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Les risques professionnels dans une industrie du Caout-
chouc a Dakar : c'est dans le cadre de 1'évaluation finale du
C.E.S. de Médecine du Travail gue ce sujet nous a ete propose
par le Professeur Mamadou Lamine SOW. Nous 1'avons prompte-
ment accepté ; 11 nous a condult a la découverte, certes
partielle, mais édifiante de 1l'univers des caoutchoucs. Le
vécu dans l'usine de production de la SAFCAC a eté un moment
opportun pour concrétiser certains aspects de l'enseignement
théorique re¢u (ergonomie, physiologie du travail, toxicolo-
gie...).

Dans la construction de ce mémoire nous avons trouve le
soutien du Dr MC FALL et du Dr MBAYE gui nous ont aidé a
"baliser" le terrain ; merci pour votre disponibilité.

L'accueil & la SAFCAC a été margué de sollicitude et d'ouver-
ture a tous 1les niveaux de l'établissemenP : Directeur
Général - Directeur Commercial - Directeur Technigque - Chetf
du Personnel - Technicien de fabrication - Opérateurs -
Personnel Médical et para médical etc. ; gue ce travail
traduise au mieux nos remerciements et l'expression de notre

sincere reconnaissance.
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CHAPITRE I - GENERALITES SUR LES MATIERES
PLASTIQUES

Une matiére plastigue est une substance essentiellement
constituée de macromolécules organiques formées par polyméri -
sation ou par polycondensation de monoméres. En général le
produit final est non toxigue ; ce sont les produits interme-
diaires qui posseédent des propriétés toxigues. ( Lefeaux,

/
Malten et Zielhiusz% Tooley ).

Le développement de l'industrie des matiéres plastigues est
1lié & celui de la pétrochimie ; la plupart des plastiques
sont fabriqués a partir de produits pétroliers.

Plusieurs centaines de substances ont été mises au point,

. . . . « F 4
mals une vingtaine constitue a elle seule 90% de la produc-

tion. (g)




A/ TECHNOLOGIE

Les macromolécules encore appelées molécules géantes ou hauts
polymeres sont formées par l'assemblage d'un nombre de
moléecules 1identigues, les monomeéres, a polds moléculaire

gleve,

1/ LA POLYMERISATION

I1 s'agit d'unilion de monoméres 1dentilgues guli s'opeére en

trois phases
a/ L'INITIATION

A cette étape 11 y a formation de radicaux libres a
partir d'un catalyseur ou initiateur. cette i1nitiation
survient soit par augmentation de la température ou par

addition d'un accélérateur. ’
b/ LA PROPAGATION OU REACTION EN CHAINE

Il v a d'abord réaction du radical avec un monomere
entrainant la formation d'un nouveau radical libre s'atta-

quant a une autre molécule du monomére et ainsi de suite.



c/ TERMINAISON DE REACTION

Elle peut se réaliser de trols manieres différentes
le polymere se terminant par un radical libre se
combine avec un autre radical ;
le transfert de chaine : le radical polymerise
rencontre un autre monomere et lul soustrait un atome
d*hydrogéne; le monomére posseéde alors un radical libre
et une nouvelle chaline s'amorce ;
le radical polymérisé se comblne avec une molécule du
solvant; une partie de la molecule du solvant est donc

incorporée dans le polymére.

La polymérisation aboutit & un homopolymeéere lorsqgu'un
seul monomére est traité ; elle aboutit & un copolymere
lorsque plusieurs monoméres de nature différente sont mis en
jJeu dans les reéactions. Avec les progrées de ,la technologie
pétroliere, la synthése des monoméres se fait généralement
dans les installations type plateforme pétroliére, situées en

plein air et pilotées & partir de cabine de controdle.



La polymérisation se fait dans de grands réacteurs

appeles autoclaves dont le volume peut atteindre plusileurs

dizaines de m’ ; dans les réacteurs sont injectés & partir de
la salle de contrdole les différents éléments : monomeres
solvants - catalyseurs etc

La polymérisation dure la plupart du temps plusieurs
heures. Le réacteur est ensuite vidangeé ; la solution
reactive est évacuée vers des bacs 1intermédiaires ou elle
subit différents traitements pour séparer le polymere gqui est

ensuite séché, conditionné pour étre livré au transformateur.

2/ LA POLYCONDENSATION

On dit que deux molécules se condensent quand leur union
produit 1'élimination d'une molécule simple telle gque l'eau
ou un alcool. Le produit secondaire est élimjné et ne fait
pas partie du polyméere final. Il est possible d'arréter la
polycondensation a n'importe gquel moment : un mélange de
composés de poids moléculaire intermédiaire possédant encore

des centres actifs en résulte.
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Cet intermédiaire peut étre stocké pendant un certain
temps ; 11 servira de matiére de base a la production de
matiere plastique.
Pour ce, 11 suffit souvent de le chauffer ou d'ajouter un

catalyseur (<< agent curant>>) pendant la transformation du

produit.

Cette étape pendant laguelle un produit intermédiaire est
transformé en un produit final est appelé "curage" du
plastigue. Le curage est donc un procédé chimique quil peut

entrainé 1l'exposition a des substances biologigquement

actives.
3/ LES SUBSTANCES AUXILIAIRES UTILISEES DANS LA
PRODUCTION DES PLASTIQUES
* Les catalyseurs : 11ls sont généralement incorporés dans le

produit final ; divers alcalins et acides pour la polyconden-
sation ; des péroxydes organiques, des bgranes pour la

polymérisation.

* Les inhibiteurs : ils retardent la polymérisation ; en se
combinant par exemple aux radicaux libres. (phénols, diami-

nes, acide picriqgque).
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* Les accélérateurs : ils accélérent la formation de radicaux

libres a partir des catalyseurs. Exemple : le Naphtenate de
Cobalte.
* Les stabilisants : i1ls empéchent la polymérisation sponta-

née ou la dégradation des polyméres (thermodégradation,

photodégradation) .

Exemple : les huilles époxydées - les composes a base de

plomb, de cadmium, d'étain.

* Les antioxydants : 1ls sont anti-oxygéne et/ou antiozone
parfois ; 1ls conféerent aux matiéres une résistance accrue
aux intempéries et aux facteurs physigues. Exemple : dériveés

des amines, les phénols.

* Les agents moussants : 1ls sont responsables de la struc-
ture spongieuse des plastigues en libérant des vapeurs ou des
gaz pendant le durcissement du plastique ; Exemple : hydro-

’

carbures chlorés.

* Les lubrifiants : 1ls augmentent 1l'extensibilité du

plastique Exemple : stéarate de zinc.
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* Les antil-statiques : 1l1ls préviennent 1'accumulation
d'électricité statique ; ex : - alcool cétylique - chlorure
stannigue.

* Les plastitiants : ce sont des substances lncorporees pour
donner des propriétés mécanigues particulleres au plastique.
Exemple : flexibilité & basse température - exemple de
plastifiannt : les ethers phosphorigues - les huiles paraffi-
nigues.

* Les charges : 1ils sont incorporés en grande gquantité non
seulement pour économiser la quantité de matiére utilisée
mals aussli pour conférer au piastique diverses proprietés ;
par exemple réduire l'inflammabilité ou augmenter la résis-

tance a l'abrasion.

