si les sectionneurs cadenassables
sont utilisés dans certains cas et dans certaines scie-
ries, il est clair qu'il existe bien des cas ol les tra-
vailleurs interviennent sur les machines, en marche
ou a I'arrét, sans que les sources d'énergie aient été
isolées et cadenassées.

Cn peut penser que:
- I'éloignement entre la machine et les sectionneurs;

—le temps requis pour cuvrir un sectionneur et
effectuer le cadenassage;

—la nécessité d'ouvrir et de cadenasser plusieurs
sectionneurs pour isoler toute une machine et ses
auxiliaires;

- la fréquence des interventions;
- le temps jugé nécessaire & l'intervention;
—labsence de procédure précise a suivre,

sont quelques uns des facteurs, pris individuellement
ou combings, qui limitent 'usage des sectionneurs
cadenassables comme moyen de protection des tra-
vailleurs, lors de leurs interventions sur les machines.
Cela est probablement encore plus vrai pour les in-
terventions du type déblocage ou démélage de bois,
qui se font plus fréquemment sur les machines et dans
des conditions de production continue.



4.3.2 L’arrét de sécurité ou cadenassage
au panneau de commande

4.3.2.1 Répartition générale

Lors des visites de scieries, on a pu observer que les
travailleurs disposaient de divers moyens techniques
spécifiques pour empécher ou arréter les machines
ou partie de machines, lors de leurs interventions,
Nous avons designé ces dispositifs comme un moyen
de mise en «arrét sécuritaire» des machines. En
dehors des boutens ou commutateurs normalement
utilisés pour mettre en marche ou arréter les ma-
chines, on a pu observer que la presque totalité des
panneaux principaux de commande (83%) disposait
d’'un ou plusieurs dispositifs spécialisés qui permet-
taient d’arréter une ou plusieurs charges 4 la fois et/
ou de les empécher de démarrer. On notera que 'ob-
servation a porté sur les charges électriques, hydrau-
liqgues et pneumatiques.

La premiére de nos observations est que la disponibi-
lité de ces dispositifs n'est pas la méme selon la gros-
seur des scieries qui ont été visitées. La figure 4.3.2.1
montre cette répartition:
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Figure 4.3.2.1: Disponibilité des moyens d’arrét de
sécurité
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On remarquera sur cette figure, que les petites scie-
ries visitées disposent, en proportion nettement plus
faible, de dispositifs d’arrét de sécurité aux panneaux
de commande. Méme si seulement les données rela-
tives a deux petites scieries ont été utilisées, d'autres
visites nous ont confirmé cette tendance.

4.3.2.2 Types de dispositifs

Les dispositifs d'arrét de sécurité, aux panneaux de
commande, sont trés variés. Nous en avons réperto-
rié six catégories:

— Bouton d'arrét d'urgence avec clé de réarmement;
— Bouton d'arrét d'urgence ordinaire {sans clé);

— Commutateur général avec clé;

— Commutateur général sans clé;

—~ Commutateur avec dispositif de blocage a cadenas;

- Languette ou autre dispesitif que 'on peut placer sur
un bouton poussoir et le bloquer en position «hors»
avec un cadenas ardinaire.



La figure 4.3.2.2 indique 1a répartition de ces disposi-
tifs selon la taille des scieries visitées et la moyenne
générale:
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Figure 4.3.2.2: Répartition des types d’arrét de sécurité aux panneaux de commande

On notera que tous ces dispositifs avaient une action
physique seulement sur tes circuits de commande des
charges concernées. On peut y chserver la dispersion
des moyens, répartis principalement entre les boutons
d'arrét d'urgence, les commutateurs & clé ou les
commutateurs avec cadenas.

4.3.2.3 Efficacité des dispositifs

Des essais ont été effectuds sur les dispositifs d’arrét
de sécurité disponibles sur les panneaux de com-
mande, afin de vérifier leur efficacité. Cette efficacité
a été calculée en faisant le rapport du nombre de
charges réellement isolées par ces dispositifs d'arrét
de sécurité sur le nombre total de charges par pan-
neau de commande.

L'essai se deroufait de la fagon suivante: aprés avoir
mis les dispositifs en position «hors» ou «arrét» ou
«isolation», on essayait de mettre an marche toutes
les charges {électriques, pneumatiques et hydrau-
liques) commandées par le panneau de commande
mis a l'essai.
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L’observation a porté sur 173 postes de commande,
comprenant en tout 234 panneaux de commande.

Comme certains panneaux de commande ne compre-
naient pas d'arrét de sécurité, seulement 150 essais
ont pu étre effectués.

Enfin, l'efficacité des dispasitifs d'arrét d'urgence a été
vérifiége pour les 1871 charges électriquas, 597
charges pneumatiques et 520 charges hydrauligues
essayées a partir des panneaux de commande.

Globalsment, pour I'ensemble des scieries et pour
tous les types de charges, on a calculé une efficacité
de 87%, soit 2 810 charges isolées, sur 2 988 charges
totales. Toutetois, scierie par scierie, I'efficacité varie
de 78% (minimum) & 93% (maximum).



La figure 4.3.2.3 indique la répartition du pourcentage
de charges isolées par I'arrét de sécurité, selon le type
de charge (électrique, pneumatique et hydraulique),
en indiquant le minimum et le maximum dans chaque
categorie.

On remarquera que de fagon générale, I'efficacité
n'atteint pas 100% et que les charges pneumatiques
presentent le taux d'isolation le plus faible.

4.3.3 Arrét de sécurité local
4.3.3.1 Répartition générale

En plus des dispositifs d'arrét de sécurité disponibles
aux panneaux de commande, nous avons dénombreé
les dispositifs d'arrét de sécurité a proximité des
charges ou moteur. Toutefois, les données que nous
avons rapportees sant moins rigoureuses que pour les
panneaux de commande principaux, car il a été parfois
difficile de voir tous ces dispositifs, qui sant habituelle-
ment répartis dans tous les ¢oins et recoins des scie-
ries visitées. Nous pensons que nos données sont
néanmeins significatives de {a situation des scieries
visitées.

De fagon trés genérale et en considérant toutes les
charges de tous les types et pour toutes les scieries
visitées, on a pu observer que 25% des charges

%

pouvaient étre mises en arrét sécuritaire localement,
soit 740 charges isolables par un arrét de sécurité
local, sur un total de 2 988 charges.

En moyenne et par taille de scierie, ce pourcentage
est relativement constant mais, d'une scierie & l'autre,

on observe une grande variation. La figure 4.3.3.1
montre cette repartition:
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Figure 4.3.3.1: Répartition des arréts de sécurité locaux
selon la taille des scieries
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Figure 4.3.2.3: Rapport du hombre de charges isolées par I'arrét de sécurité sur le nombre total de charges
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De plus, parmi les dispositifs utilisés localement, on a
cbservé que pour 47% des charges isolables locale-
ment, un dispositif réellement cadenassable était dis-
ponible.

Globalement, pour les charges électriques utilisées
dans toutes les scieries visitées, on a observeé que
18% de ces charges disposaient d'un sectionneur
local, agissant sur le circuit de puissance et cadenas-
sable avec un cadenas standard.

4.3.3.2 Types de dispositifs

Dans les scieries visitées, on a pu observer cing types
de dispositifs d'arrét de sécurité, installés a proximité
des charges et en plus des dispositifs déja disponibles
aux panneaux de commande principaux:

— Bouton d’arrét d'urgence avec cle de réarmement;
— Bouton d’arrét d’'urgence ordinaire;

— Commutateur général avec clé;

— Commutateur avec dispositif de blocage a cadenas;

- Languette ou autre dispositif que 'on peut placer sur
un bouton poussoir et le bloguer en position «<hors»,
avec un cadenas ordinaire.
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La figure 4.3.3.2 indique |a répartition de ces disposi-
tifs selon la taille des scieries visitees et la moyenne
générale;

Il est possible que dautres dispositifs soient dis-
ponibles dans d'autres scieries non visitées dans le
cadre de cette étude, ou aient échappé a notre obser-
vation. Toutefois, il est probable que l'usage de ces
autres dispositifs est assez marginal par rapport a ce
que nous avons observe.

4.3.3.3 Efficacité des dispositifs

Nous n'avons pu effectuer d’essai systématigue sur
les dispositifs d’arrét de sécurité installés localement;
toutefois nous avons examiné la nature des dispositifs
{principalement des sectionneurs charge par charge)
et enavons déduit le nombre de charges isolables par
ces dispositifs.