Exemple de charges : talc, amiante, noir de carbone, craie,
etc.
* Les solvants : Exemple : le toluéne, le benzene pour

liguifier la matiére plastigue dans certaines opérations.

* Les pigments et Colorants synthétiques ou naturels -

Exemple : jaune de chrome ;

* Les fongicides : jouent un rdéle protecteur des plastiques -

Exemple : le disulfure de tétraméthylthiurame.

[



B/ LES CAOUTCHOUCS

I/ LES CAOUTCHOUCS SYNTHETIQUES

Ils sont produits a partir de réaction de polymerisation,

de copolymérisation ou de polycondensation.

Trois formes de polymérisation sont exploitées pour la

production des caoutchoucs synthétiqgues

* La polymérisation en émulsion : on 1introduit dahs un
réacteur les monomeres avec de l'eau, du savon, un cataly-
seur, un acceléerateur et un électrolyte. Le catalyseur est
une source de radicaux libres qui déclenche la réaction de
polymériasation des monomeéres ; les autres ingrédients seront
introduits en fonction du temps ; ainsi les inhibiteurs
arrétent la polymérisation ; les agents protecteurs tels gque
les antioxygénes préviennent la dégradation des’polyméres. on
fait coaguler 1'émulsion par l'adjonction d'acide (sulfurique
ou acétigue) et de chlorure de sodium en solution. Le
coagulat est ensuite lavé, séché puils conditionné pour
expédition au transformateur.

Le coagulat peut se conserver sous sa forme emulsifiée, c'est

le latex synthétique.
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* La polymérisation en solution : dans wun hydrocarbure.
(hexane ou benzéne) on fait dissoudre les monomeres. La
polymérisation s'opére sous l'influence d'un catalyseur ;
apres la phase de polymérisation on ajoute un agent protec-
teur (antioxygene) ; le solvant est récupéré apreés extraction
du polymere.

* La polymérisation par polycondensation : deux monomeres
sont mis en présence ; 1ls réagissent en libérant des

molécules d'eau et ccnstituent des molécules & longue chaine.

LES VARIETES DE POLYMERES SYNTHETIQUES UTILISEES
DANS L'INDUSTRIE DU CAOUTCHOUC.

. A
* LES COPOLYMERES DE BUTADIENE - STYRERE (S.B.R.)

Formule Chimique

(cH, - CH — CcH — CH, ] — (e, —cu )
m n
p'e
Le butadiéne fournit au moins 50% des unités polymeres. Il
s'agit le plus souvent d'une polymérisation en émulsion a
chaud (50° c¢) avec un amorceur, ou a froid (5° c) avec un
systeme redox.

Parfois c'est une polymérisation anionigque dans un solvant

hydrocarboné avec un amorceur.
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le butadiéne - styréne est le plus produit et le plus utiliseé
parmi les caoutchoucs synthétiques.
C'est une matiere a tous usages notamment dans la pneumatiqgue

-1'électroménager, le batiment, 1'automobile.

* LES POLYMERES DU CHLOROPRENE (2 - CHLOROBUTADIENE OU
POLYCHLOROPRENE OU NEOPRENE.)
Ccl

Formule chimique — CH, —- C = CH —- CH,

La polymérisation s'effectue dans les modalités d'une
polymérisation en émulsion.

Le caoutchouc au chlorobutadiéne résiste a la flamme et
aux solvants. Il sert a fabrigquer des tuyaux, des bandes
transporteuses, des isolants pour fils électriques et autres

produits en caoutchouc.
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* LLES COPOLYMERES BUTADIENE - ACRYLONITRILE (NBR)

Formule chimique

(
[:CHZ - CH = CH - CH, ] - [:CH2 ~ CH ]
m

l n
C = QJ

La polymérisation s'effectue également selon les modalités
d'une polymérisation en émulsion a 5° ¢ ou 30° ¢ en preésence
d'amorceurs.

Dans ces copolymeéres, le bgtadiéne constitue au moins 50% des
unités polymeéres ; ce sont les caoutchoucs nitfiles.

On a recourt aux caoutchoucs nitriles dans toutes les
applications ou la résistance aux huiles et aux solvants est
indispensable ; par exemple dans la tuyauterie, les bandes

transporteuse etc..
* LES POLYBUTADIENES (B.R)
Formule chimique : — CH, —- CH == CH —- CH,
C'est une polymérisation en solution dans 1'hexane avec un
amorceur, anioniqgue : butyl lithium ou en solution dans un

milieu non polaire avec des assocliations catalygques du type

Ziegler -Natta : Ti/Al - Co/Al - Ni/Al.
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Le polybutadiéene, homopolymére du butadiene sert a
produire des caoutchoucs a tous usages et constitue la base

de matieres plastigues tres résistantes aux chocs.

* LE POLYETHYLENE CHOLOROSULFONE (CSM)

Formule chimiqgue

CH, - CH, - CH, - C — CH, — CH, — CH, - | -] cH -
S0, Cl

Les polymeres sont obtenus par polycondensation ou le
polyéthyléne en solution dans le trétachlorure est mis en
reaction avec du chlore et du gaz sulfureux (S0,).

Les polyméres obtenus, les polysulfures servent a produire
des caoutchoucs résistants aux solvants, aux huiles et a
l'eau ; 1ls entrent dans la fabrication des tuyaux de
distribution d'essence, des cylindres de machime d'imprime-
rie, des revétements intérieurs pour réservoirs de carburant

etc.
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* LE BUTYLE (BR)

rmule chimique

C'est un copolymere de 1'isobutylene dont la teneur en
isoprene est de l'ordre de 1,4 &4 4,5 %, le butyle est obtenu
par polymérisation en solution dans le chlorométhone a basse
temperature.

On l'emploie pour produire des caoutchoucs gui servent a la
fabrication des gaines intérieures de tubes, des mastics, des

adhésifs.

* LLE POLYISOPRENE

Formule chimique CH, - C = CH - CH,

C'est un homopolymére de 1'isopréne (méthyl-2, butadiene 1, 3)
que l'on obtient par un processus de polymérisation en
solution.

Les polyisoprénes ont une structure moléculaire analogue a
celle du caoutchouc naturel ; ils conviennent donc a toutes

les applications de remplacement du caoutchouc naturel.
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* LES POLYURETHANES

On obtient les polyuréthanes par action d'un alcool sur un
isocyanate. On peut préparer ces caoutchoucs sous la forme
d'élastomeres souples ou rigides ou de mousses.

Leurs usages sont nombreux et variés dans différentes

industries - (automobiles, machinerie, etc.).
II/ LE CAOUTCHOUC NATUREL

CH,

Formule - CH, - C = CH - CH, polyisoprene cis 1-4

1%
Il est produit par un arbre : Hévéa brasiliensis ; originaire
du bassin de 1'Amazone au Brésil ; cet arbre est commerciale-

ment cultivé dans les régions éguatoriales et tropicales

humides.

les pays producteurs sont : la Malailisie - 1'Indonésie - la
Thailande - le Libéria - le Nigéria - la Cdobte @'Ivoire - le
Zaire - le Caméroun - le Breésil.

Le caoutchouc naturel est issu d'une polycondensation pseudo-
biologigue au sein de 1'Hévéa Brasiliensis. Il est recolté
sous forme de latex recueillil aprés saignée de 1l'écorce qui
est ensuite traité, coagulé, conditionné et expédié au

transformateur.

———
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Ces usages sont nombreux et diversifiés

- le pneumatigue
l1'automobile
le batiment

etc.

C/ LES RISQUES PROFESSIONNELS DANS
LES INDUSTRIES DE PRODUCTION DES

MATIERES PLASTIQUES.

I/ LES RISQUES TOXIQUES

Ils ne sont pas toujours bien 1identifiés, ni Dbien
étudiés, du fait de la multitude des produits chimigues, des
substances diverses Qui concourent a 1la fabrication des
élastomeres ; autre fait qui explique les difficultés d'étude
est le grand nombre des réactions chimigues gui s'opérent au
cours de 1la production, avec 1libération de substances
toxiques diverses dont la nature et le degré de toxicité sont
déeterminés par les agents chimiques mis en ré&ction. C'est
surtout au cours des processus de polymérisation que sont
concentrés les principaux risgues toxigues ; Ces processus se
font généralement sous pression, a une température supérieure
a la température ambiante ; celd se tradult par des microful-

tes (au niveau des joints, vannes, presse...) gui donne avec

R
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les émanations des eaux de lavage, un fond toxique dans les
locaux de production.

Les voles de pénetration des toxigques sont genéralement la
vole cutanée et la vole resplratoilre.

Les manifestations morbides auront souvent une traduction
clinigque dermatologique ouvrant alors le volet des dermatoses
allergiques ou dermites ; soit une traduction rhinopharyngée
et pneumonologique ouvrant le volet des pneumopathies chimi -

ques.

* Risques liés aux vapeurs de styréne ou vinylbenzeéne
EC(,HSCH = CH, ]
Le styréne pénétre l'organisme par inhalation et par voie

cutanée. Les symptémes suivants ont été rapportés entre 200

et 700 ppm : nausées, vomissements, anorexie, asthénie,
dépression, céphalées ; (Bardodej et Bardodejova), polynévri-
tes ; dirritation de la peau et des yeux (McLaughlui). Les

symptomes disparalssent apres l'interruption dy travail par
soustraction au poste.
L'activité cancérogéne du styréne est encore incertaine chez

1 'homme.
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* Risques toxigques 1iés aux polyuréthanes isocyanates. .

Ces risques proviennent des i1socyanates, principalement du
toluene disiocyanate qui, du fait de sa volatilité pénétre
l'organisme essentiellement par vole respiratoire ; le TDI
est un irritant de la peau, des yeux (conjonctivite) et des
voles respiratoires (rhinite, tracheite, bronchite) (Schimidt
- Nowaral et al) 11 peut aussi engendrer des manifestations
d'allure allergique sous forme de bronchospasme et de crise
asthmatiforme sévere (Elkins et al ; Mans et Al Friebel et
Luechtrach ; Fuchs et Valade ; Schiurmann ; Hensler et al ;
Lapp Siracusa et Al ; Tolat et Al ; Zapp) .

Les ouvriers exposés se plaignent habituellement de diffi-
culté respiratoire a type d'oppression thoracigque survenant
en fin de journée de travail ; des crises d'asthmes fatales
peuvent survenir plusieurs heures aprés la fin de 1'exposli-
tion.

L'intoxication chronique au TDI peut engendrer une B.P.C.O
La soustraction a l'exposition entraline une rétrocession des
signes respiratoires. ’

Les explorations fonctionnelles respiratoires, les tests de
confirmation (test intradermique et ou test de provocation)
sont nécessaires au dilagnostic, mals 1ls sont dangereux.
Selon Gautier, le test de transformation lymphoblastique (TDI
fixé sur un protéine) permet de confirmer la nature allergi-

que du syndrome.
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* Risques toxiques liées au polyacrylonitrile.

L'acrylonitrile, produilit a partir de l'ammoniac et du
propyléne, est copolymérisé avec le butadiéne pour donner le
caoutchouc nitrile.

L'acrylonitrile est un imrritant des mugueuses et des yeux.
C'est un asphyxiant dont l'action est proche de celle de
l'acide cyanhydrique ; 11 pénétre 1l'organisme par voile
respiratoire et par voie cutanée.

Les signes d'intoxication ailgues sont : céphalées - vertiges
- dyspnée, irritation rhinopharyngée, convulsions, la mort
peut survenir.

Les effets de 1'intoxlication a long terme : ses effets
cancérogenes ne sont pas actuellement admis par tous ; son
caractére mutagéne est prouvé, aussi l'acrylonitrile est-1l
inscrit par le BIT sur la liste des cancérogeénes probables

pour 1'homme.
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* LE POLYCHLOROPRENE OU NEOPRENE (non commercial)

C'est un des principaux caoutchoucs de synthese. (voilr ci-
dessus) .

I1 est obtenu par polymérisation du 2-chloro-1-3 butadiéne ;
11l est toxigue pour les poumons, les reins et le foie.
C'est aussi un 1rritant des yeux et de la peau ; 11 est
responsable d'alopécie. Sa cancérogénécité est contreversée,

malis 11 est mutagéne.

* LES POLYOLEFINES

Ce sont les polymeéres obtenus a partir de gaz comprenant
1'éthyléne, le propyléne, l'isobutylene ; 1ls entrent dans la
fabrication de caoutchoucs en copolyméres avec le butadieéene
ou l'isopreéne.

Aucun effet toxigque chronique n'a été mis en évidence.
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II/ LES RISQUES D'ACCIDENT

Les facteurs potentiels d'accident dans 1les unités de
production des caoutchoucs synthétigues sont multiples et
d'importance variable. Ces facteurs potentiels d'accidents
peuvent provoquer des accidents majeurs a type d'incendie ou
d'explosion ; 1ls peuvent également étre pourvoyeurs d'acci-
dents moins étendus a type de blessures aux membres, de
projection: de produits chimiques, d'eau bouillante qui

peuvent atteindre la peau, les yeux.

Ces facteurs potentiels d'accidents dans l'industrie des
caoutchoucs synthétigues peuvent se subdiviser en plusieurs
catégories selon le niveau de défaillance possible du systeme
de production

* Les facteurs techniques

défectuosité des tuyauteries
- conservation inadéguate des substances’inflammables

défaillance des systémes de contrdle des opérations

- dysfonctionnement des systémes de sécurité

vétusté des installations

- etc...

34
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* Les facteurs humains
formation insuffisante des opérateurs
le non respect des prescriptions en matiere de

sécurité industrielle

* Les ambilances de travail défavorables , facteurs de

degradation de l'etat de santé des opeéerateurs.

* ,es conditions de travail 1nadaptés aux opérateurs
les moyens de travail
- 1l'organisation méme du travail
- les espaces de travall
- les exigences des postes.

- etc..

Les facteurs potentiels d'accident peuvent intéragir
entre eux selon diverses modalités et provoquer un accident
majeur. ’

En exemple on peut mentionner les unités de production de
polyoléfines ou les processus de fabrication font intervenir
des gaz hautement inflammables (éthyléne, propyléne, isobuty-
léne), et les catalyseurs utilisés dans les réactions de
polymérisation sont particuliérement dangereux car 11s

s'enflamment spontanément & l'air (les alkyles d'aluminium).