Nous avons note gue la presque totalite des disposi-
tifs d'arrét de sécurite disponibles localement agissent
uniquement sur des charges €lectriques, la plupart du
temps individuelles.

Pour évaluer Vefficacité des dispositifs d'arrét de
sécurité installés localement, nous avons comparé le
nombre de charges isolées par un arrét de sécurité
local avec le nombre de charges que 'on peut isoler

Figure 4.3.3.2: Répartition des types d’arrét de sécurité a proximité des charges
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avec les dispositifs instaliés sur les panneaux de com-
mande.

La figure 4.3.3.3 permet de comparer le pourcentage
de charges électriques gque I'on peut mettre en arrét
de sécurité depuis les panneaux de commande prin-
cipaux, avec le pourcentage de charges électriques
que l'on peut mettre en arrét de sécurité avec un dis-
positif local, et ce, réparti par taille de scierie:
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Flgure 4.3.3.3: Comparaison des arréts de sécurité
installés localement avec ceux des
panneaux de commande

On notera que la proportion de charges que I'on peut
mettre en arrét de securité localement reste assez
constante, elle est voisine de 25% des charges élec-
triques dans tous les cas.

4.3.4 Autres moyens de cadenassage

En dehors des ceilules d’'alimentation électriques et
des panneaux ou console de commande, on a pu
observer quelgues cas ot le blocage et le cadenas-
sage de la source d'énergie pouvait se faire de fagon
particuligre.

Ces cas, trés limités en nombre, consistaient surtout
en robinets d'isolation de ligne d'air comprimé,
auxquels un cadenas pouvait étre ajoutée pour bloquer
la manoeuvre du robinet en position securitaire (ligne
d’air cote machine & la pression atmosphérique).

On a méme pu observer des cas encore moins nom-
breux, ou le mouvement mécanique d'une piéce
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d'équipement pouvait étre entravé par une cale ou une
butée mobile que devait placer le travailleur avant d'in-
tervenir; toutefois, aucun moyen n'était prévu pour
poser un cadenas ordinaire sur cette butée.

Dans tous les cas et pour les scieries gue nous avons
visitées, nous concluons que les dispositifs de blocage
ou de cadenassage non électriques sont peu dis-
ponibles et utilisés d’'une fagon trés marginale.

4.4 Procédures de cadenassage en
vigueur dans des scieries du
Québec et ailleurs

4.4.1 Origine des documents étudiés

A la suite de nos visites, nous avons rapporté neuf
documents traitant des operations de cadenassage
d'equipements dans des scieries du Québec.

Par ailleurs, a titre de comparaison, nous avons ob-
tenu sept procédures de cadenassage provenant d'in-
dustries de pétes et papier et de pétrochimie au
Québec, et de sciage a l'extérieur du Québec, et
possédant une infrastructure de santé et de sécurite
du travail déja assez développée.

Enfin une recherche bibliographigue nous a permis de
trouver 14 reglements, articles de revue specialisée
ou documents de normalisation, issus de milieux
dédiés a la santé et la sécurité du travail, du Canada
ou d'ailleurs dans le monde.

Encore une fois, ces documents n'ont pas éte sélec-
tionnés selon daes technigues d’échantillonnage sta-
tistiqgues, mais nous ont servi plutét de points de
référence ou de comparaison vis-a-vis les scieries
visitées.

4.4.2 Notation des documents étudiés

Afin de pouvoir établir une comparaison relative et
d’essayer d’apprécier dans I'absolu, la sécurité des
procédures de cadenassage étudiés, nous avons
établi une grille de notation selon ¢ing grands types
de critéres. lls sont détaillés ci-aprés, aux sous-cha-
pitres 4.4.3a 4.4.7.

Toutefois, globalement et selon ta notation totale,
issue des cing types de critéres, I'ensemble des
scieries, dont proviennent les procédures étudiees,



avec une note de 39%, se situe en dessous de la
moyenne des documents étudiés. La note moyenne
pour tous les documents est de 54%. La figure 4.4.2
indique la notation sur 100 des documents selan leur
origine et met en évidence une certaine dispersion des
résultats par les écarts sur les valeurs minimum et
maximum dans chaque catégorie.

4.4.3 Interventions et travailleurs visés

4.4.3.1 Types d’intervention

On a différencié sept catégories reliées a lintervention
des travailleurs sur les machines, afin d'identifier dans
quel cas la procédure de cadenassage devait s'ap-
pliquer.

Ces sept catégories sont: entretien, réparation, dépan-
nage, déblocage, démélage, autres (par exemple:
construction) et non précisé.
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De cette évaluation détaillée, il est ressorti que les
procédures de cadenassage des scieries visitées au
Quebec sont prévues principalement pour des inter-
ventions d'entretien-réparation {respectivement six et
huit des neuf documents).

Un seul document mentionne des interventions de
déblocage. Ce profil est assez proche de 'ensemble
des documents étudiés.

4.4.3.2 Catégories de travailleurs

La conclusion précédente est renforcée lorsqu’on
examine & qui la procédure s’adresse. Dans huit cas
sur neuf (89%) des procédures de scieries au Québec,
une mention explicite est faite aux hommes d'entre-
tien, contre quatre cas sur neuf (44%}) aux opérateurs.

Ces proportions sont moins prononcées dans le cas
des procédures émanant d'autres industries ou de
références en santé et en sécurité du travail.
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Figure 4.4.2: Comparaison des notes des procédures de cadenassage, selon leurs origines



La figure 4.4.3.2 indique la répartition de la reférence
a ces 2 catégories de travailleurs dans les différents
types de documents.

On notera que la note globale selon ce critere indigue
une meilleure description de la catégorie des tra-
vailleurs visés pour les procédures de cadenassage
des scieries visitées au Québec.

4.4.4 Sources d’énergie

Si la trés grande majorité des procédures des scie-
ries visitées au Québec mentionne explicitement
I'électricité (huit cas sur neuf) comme source d'ener-
gie & isoler, beaucoup moins mentionnent I'air com-
primé (trois cas sur neuf) et encore moins les autres
sources telles que ressort, énergie mécanique ou hy-
draulique.

Sur les sources d'énergie non electrigues, les
procédures des scieries visitées au Québec sont bien
en dessous des autres types de documents étudiés.
De plus dans seulement quatre cas sur neuf, on fait
référence a plusieurs sources d'énergie possibles.

%o

La figure 4.4.4 indique la répartition des mentions
faites aux différentes sources d’énergie de méme que
la notation sur 100 selon le critére source d'énergie.

Par ailleurs, on a remarqué que les procédures de
cadenassage, des scieries visitées au Québec, ne
mentionnent jamais de fagon explicite la présence ou
I'usage d’'une numérotation cohérente et compléte des
moteurs et équipements mécaniques, méme si une
telle numérotation existe dans beaucoup de scieries
visitées au Québec.

4.4.5 Cadenassage et étiquetage
4.4.5.1 Pose de cadenas

Pour tous les types de documents étudies, la trés
grande majorité des cas mentionne qu'il faut apposer
un cadenas sur le dispositif d’ouverture du cricuit de
puissance des machines.

Toutefois, dans les procédures de cadenassage des
scieries visitées au Québec, on mentionne quatre fois
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Figure 4.4.3.2: Catégories de travailleurs mentionnées dans les procédures de cadenassage
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Figure 4.4.4: Mention des différentes sources d'énergie dans les procédures de cadenassage

sur neuf qu'un cadenas peut étre apposé sur les dis-
positifs d'ouverture des circuits de commande (arrét
de securité).

Dans deux cas sur quatre, on laisse méme le choix
entre 'une ou l'autre des solutions ci-dessus. Le
cadenassage sur le circuit de commande apparait
donc un aspect original des procédures de cadenas-
sage des scieries visitées.
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La figure 4.4.5.1 montre pour les différents types de
documents la répartition des mentions aux cadenas
sur les circuits de puissance et sur les circuits de
commande, ainsi que la répartition des cas qui lais-
sent le choix entre I'une ou l'autre solution.