[
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ans de telles unités, le non respect de l'interdiction de
umer ou une conservation défectueuse des catalyseurs peuvent
tre a l'origine d'incendie ou d'explosion grave.

es accldents de moindre gravité (blessures aux membres par
oupure, chute) peuvent se voir au cours des opérations
'entretien des installations, (nettoyage des vannes et des
analisations) au cours des opérations de maintenance dans
es réacteurs. Avec les progreés technologiques réalisés dans
e domaing de la pétrochimie, les cas d'accidents majeurs eg
es cas d'exposition notoire des opérateurs aux toxigues ont
onsidérablement diminués ; ceci est surtout vrail pour les
‘randes installations qui fabrigquent des monomeres, polymeres
't copolymeres.

s risques d'accident doivent étre connus et pris en compte
lans les moyennes et petites entreprises gul transforment ces
>roduits par d'autres types de réaction présentant soit des

2ffets toxiques, soit des dangers d'explosion ou d'incendie.
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III/ RISQUES PROFESSIONNELS DANS L'INDUSTRIE DE

PRODUCTION DU CAOUTCHOUC NATUREL.
1/ RISQUES D'INTOXICATION AUX PESTICIDES.

Pour faire face a la concurrence liée a l'apparition d'un
grand nombre de caoutchoucs synthetigues sur le marcheé, les
entreprises productrices de caoutchouc naturel ont introduit
des technigues agriccles modernes dans la culture d'Hevea
Brasiliensis ; ainsi les engrais chimigues et‘les pesticides
sont devenus d'utilisation systématique dans les plantations
d'Hévéa Brasiliensis.

Les ouvriers agricoles de ces plantations sont donc exposeées
aux risques d'intoxication, aux pesticides (carbamates,
organochlorés, organophosphorés...) ; le risque est d'autant
plus grand gu'il s'agit souvent de Jjeunes paysans non
alphabétisés, déplacés de leur milieu naturel de vie, en

gquéte d'un gain monétalre. ,
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2/ LES NUISANCES

C'est l'ensemble des risques liés a l'environnement et au
climat. Les plantations d'Hévéas Brasiliensis se voient dans
les régions tropicales humides et dans les régions éguatoria-
les ; ce sont des régions de forét ou fourmillent des bétes
dangereuses pour 1'homme : serpents, scorpions, 1insectes
pigqueurs vecteurs de certains parasites pathogenes pour

1l "homme.

Les ouvriers employés a la culture, a la reéecolte du latex
peuvent étre victimes de ces nulsances lorsgue des mesures de
protection ne sont pas mises en oeuvre.

Dans ces plantations en milieu tropical humide, 1'atmosphere
présente souvent un taux d'humidité élevé ; ce gul constitue
un facteur limitant & ltactivité de travail qui nécessite des
efforts musculaires importants avec production interne de
chaleur ; l'humidité importante de 1l'atmosphere entrave le
processus de l'évaporation cutanée, mécanisme essentiel par
lequel l'organisme élimine l'excés de chaleur produite par le
travail musculaire. Les ouvriers agricoles dans ces milieux
de travail sont exposés au risque d‘'hyperpyrexie si l'organi-

sation du travail ne permet pas de courtes expositions.
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3/ RISQUES LIES AUX TOXIQUES INDUSTRIELS

Trés souvent les usines de production du caoutchouc
naturel sont construites dans la plantation d'Hévéa Brasi-
liensis ou a proximite ; dans l'usine, le latex récolte est
traité par des procédés chimigues faisant 1ntervenir plu-
sleurs agents toxiques : l'ammoniac, le pentachlorophénate de

sodium, l'acide laurigue, le disulfure de tétramethylthiura-

me, etc...

L'ammoniac irritant respiratoire, le TMTD allergisant cutaneée
doivent faire 1l'objet de mesures de protection nécessaires

pour les opérateurs en contact avec %es produits.

4/ RISQUES D'ACCIDENTS.

Dans les usines de production de caoutchouc sont exploi-
tées des machines a cylindres (calandres) qui malaxent le
latex afin de 1luil conférer une forme en feuille, le risque
pour l'opérateur est l'écrasement des doigts gul peuvent étre
pris par la gomme et entrainer dans 1'espace entre les

cylindres.
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D'autres risques d'accidents sont identifiés en rapport avec
le transport du coagulat a l'usine (chute d'engins transpor-
teurs etc...). Les instruments contondants utilisés pour la
saignée de 1'écorce peuvent étre source de blessures pour

l'ouvrier.

D/ LES MESURES GENERALES D'HYGIENE ET DE

SECURITE.

1/ LES MESURES GENERALES DE PREVENTION DES RISQUES

D'INTOXICATIONS.

Elles reposent sur des principes de surveillance régu-
liere des atmosphéres de travail et sur des principes
généraux d'hygiéne corporelle et de propreté des locaux de

travail.

* la survelllance de l'atmosphére de travail, Pon but est de
veiller & ce que la concentration dans l'air des matiéres
volatiles (monoméres, émanations et fumées) soilit maintenue
dans les limites tolérables ; 1les prélevements peuvent
s'effectuer par captage direct dans 1'atmosphére de travail
solt par captage indirect a partir des cartouches filtrantes

des masgques de protection.
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L'aération et la ventilation forcée doivent étre couplées
dans les usines de production des caoutchoucs synthétiques,
méme dans les cas ou les opérations s'effectuent en vase clos
; les systeéemes d'aspiration convenablement installés contri -
buent efficacement a 1l'évacuation des toxiques volatils.

A ces mesures globales de protection, le port d'un equipement
individuel est i1ndigué dans les situations de forte exposi-
tion a des substances trés nocives ; ces éqguilpements vont du
masgue a gaz, au respirateur a cartouche filtrante chimique,
au respirateur autonome avec masgue complet.

Le choix du type d'éguipement est fonction de la nature du
toxigue et de ses effets ; l'autorité compétente peut imposer
un modele agreée.

La protection du corps se fait par le port de vétements
appropriés ; le port de gan est recommandé mais 11 présente
l'inconvénient d'une certaine incommodité pour les opéra-
teurs.

En cas de contact cutané, un lavage immédiat ei méticuleux a
l'eau et au savon sans frotter (dans les cas de contact avec
les pesticides dans les plantations d'Hévéa) permet une

décontamination compléte du sujet.
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La protection des yeux doit étre rigoureuse par le port de
lunettes de sécurité chimigque dans tous les postes de travail
ou le risgque de projection, de pénétration occulaire, de
substances chimigues sont identifiés.

En cas d'atteinte occulalire par projection de toxigue, on
pratiquera immédiatement a l'eau un lavage des yeux et le
sujet consultera dans les sultes 1mmédiates un medecin

ophtalmologiste.

2/ LES MESURES GENERALES DE PREVENTION DES ACCIDENTS

MAJEURES.

Le maintien d'un bon niveau de sécurité dans les unités
de production des matiéres plastiques repose essentiellement
sur la formation continue des opérateurs ; les risgues
spécifiques des substances chimigues utilisées, les machines
exploitées, les précautions a prendre lors de leur manipula-
tion doivent étre parfaitement connus d'eux. *

A cela s'ajoute l'ensemble des mesures réglementaires sur la
sécurité des installations industrielles

- le contréle et la vérification de 1l'état de

fonctionnement de tous les systémes de production

exploités dans l'entreprise.
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le contrdle et la vérification de l'état des
dispositifs de sécurité.

- le contrdle des impératifs de maintenance des machines.
le contrdle sur les dispositifs de protection des
machines.

- les plans d'urgence en cas d'accident.
l'institution d'un service spécialisé dans la lutte

contre le feu.

Les autres principes généraux d'hygiene et de sécurite
doivent étre appliqués avec rigueur, céméte tenu du grand
nombre d'agents chimiques utiiisés et de la complexité des
réactions chimiques provogquées dans les différents processus
de fabrication de polyméres

- l'interdiction absolue de fumer, de manger sur les

lieux de travail.

- propreté des postes de travall et locaux de travaill

- éviter de se frotter les yeux avec les mains

- éviter de se laver les mains avec un solvant

- se laver les mains avant d'aller aux tolilettes

- se laver abondamment en fin de travail

- séparer les vétements de travail et les vétements de

ville en les rangeant dans des armoires différentes

- entretien régulier et soigné des vétements de travaill

et autres équipements de protection.
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E/ ROLE DU MEDECIN DU TRAVAIL

L'industrie des matieres plastiques est un type particu-
lier d'industrie chimique qui emplole des produilts petroliers
et des substances chimiques et minérales diverses en vue de
la fabrication de polymeres et copolymeéres utililisés comme

matiéres premiéres dans d'autres industries.

Dans ce contexte, le médecin du travail dolt posséeder des
connalssances précises sur la toxlicologle des substances
utilisées.
Une collaboration permanente avec les ingénieurs de produc-
tion et le toxlicologue constitue une démarche essentielle
pour une meilleure évaluation des risgues toxigues auxguels
les opérateurs sont exposés.

La pratique du tiers temps, aspect fondamental de sa
mission dans les unités de production, lul permettra de
détecter en toute objectivité les facteur; potentiels

d'accident et d'intoxication en vue de proposer des ameénage-

ments pour réduire ou enrayer les risqgues.
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Les examens medicaux préventifs seront pratigqués avec
beaucoup de soins, particuliérement les visites d'embauche et
les visites périodigues. A 1'embauche, sans verser dans la
sélection, les sujets porteurs d'affections dermatologiques,
d'affections pulmonaires {(asthme, bronchite) et cardiovascu-
laires devront étre orienteés vers les postes de travaill ou
l'exposition aux différents toxigues chimigques est minime
voire nulle.

Lors des visites périodiques, la recherche d'indices d'in-
toxication a long terme sera pratiguée par des examens
biologigues et analyses du toxicologigues appropriées.

La tache du médecin du travail dans l'industrie du plastique
n'est pas aisée surtout lorsqgu'il s'agit d'incriminer un
produit dans 1'apparition d'une affection, si 1'on considere
la multitude de substances chimiques utilisées ; sa tache se
complique également du fait de l'apparition sans cesse
croissante de nouvelles molécules dans 1'industrie des

plastiques dont la toxicité n'est pas toujours bien connue.



CHAPITRE I
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CHAPITRE IT - LA S.AF.C.A.C. SOCIETE AFRI-

CAINE POUR LE CAOUTCHOUC L'AUTOMOBILE ET LE

CYCLE

SON ETABLISSEMENT DE PRODUCTION A DARAR (Z.F.I.D)

A/ LA FICHE DE L'ETABLISSEMENT

Cette société est spécialisée dans la production et la
commercialisation du pneumatique et de chambre a alr pour

cycles (bicyclette - motocyclette).

I/ LA POPULATION DE TRAVAILLEURS DE L'ETABLISSEMENT.

* Effectif Total : 128 salariés dont deux de sexe
féminin
L'age moyen se situe entre 25 ans et 35 ans.

Dans son ensemble 11 s'agit d'une population de

’

travailleurs jeunes.
* Les agents administratifs et assimilés
un Directeur général
un Directeur Commercial
- un Directeur Technigue

- un Chef du Personnel

I—_.;- ———
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- un Chef de production

- un Chef de Laboratoire

un Chef de Service entretien

deux Agents Comptables

- deux Seécretaires (femmes)

six Gardiens
- trols Magasiniers

un Planton.

L'administration occupe au total 21 agents.

* Les catégories professionnelles.

Cadres = 5

Agents de Maltrise =

Ouvriers Spécialisés
- Quvriers Spécilalisés
- Quvriers Spécialisés
- Quvriers Spécilalisés

- Quvriers Spécialisés

14

de

de

de

de

de

Te

be

S5e

de

3e

catégorie
catégorie
catégorie
catégorjie

catégorie

30

17

51

4

Dans cette population s'embrassent trois nationalités

- des travaillleurs Sénégalails

- des travailleurs Burkinabe

- des travailileurs Maliens.
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II/ L'ORGANISATION DU TRAVAIL.

L'usine de la SAFCAC sise a la Zone Franche Industrielle
de Dakar est un etablissement a feu semi-continu fonctionnant
cing Jjours dans la semaline avec un arrét le samedl a sept
heures ; la relance de 1l'usine s'effectue le lundi a sept
heures trente. L'administration de 1l'établissement exploite
deux modalités de gestion du temps de travail.

* LLa Jjournée continue de travail de 8 heures a 16 heures
avec une pause de 30 mn a 12 h ; cette modalite s'applique
aux agents de l'administration et aux agents des sections
suivantes de 1l'usine : section calandrage chape, section
finition, poste de préparation d'ingrédients, le magasin de
produits finis.

* Le travail en équipes alternantes (3 x 8) est 1la

modalité qui s'appligue aux autres sections (ou
ateliers) :
- Le Laboratoire ,
- section mélangeage / malaxage
section calandre toile
- sectilon tringlerie
- section carcasse
- section vulcanisation

- section entretien.
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Les embauches se font vers 7 h 30 - 14 h 30 - 22 h 30 et les
postes ne sont pas fixes mals alternantes avec une rotation
hebdomadaire congue comme sult : une égquipe A gul occupe le
poste 7 h 30 - 14 h 30 pendant la semaine, occupera le poste
de 22 h 30 - 7 h 30 la semailine suivante puls le poste 14 h 30
- 22 h 30 la troisiéme semaine.

Le nombre des équipes et leur structure numérigue est
variable ; ainsi la section mélangeage / malaxage comprend
une équipe de préparateurs d'ingrédients avec cing opérateurs
; trois éguipes pour les opérations de mélange effectif dans
les machines et comprenant chacune trois opérateurs (3 x 8).
La section calandrage chape fonctionne avec une équipe de 4
opérateurs (en 8 h - 16 h).

La section calandrage toile fonctionne avec troils éguipes.de
quatre opérateurs chacune (en 3 x 8)

La section tringlerie, elle fonctionne avec un nombre
d'équipes qui varie selon le niveau de production souhaitée
; en temps normal sans exigences particuliéres ¢ge production,
deux éguipes de six ouvriers chacune fonctionne selon les
horaires suivants : 8 h - 16 h et 22 h - 7 h.