100l 100
80 |
60 |_
40
20|
0 % 0 0]
Scieries Québec Autres
:‘///Z Puissance |:| Commande

Figure 4.4.5.1: Identification du circuit sur lequel un cadenas doit éire posé dans les procédures de cadenassage

4.45.2 Pose d’étiquette

La référence a la pose d’'une étiquette personnalisée
sur le dispositif de cadenassage ou d'arrét de sécu-
rité a eté examinge,

La figure 4.4.5.2 indique cette référence selon les
différents types de documents.

On notera gue la référence aux étiquettes personna-
lisées, dans les scieries visitées au Québec, est trés
peu répandue.
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Figure 4.4.5.2: Disposition et usage d’étiquettes dans
les procédures de cadenassage



4.4.6 Considérations diverses

4.4.6.1 Vérifications préalables aux
interventions sur les machines
et a leur remise en marche

Nous avons regardé si des essais systématiques de
mise en marche des machines aprés arrét de sécu-
rité ou cadenassage devraient étre faits, avant d'in-
tervenir sur la machine.

La notation des procédures des scieries visitées du
Québec est plus faible que celle de tous les autres
documents et de la moyenne générale. Il en est de
méme si on considére les actions & prendre, aprés les
interventions sur les machines, et avant de remettre
en marche ces machines.

Les procédures des scieries visitées au Québec sont
donc peu explicites sur le détail des actions 4 prendre
juste avant et juste aprés les interventions sur les
machines. Par exemple, seulement trois cas sur neuf
(33%) mentionnent qu'’il faut retirer le cadenas, contre
86% des documents issus des autres industries.

4.4.6.2 Formation et information

Dans ce critére, on a cherché des indices objectifs qui
indiquent que la procédure de cadenassage étudiée
fait 'objet d'une diffusion dans I'entreprise.

Pratiquement cela peut se faire par l'incorporation de
la procedure de cadenassage dans le programme de
prévention ou dans le manuel de I'employé, par une
formation spécifique a 'embauche, par des rappels
périodiques du comité de santé et de sécurité du tra-
vail, etc.

Globalement, on peut dire que la diffusion est com-
parable dans tous les types de documents examinés
{note moyenne 46/100).

Notons que dans trois des neuf scieries visitées au
Québec, aucune référence objective n'a pu étre faite
a un document officiel, autre que la procédure de
cadenassage elle-méme.
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4.4.7 Disponibilité et usages particuliers
des cadenas

4.4.7.1 Cadenas mis a la disposition des
travailleurs

Dans ce critére, nous avons cherché de quelle fagon
les cadenas sont mis a la disposition des travailleurs
et nous avons privilégié des cadenas personnels.

La figure 4.4.7.1 indique ia notation attribuée pour les
cadenas mis & la disposition des hommes d’entretien
et des opérateurs de machines.

%

80 L
60 |- 54
[ 42
40 L
20
oL A
Scieries Total
Québec
Type de document
H. Entret. D Opérateurs

Figure 4.4.7.1: Attribution des cadenas selon les
procédures de cadenassage

Dans un cas comme dans Fautre, les procédures des
scieries visitées au Québec sont faibles, surtout en
comparaison des autres industries,

4.4.7.2 Ouverture des cadenas et pinces
multiplicatrices

Deux aspects particuliers du cadenassage ont été
évalués ensuite. On a noté ia présence et le niveau
de detail de la procédure particuliére a suivre pour
ouvrir un cadenas qu’un travailleur aurait laissé par
mégarde sur un équipement, avant de quitter 'usine.



On a cherché aussi la réference 4 I'usage de pinces
multiplicatrices pour pouvoir poser plusieurs cadenas
sur le méme équipement, lorsque plusieurs travailleurs
interviennent en méme temps sur la méme machine.

La figure 4.4.7.2 indique la notation sur 100 selon ces
deux critéres, pour chaque catégorie de documents.

Yo 86
80
60
40 [ 3
- 29 95
i 22
201. 17 18
0 4% _%
Scieries 88T Total
Cluébec
Cuverture D Multiplicatrice

Figure 4.4.7.2: Comparaison des procédures
d’ouverture de cadenas et usage de
pinces multiplicatrices dans les
procédures de cadenassage

On notera la aussi la faiblesse des notes pour les
procédures de cadenassage des scieties visitees au
Quebec.

5. LES BESOINS EN MOYENS
DE PROTECTION PAR
CADENASSAGE

5.1 Ouverture et cadenassage du circuit
de puissance

Tous les cas d'accidents, identifiés comme cas
«cadenas», auraient pu étre évites si le circuit de
puissance (électrique ou pneumatique) approprié avait
été ouvert et cadenasse.

Dans les ou le travailleur fait une intervention d'entre-
tien ou de réparation majeure, un cadenassage strict
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des éléments potentiellement dangereux de la ma-
chine est requis sur le circuit de puissance.

Si les charges concernées sont trop éloignées des
chambres électriques, cela peut conduire a ajouter des
boites contenant des sectionneurs cadenassables a
proximite des moteurs.

Il existe un besoin dans certaines scieries pour ajouter
des sectionneurs locaux qui permettraient d'effectuer
ce cadenassage a proximité des équipements, lorsque
les salles électriques sont trop éloignées des ma-
chines. Nous avons pu observer d'ailleurs que certains
responsables des scieries visitées en sont conscients
et ont parfois fait des investissements significatifs dans
ce genre d'éguipement.

5.2 Arrét de sécurité ou cadenassage
des circuits de commande

Toutefois, pour la plupart des interventions de
déblocage de bois ou de machine, une ouverture des
circuits de puissance avec cadenassage peut se
révéler fastidieuse a utiliser systématiquement.

Les travailleurs ont alors besoin d'un systeme d'arrét
de sécurité qui les protege contre les démarrages
intempestifs lors des interventions de déblocage.

Ce moyen peut étre fourni par un dispositif disponible
sur les conscles ou panneaux de commande.

On a pu observer qu'un tel dispositif est trés répandu
dans les scieries du Québec, guoigue sous une forme
pas toujours securitaire.

5.3 Politique de cadenassage et
cadenas

Un besoin évident et prioritaire nous est apparu dans
I'élaboration et la diffusion de politique et procédure
appropriées de cadenassage dans les scieries du
Québec.

Il est absolument nécessaire d'améliorer le contenu
des procédures de cadenassage et de sensibiliser
toutes les personnes concernées par les accidents
dus a un manque de cadenassage.

Il sera nécessaire aussi de metire a la disposition des
travailleurs davantage de cadenas personnels, surtout
pour les travailleurs impligués dans la tigne de produc-
tion ou au nettoyage. Ceci peut canduire & une modi-
fication des dispositifs de commande existants.



6. ETAT DE LA TECHNOLOGIE
OBSERVEE

Les visites effectuées au cours de I'étude ont aussi
permis d'identifier différents degrés d'évolution des
procédés de sciage. Cette évolution, plus apparente
au niveau des grosses scieries mais également
presente chez les plus petites, ne s'est pas accom-
plie de fagon homogéne: ainsi, le niveau technolo-
gigue varie d'une usine a l'autre et au sein d'une méme
usine.

6.1 Axes de développement
technologique

Deux axes principaux de développement technolo-
gique ont été observés dans les scieries.

Le premier axe de développement technologique
concerne la gestion du procédé de sciage: il se ca-
ractérise par la présence de divers systémes infor-
matisés qui effectuent des mesures du matériau en
cours de cheminement. Ces systémes se retrouvent
plus souvent dans les grosses et moyennes scieries
et ont essentiellement pour but d'optimiser la sélec-
tion de la matiére premiére, les billes, en vue de
minimiser la plage de positionnement des outils
(couteaux, lames, etc.) des machines généralement
situées en debut de lignes (les écorceurs, les équaris-
seuses-dechiqueteuses, les scies a ruban, etc.). Les
sytemes les plus élaborés comportent, en plus, des
algorithmes de gestion de coupe basés sur les
mesures effectuées. L'implantation de ces systémes
impligue souvent la présence de machines de niveau
technologique avancé comportant, entre autres, des
mecanismes complexes de positionnement du
matériau ou de I'outil de fagonnage.

Le second axe de développement technologique
observé se situe au niveau des postes de travail et des
machines. |l s’agit généralement de modifications dont
les effets ont une incidence plus circonscrite et ne
g'inscrivent pas nécessairement dans une améliora-
tton géneérale du procédé de sciage.

A titre d'exemple, on peut mentionner les divers ni-
veaux technologiques observés aux postes de tri et
d’empilage de planches.