La section carcasse fonctionne avec trois éguipes de six

opérateurs chacune en (3 x 8).

Ny
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La section vulcanisation fonctionne en 3 x 8 avec trois
équipes de troils opérateurs chacune.
La section finition ou section de contrdole de qualité
fonctionne avec un nombre variable d'opérateurs ; 11 vy a
cependant cing opérateurs permanents a ce poste ; et le
travail s'y effectue en Journée continue. Cette section
accuelllerait les diminués physiqgues ; quelques rares fols
des "journaliers" seralent recrutés a ce poste.
La section entretien occupe huit électro-mécaniciens ; un
électro-mécanicien est présent a chague poste ; (7 h 30 - 14
h 30 - 22 h 30) les autres travaillent en 8 h - 16 h.
Le laboratolre occupe trois opérateurs et fonctionne en 3 x
8 ; le poste étant occupé par un opérateur. Le chef du
laboratoire est présent selon le mode horaire de la journee
continue.

ITI/ LES PRODUITS CHIMIQUES ET SUBSTANCES UTILISES DANS

LES ETAPES DE FABRICATION.

L'environnement chimique est particulierement complexe et
difficile a définir ; ceci s'explique par le nombre important
de substances chimigues utilisées, par les codes et les noms
commerciaux quil constituent une barriére, et par la produc-
tion sans cesse de nouvelles molécules chimigues dans

l'industrie du caoutchouc.
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1/ LES MATIERES PLASTIQUES

Le caoutchouc naturel

Quelgues caoutchoucs synthétiques

- les

les

les

- les

polyméres de Butadiéne styreéne.
polybutadiénes.
polychloroprenes

copolymeres 1sobutylene

etc..

Ces matieres plastigues sont livrées en balles de 20 kg

environ.

2/ LES CHARGES

Elles sont incorporées en grande gquantité non seulement

pour économiser la guantité de polymére utilisée ; mais aussi

pour conférer a la gomme diverses propriétés.; par exemple

augmenter la résistance a l'abrasion, réduire l'inflamma-

bilite.
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Celles utilisées dans 1'usine de la SAFCAC

le noir de carbone ou noir de fumee livre en emballages
en paplier de 25 kgs.
la poudre de craile livrée en emballages de 50 kgs.
- le kaolin en poudre livré en emballages de 25 kgs.
la poudre de silice livrée en sacs de 25 kgs.

- le talc poudre blanche livrée en sacs de 25 kgs.

3/ LES ACTIVATEURS

- 1'oxyde de Zinc (en poudre) livré en sacs de 20 kgs.
l'acide stéarique (en poudre) livré en sacs de 20 kgs.
le stéarate de Zinc (en poudre) livré en sacs de 20

kgs.

4/ LES ACCELERATEURS ET AGENTS DE VULCANISATION

Ces produits incorporés a faible teneur, accélérent le

processus de vulcanisation. Ce sont

* des thiazoles ou "mercapto".
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- MBT : c'est le 2.mercapto.benzothiazole.

N,
O -
g

- Le MBTS : c'est le Disulfure de benzothiazyle.

N N
Q(%_s_s_/)@
s s

* des sulfenamides
- Le CBS : c'est le N-cyclohexyl 2.benzothiazyl

sulfenamide.

N
©<\C—S—N—®
s/~ |

H
Le MBS : c'est le N oxydiethyléne benzothiazyl

sulfenamide

-5+

* des thiurames
- Le TMTD : c'est le disulfure de trétra méthythiurame

CHB\N—C——S-—S—C—N/CHz
cHr CH,

I I
S S

*

Le soufre
C'est le principal agent de vulcanisation utilisé, livré

en sacs de 25 kg.
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5/ LES AGENTS DE PROTECTION

Ils protegent les mélanges contre les agressions biologi -
ques et contre les intempéries ; 1ls sZnt antidoxygene et ou
anti ozone ; ils peuvent étre tachants, comme les parapheny-
lene diamines, les diphenylamines ou ncn tachants ; un agent
de protection utilisé dans 1'établissement
- L'T.P.P.D : Le N-isopropylVN-phényl-paraphényléne diamine.
Formule chimique

CH,
|
o= -G
|
CH, H H
6/ AGENTS ANTICOLLANTS

Le talc est utilisé comme anticollant dans les sections

mélangeage / malaxage et & la tringlerie.

7/ LES HUILES PLASTIFIANTES : HUILES PARAFFINIQUES

’

8/ AGENTS DIVERS

- le tolueéene
- 1l'alcool méthylique
- la résine de coumarone

- etc...
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IV/ LES MACHINES UTILISEES

L'ensemble de la machinerie exploitée dans 1l'usine
fonctionne avec l'énergie électrique et la pulssance électri-

que varie selon les machines.

* La machine a découper ou guillotine
Il s'agit d'une puissante presse hydrauligque a lame en
"forme de sabre a frappe verticale mais lente ; cette
]

machine'permet le découpage des blocs d'elastomere en

petits troncons.

* Le mélangeur interne.

Cette machine située en hauteur se compose essentiel-
lement d'une chambre de malaxage a l'intérieur de
lagquelle deux rotors tournent en sens opposé. A la base
de la chambre se trouve un fond mobile qui fait office de
clapet de vidange. La matiére travaillée,est maintenue
en contact avec les rotors par le jeu d'un piston anime
de mouvements verticaux ; a la partie supérieure de la
chambre se trouve l'orifice d'alimentation. Du bon
fonctionnment de cette machine dépendent les fonctions

des autres ateliers.
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* Le malaxeur ouvert (ou melangeur externe)
Cette machine effectue des opérations de malaxage /
mélangeage et elle se compose de deux (2) cylindres
horizontaux en acier long d'envircon 2 m ; la vitesse de
rotation des cylindres et leur écartement sont
reglables. Sa fonction complete celle du mélangeur
interne car 1l'adjonction de certains ingreédients

s'opére a ce niveau.

* Les calandres chape et toile.

Ce sont des machines comportant des cylindres ; ces
machines transforment le proéuit préparé a la section
mélangeage / malaxage en bandes : bande de caoutchouc

traité (chape) - bande de fils nylon assemblés par la

gomme (toille).

* Les presses hydrauliques.

Ce sont des machines a l'intérieur desqguelles s'effectue
la vulcanisation ou cuisson des carcasses,; de ces
machines sorte§le produit fini ; les températures de

vulcanisation sont élevées, elles peuvent atteindre 200°C

* Les autres sections (tringlerie, carcasse, finition)

utilisent des machines moins complexes que les précédentes.
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* Deux chaudiéres fonctionnant alternativement fournis-

sent la vapeur d'eau aux presses et aux calandres.
V/ LE PROCESSUS DE PRODUCTION DES PNEUX.

* LLe schéma indique les principales étapes de la

production.

A : Les magasins pour - Elastoméres naturels et synthétigues

- Noir de carbone et huiles paraffiniques

& - - lngreédients
Ces magasins ravitaillent la section mélangeage / malaxage en

matieres premieres suivant sa demande.

B : Préparation - Mélangeage / Malaxage.