Au niveau technologique le moins évolué, on trouve
le classage et I'empilage manuels dans lequel le tra-
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vailleur saisit les planches puis les classe en les
empilant selon leurs dimensions et leur qualité.

Au niveau technologique le plus élevé, le classage est
effectué par une machine commandée par ordinateur,
sans intervention humaine, si ce n'est lors de la
récupération d’incidents. L'empilage des planches est
effectué ensvite par une machine automatique. A ce
niveau, les travailleurs n'ont alors qu'une fonction de
régulation du processus.

6.2 Importance de la technologie
sur I'exposition des travailleurs

Bien que I'étude réalisée ne visait pas 4 associer les
risques d'accidents aux machines ou postes de tra-
vail en fonction de leur niveau technologique respec-
if, les paints suivants, qui découlent de nos observa-
tions et de nos discussions avec des travailleurs,
laissent transparaitre la présence d'un tel lien.

A titre d'exemple, I'introduction dans les scieries de
systéme de mesure des billes en cours de chemine-
ment sembie, a prime abord, avoir une conséquence
heureuse sur le niveau de certains types de risques.

Ainsi, en permettant le regroupement des billes par
catégories, selon le diametre, ces sytémes de mesure
pourraignt avoir pour conséquence indirecte de con-
tribuer & réduire sensiblement les emmélements de
bifles au niveau des transferts d'accumulation et des
déméleurs, une des causes de leur enchevétrement
eétant la présence simultanée de billes de différentes
grosseurs. D'oU une diminution du nombre d'inter-
ventions des travailleurs et des risques encourus.

Il convient toutefois de mentionner que cet objectif
serait mieux atteint si la fonction des déméleurs, par
exemple, était améliorée, c’est-a-dire, si ceux-ci
étaient adaptés au traitement de billes de grosseurs
specifiques, petites, moyennes ou grosses.

lnous est ainsi apparu que les bénéfices escomptés,
tant au niveau de la sécurité au travail gue de la pro-
ductivité, pourraient étre accrus si les machines étaient
adaptées aux modifications apportées au systéme par
Fintroduction de ces nouveaux outils technologiques.

De méme, la minimisation de I'amplitude de position-
nement meécanique ou automatique des outils de
faconnage des machines, par suite du regroupement



des billes selon leur diamétre, favorise un écoulement
plus régulier du flux de matériaux.

En conséquence on peut s'attendre a ce que, par
exemple, l'écorgage d’un lot de billes dont le diamétre
varie peu occasionne moins de blocage et resulte ainsi
en une réduction du nombre d'interventions des
travailleurs.

Par ailleurs, I'évolution technologique des mayens de
production des scieries implique la présence d'un
nombre croissant de mécanismes de commande
automatique du mouvement et du positionnement des
matériaux et des outils de fagonnage.

Cet aspect a lui seul a des conséquences encore mal
cernées sur le comportement des travailleurs. Il peut
devenir difficile, par exemple, d'anticiper certains
mouvements de la machine comportant de tels
mécanismes, ce qui peut présenter de sérieux risques
d’'accidents, aussi bien lors d’interventions de
récupération d’incidents en cours de production que
pendant les interventions d’entretien et de réparations.

Enfin, limplication mitigée des travailleurs dans le
déroulement du procédé, conséquence d’une gestion
plus automatique de ce dernier, pourrait avoir pour
effet de diminuer chez eux la vigilance nécessaire a
une bonne interprétation des signes avant-coureurs
de situations génératrices de risques.

7. LES BESOINS EN
AMELIORATION DES
MACHINES

|l est possible d'améliorer I'utilisation des machines de
fagon & réduire le nombre ou a changer la nature des
interventions qu’elles requiérent.

Les diverses interventions requises peuvent étre
regroupées en deux catégories principales: les inter-
ventions reliées au fonctionnement de la machine et
les interventions reliées a I'entretien de la machine.

7.1 Fonctionnement des machines et
interventions

Le fonctionnement des machines compore souvent
des anomalies qui nécessitent, de la part des tra-
vailleurs, des interventions visant a effectuer des
corrections diverses, des récupérations d’incidents,
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des repositionnements, des démélages, des
déblocages, etc.

Les causes de dysfonctionnement des machines,
convoyeurs inclus, sont nombreuses.

Elles peuvent étre reliées au choix non judicieux d'une
machine, a son insertion dans la chaine de produc-
tion et donc, jusqu'a un certain point, & 'aménagement
de 'usine, & la capacité de la machine de rencontrer
le débit désiré ou la dimension des piéces de bois, a
sa capacité également, d’absorber les irrégularités de
déhits et les variations de forme et de dimension de
la matiére premiére ou des produits en circulation ou
en cours d'usinage.

Elles peuvent ainsi dépendre de la conception de la
machine aussi bien que de son utilisation.

Au cours de cette étude, nous avons constaté qu'une
proportion importante des accidents est reliée aux
interventions de démélage et de déblocage. Or, il est
intéressant de noter qu'un grand nombre de ces inter-
ventions ont été effectuées sur des machines que 'on
peut catégoriser comme machines de construction
simple, tel que déméleur, bac & billes, convoyeur,
ébouteuse, etc.

Nous avons donc constaté gu’il existe un besoin
d’amélioration des machines en cours de fonctionne-
ment. Ces medifications pourraient se faire de fagon
relativement simple et peu colteuse, ce qui permet-
trait ’améliorer le fonctionnement des machines et de
réduire ainsi les interventions requises.

7.2 Entretien des machines et
interventions

Les interventions reliées a 'entretien des machines
comprennent le nettoyage, la lubrification (huilage,
graissage), les changements d'outils, les ajustements,
les réparations, les modifications, etc.

Ces interventions visent & maintenir ou rehausser le
degré de fiabilité des machines et a atteindre, au
niveau des produits, les caractéristiques recherchées.

Une étude sommaire des activités d'entretien, qui sont
pour la plupart essentiellement de nature répétitives,
nous a laissé entrevoir la possibilité de rendre cer-
taines d’entre elles plus sécuritaires.

Nous y voyons donc un besoin d’'apporter des modifi-
cations relativement simples a certaines machines de



fagen a pouvoir y effectuer diverses activités d’entre-
tien {en particulier la lubrification) durant la période de
production et ce, en toute sécurité.

7.3 Implantation et maintien de
prolecleurs nécessaires

Les visites effectuées dans le cadre de la présente
étude nous ont permis d’'identifier des lacunes impor-
tantes au niveau des éléments de protection passifs,
tels les gardes.

Par exemple, dans plusieurs cas, des gardes amo-
vibles avaient été enlevées pour permetire 'accés aux
élements mécaniques qu'elles recouvraient mais
navaient pas été remises en place aprés I'intervention.
On peut dés lors supposer que ces gardes étaient mal
adaptées aux besoins. De la méme fagon, des gardes
ont dd étre modifiées pour permettre la lubrification,
en marche, des chaines d'un convoyeur & rouleaux.

Le choix d'un protecteur, quel qu'il soit, est trop sou-
vent effectué de facon arbitraire, sans étre appuyé par
une étude, méme sommaire, des besoins. Il en résulte
alors souvent un mauvais concept de protecteur.

Nous pensons donc gu'il existe un besoin, dans les
scieries du Québec, de bien étudier, cas par cas, la
conception, l'intégration etF'usage des protecteurs des
machines.

7.4 Technologies plus avancées
potentiellement plus sécuritaires

Tel gue mentionné précédemment, les causes de
défaillance des machines sont multiples et résultent
en de nombreuses interventions des travailleurs, in-
terventions qui entrainent sguvent des accidents.

Ces constatations nous ont conduits aux notions de
fiabilité, d’'aptitude a Pentretien et de disponibilité des
machines. Bien qu’elles n’en représentent qu'une des
nombreuses facettes, ces notions sont intimement
liées au concept de niveau technologique des ma-
chines et des systémes.

A ce titre, on peut s'attendre a ce qu'une machine de
plus haut niveau technologigue, si elle est bien congue
et bien intégrée dans la chaine de production, sera:

— plus fiable dans I'exécution de ses fonctions;
—d'un entretien plus facile et moins fréquent;

- plus disponible a remplir sa fonction de production.
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En définitive une telle machine sera plus sécuritaire.