* La préparation consiste en la pesée des divers éléments de
maniere trés précise pour respecter les formules congues par
le laboratoire.

* Mélangeage/Malaxage : c'est l'action du méldangeur interne
que compléte celle du malaxeur ouvert. Dans ces machines
l'ensemble des composantes sont mélangées, malaxées ; a ce
Stade on parle de confection de la gomme guili subira les
modifications voulues au niveau des autres sections ou

ateliers.
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C : La section tringlerie
Elle utilise gomme et fil d'acier pour produire les tringles
; ce sont les parties métalligues renforgantes du pneu.
D : La section calandrage chape.
Elle utilise la gomme pour fabriguer la bande de roulement ou

chape ; c'est la partie externe du pneu.

E : La section calandrage toile.
Elle utilise la gomme et du fil nylon pour produire la toile

; C'est la partie interne du pneu.

F : La section carcasse.
C'est le lieu d'assemblage des éléments provenant de C-D-E ;
l'aboutissement est la fabrication de la carcasse ; c'est le

pneu non vulcanisé.

G : La section vulcanisation.
La vulcanisation est un ensemble de cuisson,, de moulage des
carcasses dans les presses qui leur confére la forme défini-

tive de pneu.
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H : Section de contréle de qualité.
Le produit fini est soumis & un contrdle visuel et tactile ;

les malfacons et autres défauts de fabrication sont jetés aux

rebus.

I : Magasin de produits finis

C'est le lieu de stockage des produits finis : les pneux.

NB: Nous n'avons pas vu le processus de production de chambre
a air ; 11 y a arrét momentané de fabrication de ces

articles.

VI/ ETUDE GENERALE DES RISQUES PROFESSIONNELS DANS

L'ETABLISSEMENT.

1/ LE RISQUE TOXIQUE

C'est 1l'un des risqgues auxquels sont exppses les opéra-
teurs ; ceci est le fait du grand nombre de substances
chimigues utilisé, des émanations produites au cours des
processus de transformation tels gue la vulcanisation, le

malaxage interne et externe.
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Une étude exhaustive des substances utilisées au plan
toxicologligue ne pourrailt pas contenir dans ce travail ;
cependant nous évoguerons les aspects toxicologiques de
certalnes substances nocives pour l'organlsme humain et

manipulées dans 1l'établissement

* ]'oxyde de zinc : ZnO
L'oxyde de zinc peut bloguer les glandes sébacées et produire
un eczéma papulo-pustulaire chez les ouvriers le manipulant

sans mesure de protection.

* Le Disulfure de Tétraméthylthiurame (TMTD).
Sa DL,, est comprise entre 200 et 2000 mg/kg, c'est uﬁe
substance nocive d'aprés la définition de la proposition de
directive de la C.E.E.
I1 est irritant pour la peau et les yeux et peut parfois étre
un sensibilisant cutané. Sa TLV est de S5 mg/m’.
Si on en absorbe aprés ou avant une consommation de boisson
alcoolisée, 1l produit les mémes effets que 1'antabuse
vasodilatation cutanée, céphalées, malaise général, asthénie,
nausées, vomissements, tachycardie, hypotension, dyspneée,
confusion mentale parfois.
Le TMTD peut pénétrer l'organisme par voie respiratoire, par

vole digestive et par voie transcutanée.
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* Le soufre
C'est un corps jaune amorphe ou cristallisée utilisé dans
l1'industrie du caoutchouc comme principal agent de vulcanisa-
tion. Le soufre est un irritant des mugueuses notamment des
volies respilratoires ; son danger réside surtout en sa
transformation en SO, et H,S.
En cas d'intoxication aigue accidentelle les manifestations
sont différentes en fonction de la vole de pénétration :

- son absorption per os entraine des vomissements

- sa pénétration occulaire est responsable de

conjonctivité et de kératite.
- son 1nhalation massive peut produlre une bronchite

aligue avec expectoration striée de sang.

L'intoxication a long terme peut donner naissance :
- a des lésions cutanées de type eczéma
- a une irritation chronique des voles respiratoires.
- a4 une pneumoconiose caractérisée par une accentuation

de la trame bronchiqgue.

* Le talc : il n'est pratiquement pas nocif - mais une forte
exposition aux poussiéres de talc peut engendrer une pneumno-
coniose de moindre gravité gue celle observée au cours des

expositions a l'amiante et aux particules de silice.
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* L'T.P.P.D., le M.B.T.S., le M.B.T. :

(L
(T

Peuvent provoguer une sensibilisation cutanee étre A&

l'origine de dermatoses allergiques.

* Le Noir de Carbone
L'exposition prolongée (supérieure a 5 ans) aux pocussieres de
nolr de carbone peut engendrer une pneumoconliose micronodu-

laire (particules de 18 a 75 nm).

Le noir de carbone renferme du benzo-a-pyren qui est
cancerogene.
* Les autres charges : craie - kaolin - silice zmcrphe.

(particules de 20 a 30 nm) n'ont pas une toxicite particu-
liére, cependant une exposition massive prclongée peut
engendrer une pneumopathie de surcharge, volre une pneumoco-

niose avec la poudre de silice.

* Le toluéne
C'est un homologue du benzéne utilisé comme solvant en petite

quantité au laboratoire et a la section tringlerie.

- Toxicité aigue : une exposition de huit heures au toluene
chez les opérateurs provogue une fatigue modérée, une
faiblesse musculaire des paresthésies, des troubles de la
coordination, des céphalées, des nausées ; ces signes

s'accentuent & de forte teneur en toluéne (400 - 600 ppm).
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- L'exposition & de faibles doses, de fagon répétée et
pendant longtemps peut engendrer
- une dermite
des cephaleées ; une asthenie
une 1irritation bronchigue
- un malailse général.
Le toluéene est dépourvu d'action hématopoietigue contraire-

ment au benzene. Sa TLV est de 100 ppm.

Nous -avons essayeé d'effectuer une correlation entre les
effets toxiques des quelques substances ci-dessus étudiees et
les affections présentées par les travailleurs ; notre

approche est approximative pour les raisons sulvantes

- Les diagnostics consignés sur le registre de consultation
journaliere sont établis par un infirmier d'état gul n'a pas
bénéficier d'une formation spécifigue pour la prise en charge

des travailleurs en milieu industriel.

- Ces diagnostics ne sont pas soutenus par des examens
paracliniques spécifiques ; en exemple, les diagnostics de
dermatoses allergigues ne sont pas appuyés de tests épicuta-

nés au produilt incriminé.
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- Les meédecins vacataires sont de "tendance chirurgicale"

pratiguant une prise en charge essentiellement curative des

opérateurs malades ; ne pratiquant pas le tiers-temps, 1l
leur est difficile de corréler les affections constatées et
les postes de travaill ou les autres facteurs de la situation

de travail.

Cette délimitation étant faite, voicl les cas d'affections

constatées inscrits au registre de consultation

- Les affections digestives : sous cette rubrique nous avons
englobé
les syndromes dypepsigues : syndrome ulcéreux -
gastrites - vomissement - 1nappétence.
- les troubles du transit : constipation - diarrheée.
- 1'amibiase coliqgue.
- et autres parasitoses digestives.
De Mars 1992 a Mars 1993, nous avons relevé 227 consultations

pour affections digestives. ’

- Affections bronchopulmonaires et des voies aériennes
supérieures.
Sont regroupés
- les bronchites

- les syndromes asthmatiformes
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- les rhinites
- les angines.
Dans la méme période, nous avons relevé pour ces affections

107 consultations.