D'autre part, une étude (annexe A, référence 47)
réalisée par 'Institut en 1985 dans le domaine de I'in-
dustrie forestiere a démontré qu'une réduction du
nombre absolu d'accidents résulte, en effet, du re-
haussement du niveau technologique.

Nous considérans donc gu'une modernisation bien
congue et bien intégrée des machines et procédés de
sciage au Québec, sera un facteur positif pour la
securité des travailleurs.

8. RECOMMANDATIONS

8.1 Points a améliorer dans les
procédures de cadenassage

Nous recommandons d'améliorer les procédures de
cadenassage utilisées dans les scieries du Québec,
en mettant un accent particulier sur les points suivants:

8.1.1 Interventions et travailleurs visés

Les procédures de cadenassage devraient préciser
davantage les mesures a prendre en cas d'inter-
ventions de déblocage de bois ou de machine et
devraient s'adresser aussi aux autres catégories de
personnel que les hommes d'entretien. Elles devraient
&tre trés explicites pour chague machine ou groupe
de machines en cas de blocage, entretien, réparation,
nettoyage, etc.

8.1.2 Sources d’énergie

Les mesures & prendre vis-a-vis des sources d’éner-
gies autres qu'électriques devraient aussi étre incor-
porées dans les procédures de cadenassage.

8.1.3 Pose de cadenas et d’étiquettes

Les procédures de cadenassage devraient préciser
davantage o0, quand et comment installer un cade-
nas personnel sur un dispositif d'ouverture de circuit
de puissance {cadenassage) ou de circuit de com-
mande (arrét de sécurité).

Les mémes précisions devraient étre introduites pour
la pose d'étiquettes personnalisées.



8.1.4 Considérations diverses

Les procédures de cadenassage devraient preciser
qu'il faut faire un essai de mise en marche des equi-
pements ou machines aprés la mise en place de
moyen d'arrét de sécurité ou de cadenassage et avant
d'effectuer 'intervention sur la machine.

De méme, il faudrait détailler les mesures a prendre
avant de remettre en marche une machine qui a fait
Fobjet d’'un cadenassage ou d'un arrét de sécurité.

Les procédures de cadenassage devraient mention-
ner explicitement les mesures a prendre avant d'ouvrir
un cadenas, qu'un travailleur aurait laissé par megarde
sur un équipement, avant de quitter I'usine.

Enfin, 'usage de pinces multiplicatrices, qui permet de
poser plusieurs cadenas sur le méme équipement,
devrait étre explicitement recommandé par les
procédures de cadenassage.

8.1.5 Formation et diffusion

Les procédures de cadenassage devraient faire par-
tie du dossier officiel de santé et de sécurité du travail
de chaque scierie (programme de prévention, manuel
de I'employe, etc.).

Les responsables de la bonne marche des scieries
{gestionnaires, contremaitres, surintendants et autres)
devraient appuyer entierement la politique de cade-
nassage et les procédures qui s'y rattachent; ils
devraient s'assurer que les travailleurs en ont été
informés, disposent des moyens nécessaires et les
utilisent.

Chague employé devrait suivre une formation speci-
fique sur ce paint, au moment de I'embauche, ou en
cas de mutation.

Le comité de santé et de sécurité devrait organiser des
séances de rappel avec discussion, sur une base
annuelle ou semi-annuelle.

Enfin, la procédure de cadenassage devrait étre af-
fichée dans toutes les salles électriques et en d'autres
endroits appropriés des scieries.
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8.2 Points a améliorer dans
les installations

8.2.1 Dispositifs d’ouverture de circuit
de puissance

Selon les besoins particuliers, qui sont & évaluer pour
chaque scierie, nous recommandons que des coupe-
circuit cadenassables supplémentaires soient installés
a proximité des equipements qui font I'objet d'un
déblocage fréguent et qui sont éloignés des salles
électriques ou de la console de commande.

Ces coupe-circuit peuvent, si jugé nécessaire, ouvrir
I"alimentation de plusieurs charges en méme {emps.

Dans certains cas, ces coupe-circuit devront étre
montés sur des lignes d'alimentation en air avec mise
a 'atmosphére de la tuyauterie du cdté de la charge;
ces robinets trois voies devront étre cadenassables
en position de sécurité.

Chagque scierie devra évaluer elle-méme ses besoins
car il faut tenir compte de nombreux facteurs pour
décider si un coupe-circuit local est nécessaire et de
quelle fagon il doit étre installe.

Parmi les éléments a considérer, on retrouve entre
autres:

— la fréquence de blocage et d'entretien de
I'éguipement;

— la durée des interventions;
— le niveau des risques associés aux interventions;

— la proximité des autres dispositifs électriques ou de
commande;

—la répartition des taches dans la zone cancernée;

- le type de machine et le degré d’automatisation.

Il faut rappeler que l'ouverture ou la fermeture de
sectionneurs, sur les circuits de puissance électriques,
peut présenter des risques si ceux-ci sont alimentés.
Uin soin particulier devra étre pris contre ces risques,
soit en utilisant des equipements de sectionnement
prévus pour ['opération en charge, soit par un interver-
rouillage adéquat, soit par tout autre moyen approprié.

Dans certains cas, des moyens particuliers de blocage
d'énergie devraient étre introduits et utilisés. Cela
pourrait étre des cales pour bloquer le mouvement de



pieces mécaniques sous I'effet de la gravité, de res-
sort ou autre. Ces cales devraient pouvoir étre bio-
guées en position sécuritaire A Faide d’'un cadenas
standard.

8.2.2 Dispositifs d’arrét de sécurité

Nous recommandons que les dispositifs d’arrét de
sécurité déja existants soient améliorés surtout vis-a-
vis de leur efficacité d'arréter et d'empécher toutes les
charges de redémarrer (charges électriques, pneuma-
tiques ou hydrauliques).

Il faudrait aussi en ajouter, selon les besoins particu-
liers de chague scierie.

Nous recommandons aussi que les dispositifs d’arrét
de sécurité répondent aux critéres suivants:

— Leur actionnement arrétera toutes les charges et
empéchera leur redémarrage tant qu'un geste positif
de I'opérateur n'en aura pas redonné 'ordre, par
exemple a l'aide d'un bouton poussoir de
réarmement, physiquement différent de [inter-
rupteur d’arrét de sécurité. L'actionnement de ces
dispositifs neutralisera en particulier les fonctions
automatiques de démarrage par cellules photo-
électriques ou autres;

— Toutes les charges (électriques, pneumatiques et
autres), commandées par une console ou un
panneau de commande, pourront &ire mises en arrét
sécuritaire depuis ce panneau, a l'aide d'un ou
plusieurs dispositifs d’arrét de sécurité;

- Selon les besoins de I'opération, pour une méme
console ou panneau de commande, on pourra
regrouper certaines charges pour ne pas aveoir &
arreter toute 1a machine et ses auxiliaires au cours
d'intervention de déblocage; toutefois, ces
regroupements ne devront en aucune fagon
introduire de nouveaux risques;

— Les charges affectées par les dispositifs d'arrét de
sécurité seront clairement identifiées; plusieurs
moyens sont disponibles: regroupement des
boutons poussoirs de commande, liste affichée,
usage de couleurs, gravure, ligne de séparation,
etc.;

—Un cadenas personnalisé pourra immobiliser, en
position actionnée, chaque dispositif d'arrét de
sécurité;

- Le dispositif d’arrét de sécurité lui-méme sera choisi
principalement en fonction de sa sécurité, des
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possibilités d'instailation, de sa facilité d'utilisation
et des habitudes du milieu de travail de chaque
scierie.

8.2.3 Dispositifs cadenassables et
cadenas

Nous recommandons que les dispositifs destinés &
empécher la remise en marche des moteurs ou
machines, lorsqu'un ou plusieurs travailleurs inter-
viennent dans les zones dangereuses, disposent tous
de moyens appropriés pour pouvoir étre bloqués en
position sécuritiaire a I'aide de cadenas standard.

Ceci s'applique tant pour iles dispositifs d'ouverture
des circuits de puissance (cadenassage) que pour les
dispositifs de blocage des circuits de commande (arrét
de securité).

Des cadenas individuels, avec clé unique, devraient
étre mis & la disposition de tous les travailleurs qui en
ont besoin, de méme que des étiquettes et des pinces
multiplicatrices.

Concretement, les hommes d'entretien, les opérateurs
et les préposes au nettoyage devraient disposer de
cadenas personnels. Il est possible que d'autre
categorie de travailleurs en aient besoin aussi dans
certaines scieries lors de leurs propres interventions
{contremaitres, entrepreneurs, etc.).

8.2.4 Dispositifs de commande
non directement associés au
cadenassage

Au cours des observations dans les scieries et en
analysant certains accidents, quelgues déficiences
majeures nous sont apparues dans les dispositifs de
commande.,

Ces remarques portent sur des équipements qui
peuvent aveir un certain impact sur les circonstances
de certains accidents.

— Toutes pédales de commande de machine ou de
certaines parties de machine devraient étre
couvertes, a l'aide d’'un sabot de protection
securitaire pour empécher leur actionnement par
inadvertance.

— il n'y a pas assez de boutons d'arrét d’'urgence sur
les consoles ou panneaux de commande et surtout
localement, a proximité des machines elles-mémes



ou dans des zones critiques éloignées des consoles
ou panneaux de commande.

— Un commutateur d’'arrét général 4 clé est utilisable
dans d'autres consoles ou qui reste dans son
logement en permanence ne peut pas constituer un
dispositif d’arrét de sécurité acceptable.

— De méme, un bouton d'arrét d’'urgence que I'on ne
peut pas bloquer en position enfoncée avec un
dispositif cadenassable ne peut pas constituer un
dispositif d’arrét de sécurité acceptable.

— Il est trés important de garder en état de marche tous
les voyants lumineux des consales et panneaux de
commande.

—Le repérage des charges commandees par les
consoles et panneaux de commande devrait couvrir
toutes les charges concernées.

— Les moyens de communication d'un poste de travail
a un autre devraient étre améliorés dans certains
cas, afin de réduire les risques de manque de
communication ou de mauvaise interprétation des
messages. En particulier, il serait recommandé
d’utiliser une signalisation lumineuse plus explicite
et plus sécuritaire.

8.3 Amélioration des machines et
des procédés existants

8.3.1 Evaluation des besoins particuliers

Nous recommandons que chaque scierie consacre
une période de temps suffisante a I'évaluation de ses
besoins particuliers en terme d'amélicration des
machines et des procédés, afin de réduire le nombre
des interventions des travailleurs sur les machines et
dans leur environnement.

Nous recommandons que I'évaluation de ces besoins,
au niveau de chague machine, soit basée sur le
nombre d'interventions requises, leur durée, leur type
(déblocage, demélage, repositionnement, entretien)
ainsi que sur les accidents et incidents survenus
antérieurement.

8.3.2 Interventions de déblocage,
démélage et repositionnement

Nous recommandons que chaque intervention de ce
type fasse I'objet d'un relevé systématique d'informa-
tions pendant la période d'évaluation, afin de pouvoir
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identifier clairement les zones a probiémes et de
suggerer des solutions spécifigues.

8.3.3 Interventions d’entretien

Nous recommandons gue chaque intervention d'en-
tretien (huilage, graissage, ajustement, réparation,
etc.) fasse 'objet d’'un relevé systématique d'informa-
tions pendant la période d’évaluation et d’en effectuer
l'analyse.

Lors de cette analyse, nous recommandons, pour
chague type d'intervention, de se paser les guestions
suivantes:

— Est-il possible d'éliminer totalement ce type
d’intervention par le recours a des materiaux ou a
des composantes de machine qui ne nécessitent
pas d'entretien?

— Sinen, est-il possible de modifier la nature et les
conditions de ce type d'intervention de fagon a
I'effectuer en toute sécurité pendant la période de
production?.

— Enfin, est-il possible (par une amélioration de la
machine, par exemple} d'éliminer ce type
d’intervention en période de production?

8.3.4 Modification d’une machine ou
du procédé

Nous recommandons que toute modification d'une
machine ou du procédé soit faite & partir de plans et
devis décrivant quantitativement et qualitativementles
objectifs de production et de sécurité. Ces plans et
devis seront établis & partir des observations effec-
tuées initialement.

Il est important que toutes les personnes concernées,
meécaniciens, électriciens, opérateurs, etc. participent
a 'élaboration des plans et devis.

8.3.5 Traitement sur place des rebuts

Nous recommandons de privilégier le transport des
rebuts de petite dimension {transport en vrac) qui
présente moins de probléme, en terme d’emmélement
et de blocage, que ceux de grande dimension, tels que
dosses, trongons de billes, etc.

Par exemple, la possibilité qu'offrent certaines ma-
chines, telles les équarisseuses-déchiqueteuses et les



déligneuses-déchiqueteuses d'effectuer directement,
sur place, le traitement des rebuts, contribue a réduire
les risques reliés aux interventions de démélage et
de déblocage des convoyeurs a rebuts de grandes
dimensions.

8.3.6 Géométirie des matériaux

Lors du choix d'un procédé d’une machine ou de
fonctions, nous recommandons que 'on tienne davan-
tage compte de la géométrie des matériaux et de sa
variation, surtout dans les cas extrémes.

8.3.7 Confinement des matériaux et
des rebuts

Nous recommandons que toute machine qui a pour
fonction de fagonner un matériau, assure aussi le
confinement intégrai des matériaux et des rebuts.

Nous recommandons en particulier d'évaluer, selon
ce principe, les écorceurs a anneaux, les équaris-
seuses-déchiqueteuses et les refendeuses a scies
multiples.

8.3.8 Déméleurs

Nous recommandons que les déméleurs a billes et les
deméleurs a planches existants soient analysés ot
ametliorés dans leurs deux fonctions de démélage et
de séparation.

8.3.9 Acheminement des matériaux

Nous recommandons que fes équipements qui
acheminent les matériaux dans les scierias, fassent
I'objet d’études approfondies en vue de leur amélio-
ration, en particulier dans le cas de changement de
direction des matériaux en mouvement.

8.3.10 Protecteurs

Nous recommandons que les protecteurs des ma-
chines soient étudiés, améliorés ou ajoutés seion les
principaux facteurs suivants: la proximité de pieces
mobiles ou d'éléments dangereux pour lintégrité
physique du travailleur, la fréquence d'intervention
dans la zone dangereuse ou prés de celle-ci, le type
dintervention qui doit étre effectuée, la difficulté
d'acces, le risque d’atteinte par des matériaux en
maouvement, etc.
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Le dessous des convoyeurs, des classeurs et des
empileuses automatiques représentent quelques
exemples de lacunes, en terme d'éléments de protec-
tion, gu'il conviendrait d'analyser plus en détail.

8.4 Avertissement

Il est trés important de rappeler que la technique
d'arrét de sécurité ne saurait en aucun cas se substi-
tuer aux techniques de cadenassage, lesquelles sont
les plus sdres et restent absolument obligatoires pour
les interventions d’entretien et de réparation dans les
zones dangereuses des machines par exemple dans
le cas de changement d’outil de coupe.

9. PROPOSITION DE
CRITERES DE BASE
POUR AMELIORER LES
PROCEDURES
DE CADENASSAGE ET
D’ARRET DE SECURITE
DANS LES SCIERIES

9.1 Rappel de définitions

Il est important de rappeler trés précisément ce que
les termes utilisés dans les critéres subséquents
veulent dire et a quel concept ou & quel dispositif
technique ils se rattachent dans la présente étude:

A cette fin, nous recommandons vivement au lecteur
de se référer a Fannexe B si les termes suivants ne
fui paraissent pas clairs.

AFFUTAGE
AJUSTEMENT

ARRET DE SECURITE
ARRET SECURITAIRE
CADENASSAGE
CHANGEMENT D'OUTILS
CONMNATION
DEBLOCAGE



DEMELAGE

ENTRETIEN

INTERVENTION

LUBRIFICATION ET GRAISSAGE
NETTOYAGE

PRODUCTION

REPARATION
REPOSITIONNEMENT

VERIFICATION

9.2 Principe fondamental: un travailleur,
un risque, un cadenas

Tout travailleur susceptible d'avoir a intervenir dans
une machine doit disposer de cadenas personnels
qu'il apposera lui-méme a tous les endraits requis par
les procédures de cadenassage et d'arrét de securité.

En aucun cas, la protection d’un travailleur ne pourra
étre assurée par le cadenas d'un autre travailleur, a
titre individuel ou collectif.

Chaque cadenas ne pourra étre ouvert que par une
seule clé qui restera en la possession du travailleur
protégé.

9.3 Changement d’outils et affitage

Dans tous les cas ol un changement d'outil ou un
affitage sur place est effectug, tous les travaifleurs,
qui vont se trouver dans les zones dangereuses de la
machine, doivent installer chacun un cadenas person-
nel sur le sectionneur électrique, en position ouverte,
qui coupe l'alimentation électrique a tous les moteurs
dont le démarrage présente un risque pour linter-
vention prévue.

De plus, toutes les charges auxiliaires (convoyeurs,
positionneurs) devront étre mises en arrét securitaire
au panneau ou a 1a console de commande ou mieux,
cadenassées aux panneaux électriques.

Si certains moteurs doivent rester opérationnels
pendant le changement d'outil, des precautions par-
ticuliéres doivent étre prises pour gue leur mise en
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marche n'entraine aucun risgue pour les travailleurs
qui effectuent le changement d’outil ou I'affGtage sur
place.

9.4 Réparation

Dans tous les cas ot une réparation, impliquant un
démontage ou une ouverture des protecteurs de la
machine, un acces aux zones de travail de la machine
ouU aux circuits électriques de puissance ou de com-
mande est effectuée, tous les travailleurs, gui vont se
trouver dans les zones dangereuses de la machine,
doivent installer chacun leur cadenas personnel sur
le sectionneur électrique, en position ouverte, qui
coupe I'alimentation électrique a tous les moteurs dont
le démarrage présente un risque pour l'intervention
préevue.

De plus, toutes les charges auxiliaires (convoyeurs,
positionneurs) devront étre mises en arrét securitaire
au panneau ou a ia console de commande, ou mieux,
cadenassées aux panneaux électrigues,

Si certains moteurs doivent rester opérationnels
pendant la réparation, des précautions particulieres
doivent étre prises pour que leur mise en marche
nentraine aucun risque pour les travailleurs qui effec-
tuent la réparation.

9.5 Déblocage

Tout déblocage de machine doit se faire apres arrét
réel et complet de la machine et de ses auxiliaires.

S'il existe un risque, pour le travailleur qui déblogue
la machine, que le mécanisme sur lequel il intervient
soit remis en marche par quelqu’'un d'autre que luiou
de fagon automatique, alors une procédure en bonne
et due forme de mise en arrét sécuritaire devra étre
suivie.

Chaque scierie devra déterminer elle-méme, machine
par machine, le type de procedure a appliquer (cade-
nassage ou arrét de sécurité, partiel ou total) selon les
cas, avec la collaboration des personnes génerale-
ment impliquées dans les interventions.

9.6 Libération d’énergie potentielle

Tout travail dans une zone, oll la libération d’energie
potentielle (ressort, gravité, air comprimé, pression
hydraulique, etc.) présente un danger pour le tra-
vailleur, ne doit se faire qu'aprés la mise en place



d'un dispositif de blocage empéchant cette libération
d'énergie.

Ce dispositif doit étre cadenassé en place par le tra-
vailleur s'il existe un risque gue quelqu'un d'autre re-
tire ce dispositif de blocage.

10. SUITE A DONNER A
CETTE RECHERCHE

10.1 Moyens pour metire en oeuvre les
recommandations

Afin de préparer la concrétisation des recomman-
dations du présent rapport, nous suggérons que les
actions suivantes soient entreprises:

10.1.1 Procédures de cadenassage et
d’arrét de sécurité

- Consultations avec le milieu de travail du sciage sur
les critéres de base en vue d'obtenir un consensus;

— Consultations avec le milieu de travail du sciage afin
d’établir des critéres détaillés, machine par machine,
en vue d'obtenir un consensus:

— Suite aux consensus établis, élaboration d’'une ou
plusieurs procédures-cadres.

10.1.2 Auto-évaluation des scieries

— Elaboration d'un programme d’auto-inspection des
instaltations en scierie et évaluation des besoins.

— Elaboration d'un programme d'auto-évaluation des
procédures de cadenassage en scierie.

— Elaboration d'un programme d'inspection périodique
des equipements de sécurité associés ou cade—
nassage et aux arréts de sécurité.

10.2 Suggestions de recherches
subséquentes

Pour assurer une exploitation plus large de la grande
quantité d'informations ramenées & la suite des visites
des scieries, nous suggérons gque d’autres activités de
recherches soient définies et entreprises dans le
domaine de I'organisation du travail, en reiation avec
la technologie.
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Par ailleurs, nous suggérons aussi que des recher-
ches orientées sur la sécurité de composantes soient
entreprises. Ces recherches, qui comprendraient des
phases d'essais, pourraient porter sur 'évaluation des
technologies des dispositifs suivants:

— Interrupteurs cadenassables;

— Boutons d’arrét d'urgence;

— Pinces muitiplicatrices et cadenas;

— Etiquettes personnalisées:

— Boites de sectionneurs locales:

— Dispositifs d’arrét de sécurité;

— Voyants indicateurs sur panneaux de commande
(longévité et fiabilité);

- Peinture des protecteurs et zones dangereuses;
- Interrupteurs de position avec blocage interne;

— Pédales de mise en marche et d'arrét.

En outre, nous suggérons que des recherches, dans

le domaine de la technologie utilisée dans les scie-
ries, soient entreprises sur les aspects suivants:

— Mise au point de fonctions de machines plus fiables;

- Recherche de moyens de réduire le nombre
d’interventions d'entretien;

— Elaboration d'un devis type visant la modification ou
la construction d'une scierie plus sécuritaire;

— Definition ds critéres d'utilisation de différents types
de protecteurs pour ies machines de scierie et
experimentation;

—Mise au paint de grilles d'évaluation des risques
associés aux machines de scierie.
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ANNEXE B
LEXIQUE ET DEFINITIONS

Aff(itage: Opération consistant & aiguiser le tranchant
d'un outil de coups.

AffGtage sur place: Action consistant a affiter un outil
de coupe sans I'enlever du porte -outil.

Ajustement: Activité qui consiste & changer physique-
ment les paramétres de localisation des composan-
tes d’'une machine ou d'un appareil afin de rétablir la
fiabilité et donc, la disponibilité désiree.

Aptitude a I'entretien: Caractéristique d'une machine
qui la rend facile, rapide et sécuritaire a I'entretien.

Arrét de sécurité: Action qui consiste & ouvrir un
dispositif de coupure du circuit de commande asso-
cié au circuit de puissance d'une charge mécanique
(mateur, piston ou autre) et & le bloquer en position
ouverte, avec un cadenas personnalisé a clé unique,
qui reste en la possession du travailleur qui a posé le
cadenas.

La mise en arrdt de securité ou arrét sécuritaire peut
étre TOTALE ou PARTIELLE, selon gue toutes les
charges d’une machine ou d'un ensemble de ma-
chines sont affectées ou non.

L'arrét de sécurité peut nécessiter l'utilisation de
plusieurs cadenas et pinces muitiplicatrices.

Arrét sécuritaire: Correspond plus spécifiguement &
la condition de la machine lorsque 'arrét de sécurité
a éte actionné.

Cadenassage: Action qui consiste a ouvrir un dispo-
sitif de coupure du circuit de puissance d'une charge
mécanigue (moteur, piston ou autre) et & le bloquer
en position ouverte, avec un cadenas personnalisé,
a clé unique qui reste en la possession du travailleur
qui & posé le cadenas.

Le cadenassage peut étre total si toutes les charges
d’'une machine ou d'un ensemble de machines sont
cadenasseées, ou partiel si seulement une parie des
charges d'une machine sont cadenassées.



Cadenasser: Bloquer un dispositif de coupure de
circuit de puissance d'une charge mécanique (moteur,
piston ou autre}, en position ouverte a l'aide d'un
cadenas personnalisé a clé unigue qui reste en la
possession du travailleur qui I'a posé. Ce cadenas
peut étre apposé sur le dispositif &4 cadenasser, di-
rectement ou par l'intermediaire de pinces multiplica-
trices a cadenasser.

Cellules électrigues: Boitiers medulaires regroupant
tes barres omnibus, connexions, dispesitifs de protec-
tion contre les surintensités ou d'autres appareils
installés sur le circuit de puissance, & raison souvent
d'une charge électriqgue spécifigue par cellule.
Plusieurs cellules électriques regroupges ensemble
peuvent constituer un panneau électrique. Sila cons-
truction du panneau électrigue, constituée de cellules
électriques, fait appel a des éléments standards,
souvent précables, an désigne parfois ce panneau
électrique sous le nom de centre de commande de
moteurs (CCM en frangais ou MCC en anglais).

Changement d’outils: Action d'enlever des outils de
coupe émousses et d'en installer d’autres fraichement
aiguisés a leurs places.

Circuit de commande: Ensemble de composantes,
le plus souvent électriques, parfois pneumatiques ou
mécaniques, qui permettent de transporter I'énergie
a faible niveau (110 volts CA par exemple) requise
pour libérer des énergies de fort niveau le plus sou-
vent électriques (600 volts CA par exemple) ou sous
une autre forme (énergie mécanigue par exemple).

Les circuits de commande constituent une partie de
l'interface entre 'opérateur et la machine qui effectue
le travail; & ce titre, les circuits de commande compren-
nent aussi des éléments de signalisation et de dia-
logue avec I'cpérateur de ta machine.

Circuit de puissance: Ensemble de composantes, le
plus souvent électriques, parfois pneumatiques ou
hydrauliques, qui permettent d'acheminer I'énergie de
fort niveau issue d'une source d'énergie, vers les
parties utiles de la machine qui effectue le travail. Le
circuit de puissance compeorte toujours au minimum
un dispositif de sectionnement ou de coupure sil'éner-
gie est électrique.

Déblocage: Action par une ou plusieurs personnes
visant a rétablir en un point de la chaine du procéde,
le flux normal des matériaux. On considére qu'il y a
eu blocage lorsque le flux des matériaux est arrété
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alors que les machines sont en marche et sont
alimentées en bois a usiner.

Démélage: Action, généralement manuelle, de rétablir
P'ordre voulu parmi les pigces de bois pour empécher
un éventuel blocage, ou de garantir la qualité du pro-
duit 4 la sortie de la machine.

Le démélage se fait souvent sans arréter la machine
mais peut nécessiter son arrét pour donner le temps
aux personnes atlitrées de le faire correctement et en
toute sécurité.

Disponibilité: Probabilité qu'un systéme ou une
machine soit utilisable avec une fiabilité désirée en un
instant donné.

Dispositif de sectionnement ou de coupure: Dis-
positif, groupe de dispositifs ou autres moyens par
lesquels le courant des conducteurs d'un circuit peut
étre coupé.

Si ce dispositif ne peut étre utilisé en charge, c'est-a-
dire lorsque la charge électrique (moteur ou autre) est
raccordée, il 'agit alors aussi d’un interrupteur d'isole-
ment.

Energie électrique: voir source d'énergie.
Energie mécanique: voir source d’énergie.
Energie potentielle: voir source d’énergie.

Entretien: Terme général qui désigne toutes les in-
terventions sur une machine pour rehausser sa fiabi-
lité et donc, sa disponibilité.

Etiquette: Rectangle de carton, de plastique ou autre
qui de par ses couleurs, sa forme et ses écritures
indique la présence d’'un ou plusieurs travailleurs dans
une zone de danger et donne linterdiction & toute
personne de toucher & I'élémeant de machine ou de
circuiterie sur lequel il est appose. Le ou les travailleurs
qui posent une etiquette doivent y inscrire leur nom,
l'heure et la date d’apposition.

Fiabilité: Probabilité qu'un appareil ou une machine
fonctionne de fagon correcte pendant un temps donné
et dans des conditions d'utilisations précises.

Interrupteur d’isolement: Interrupteur dont le but est
d’isoler un circuit ou un appareillage de sa source
d’énergie électrique. Ce dispositif ne peut étre utilisé



pour établir ou interrompre le courant d’'un circuit
gquelconque.

Intervention: Terme général qui décrit toute action
ou groupe d'actions accomplis dans un but défini par
une ou plusieurs personnes sur une machine ou sur
un groupe de machines. Il existe, dans les scieries,
plusieurs types d'interventions, regroupées sous les
catégories suivantes:

—Réparation

—Entretien (vérification, ajustement, nettoyage,
changement d'outils, affitage et lubrification)

—Déblocage (incluant le démélage et le repositionne-
ment)

Lubrification et graissage: Action de mettre sur, ou
alintérieur des différentes piéces d'une machine, des
huiles ou graisses, afin de réduire la friction produite
au cours de leur mouvement relatif,

Nettoyage: Activite qui consiste a débarrasser une
machine, une piéce de machine ou un lieu de toutes
matiéres ou matériaux non désiré.

Panneau: Ensemble de barres omnibus et de con-
nexions, de dispositifs de protection contre les surin-
tensités et de commande, avec ou sans interrupteurs,
ou d'autres appareils, construits pour étre installés
dans un coffre.

Panneau de commande: Panneau destiné princi-
palement & effectuer des commandes, a I'aide de
commutateurs, boutons- poussoeirs, voyants et autres
accessoires.

Si les commutateurs, boutons- poussoirs, voyants et
autres accessoires, sont placés sur la face supérieure
du panneau de commande, a hauteur de main
d’homme, on le désigne parfois par le terme consocle
ou pupitre de commande.

Panneau électrique: Panneau qui contient princi-
palement les éléments installés sur les circuits de
puissance et qui ne permet pas d'effectuer directe-
ment des commandes en temps normal. Un panneau
electrique a pratiguement toujours besoin d’'un pan-
neau de commandse pour fonctionner.

Pince multiplicatrice: Appareil que Fon appose sur
le dispositif & cadenasser, et qui est lui-méme main-
tenu en position fermeé par un cadenas. Cet appareil
permet I'apposition de plusieurs autres cadenas ou
pinces.
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Procédures de cadenassage: Ensemble de régles
décrivant les étapes & suivre pour cadenasser ou
mettre en arrét securitaire une machine et intervenir
sécuritairement sur cette machine.

Production (fonction): Action normale et réguliére
dont la fonction fait partie intégrale du procédé pré-
établi.

Production (période): Période pendant laguelle les
machines sont normalement utilisées a des fins de
fabrication.

Protecteur: Elément de machine utilisé spécifique-
ment pour réaliser une protection par obstacles.
Suivant la forme qu’on lui donne, un protecteur peut
étre appelé écran, porte, barriere, couvercle, capot,
enceinte, carter, grille, etc.

Réparation: Activité effectuée par une ou plusieurs
personnes gui consiste a changer ou a modifier I'état
physique de certaines piéces d'une machine afin de
rétablir |a fiabilité, et donc, sa disponibilité.

Dans le cadre de ce projet, nous avons considéré que
les modifications apportées a une machine sont aussi
des réparations.

Repositionnement (du bois): Action visant a changer
la position d’'une piéce de bois & I'entrée de la machine
afin de s’'assurer de la qualité du produit 4 sa sortie
ou d'empécher un éventuel blocage.

Lintervention se fait habituellement alors que la piéce
de bois est en marche, mais peut exiger d'arréter la
machine pour donner, a la personne attitrée a ce
poste, le temps d'effectuer ce repositionnement d’'une
fagon carrecte et sécuritaire.

Sectionneur: Voir dispositif de sectionnement ou de
coupure.

Source d'énergie: Dans le cas des scieries du
Québec, on peut définir trois catégories principales de
sources d'énergie:

—Energie mécanique: Elle peut étre sous forme de
mouvement linéaire ou de rotation. Ce type de
source d’énergie peut étre mise en marche ou
arrétée,

—Energie potentielle: Elle peut étre due  la pression,
a des ressorts ou & la gravité terrestre. La gravité
terrestre est bien évidemment toujours active.



L'énergie potentielie due & fa pression ou a des
ressorts peut étre dissipée ou bloquée.

—Energie électrique: Elle est constituée de la
puissance générée sous forme d'électricité.
L'énergie électrique peut étre mise en marche ou
arrétée.

Vérification: Activité qui a pour but de se rendre
compte de la disponibilité des composantes d'une
machine. Cette activité peut requérir 'usage d'outils
ou d'instruments.

ANNEXE C

SCHEMAS TYPIQUES
DE CIRCUITS ELECTRIQUES
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Schémano 1

Circuit d'alimentation électrique avec
sectionneur individuel cadenassable

Schémano 2

Circuit d'alimentation électrique avec
sectionneur cadenassable pour charges muitiples

O
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