- Affections de la peau

- lésions mycosigues

dermatoses allergiques (?)
Dans la méme période nous avons relevé pour les affections de
la peau 87 consultations.
S

- Algiles diverses

- courbatures

- lombalgies

- algies diffuses.
85 cas de consultations pour cette rubriqgue.
Nous nous sommes limités & ces quatre groupes d'affections
car, au regard du registre elles sont les plus fréguentes.
Ces chiffres, de valeur indicative, pourralient étre rapporteés
soit au nombre total de consultations au cours de la période
considérée, soit au nombre des salariés de la S.A.F.C.A.C ;
la premiére modalité serait difficilement exploitable dans la
mesure ou le registre de consultation prend en compte les
opérateurs et leurs familles (au sens de la large famille

dans nos pays) .
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La confrontation de ces chiffres avec le nombre de salariés
présente un biais 1ié au fait gu'il n'y a aucune distinction
entre les anclens cas diagnostigués en traltement et les
nouveaux cas ; les deux entités figurent tous sur le méme
registre, ce qui rend trés difficile toute tentative d'ana-
lyse statistigue des chiffres ci-dessus rapportés.
Les <chiffres globaux enregistrés présentent 1l'avantage
d'identifier les affections frégquentes dans l'établissement
; une correlation entre ces maladies et les conditions de
travail ne peut se concevolr que dans la pratigue du tiers-
temps par les médecins de l'établissement ; on peut cependant
évogquer l'implication de certains facteurs liés au travail
dans la manifestation des affections constatées.
* La fréquence élevée de consultations pour affections
digestives est liée & la conjonction de plusieurs facteurs
dont trois occupent le premier rang

Le travail posté : bien gu'une pathologigue spécifigue du
travail posté ne se dégage pas clairement, 1} est largement
admis que sa conjonction avec d'autres facteurs de la
situation de travail ou avec des facteurs de prédisposition,
ce mode d'organisation du temps de travail peut engendrer des
troubles dyspepsiques (inappétence, gastrites, syndrome

ulcéreux, constipation, diarrhée).
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- L'alimentation : l'inexistence d'une structure de restaura-
tion accessible financiérement aux opérateurs 1indique la
précarité alimentaire de ces derniers ; cette précarité se
manifeste tant au plan de 1l'hygiéne gue dans la quantité et
de la qualité des aliments consommés (la plupart des salariés
se contente d'un "sandwich" froid comme déjeuner a la pause
de 12 h).

- l'hygiéne générale de vie des opérateurs constitue par

ailleurs un point d'évaluation de leur état de santé.

* La fréguence des affections respiratoires résulte de
l'intéraction des éléments suivants

- la voie respiratoire constitue 1l'une des principales
voies d'entrée des substances chimigues utilisées, dont
certaines sont des irritants et/ou des allergisants respira-
toires.

- les mesures de protection collectives et,individuelles
sont insuffisantes.

- les antécedants allergiques, dont la connaissance doit

étre faite & 1'embauche.
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* Les affections cutanées : leur processus d'éclosion
impligue des facteurs liés au travail (effets allergisants de
certaines substances - protection insuffisante des mains dans
les préparations chimigues), des facteurs liés a 1l'hygiene
corporelle, des facteurs liés a la susceptibilité individuel -

le.

* Les algies diverses trouvent en partie leur explication
dans la nécessité d'une participation musculaire d'intensite
variable dans toutes les sections de travail de l'établisse-
ment ; cette participation musculaire s'objective lors

- de la posture debout prolongée gui est pratiguement de
regle dans 1'établissement.

- de nombreuses opérations de manutension (les Dblocs
d'élastoméres - les charges - les pieéces de machines au cours

des activités d'entretien et de maintenance etc.)



55

2/ LES RISQUES D'ACCIDENTS DE TRAVAIL

Les chaudiéres, apreées leur allumage fonctionnent de facon

autonome ; leur systéme de sécurité serait automatiguement
mis en marche si les conditions 1l'imposent (1l'hyperpression
en vapeur d'eau). Ces machines n'exigent pas une présence
permanente d'un opeérateur.
Les autres machines, pour produire, demandent l'intervention
d'un ou plusieurs opérateurs dont les membres supérieurs,
spécialement les mains sont sollicitées dans les nécessités
de commandes, de manutensions reépétées, de manilipulation des
produits semi finis. Les risques d'accident identifiés
peuvent étre regroupés ainsi gu'il suit

- Les risques d'écrasement des doigts par les cylindres
en mouvement rotatif.

- Les risques de pigure ou de déchirure par certaines
parties découvertes des machines ou par le fil d'acier.

- Les risques de chute d'objets lourds sur les pieds
(pleces a usiner - instruments de dépannage) ¢

- Les risques de bridlure ( dépannage d'une presse coincé
- démoulage laborieux d'un pneu - rupture de tuyau conducteur
de vapeur d'eau...).

Les risques d'incendie ou d'explosion peuvent provenir de la
manipulation du noir de carbone (le coup de poussiere est

possible pour d'important empoussierage au noir de carbone).
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Le mangue de données statistiques périodigques sur les A.T et
la non disponibilité des analyses des cas d'accident gui se
sont produits constituent une limite a l'étude du phénoméne
accident dans ['établissement.
Sur la base d'exemplaires de déclaration d'A.T adresseées a la
C.S.S, les remarques sulvantes peuvent étre produites

la presque totalité des AT intéressent 1'avant bras et
les lésions siegent fréguemment aux doigts, a type d'amputa-
tion de phalanges df'un ou plusieurs doigts, de déchirure a la
face palmaire de la main, d'entorse du poignet, de fracture
des os de l'avant bras.

- les accidents mutilants se voient au poste du mélangeur
interne, au poste du malaxeur ouvert et au poste des calan-
dres.

- les accidents de moindre gravité mais souvent constateées
a type de pigures, coupures, surviennent surtout au poste de
la tringlerie ou les opérateurs manipulent du fil d'acier.

- les atteintes occulaires traumatigques par pénétration
de corps étranger sont rencontrées dans 1lg section des
ateliers et a la section tringlerie.

La gravité des lésions corporelles constatées tiennent au
fait qu'elles siégent souvent aux mains dont 1'importance
dans la vie professionnelle et dans la vie de relation est
d'une évidence telle gque les mesures de sécurité existentes

demandent & étre améliorées.
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B/ ETUDE DES ATELIERS ET POSTES DE TRAVAIL.

Dans cette approche, 1l'étude portera sur des postes de
travall distincts et sur des sections ou ateliers ou deux ou

trois opérateurs travaillent en équipe.

I/ LE LABORATOIRE.

C'est l'unité de conception des formules de fabrication
de la gomme ; le chimiste responsable du laboratoire, en
collaboration avec le Directeur Technique et le Directeur de
Production, ‘élaborent des formules de préparation; ceci en
rapport avec 1les exigences de guallité reguises pour le
produit fini.

C'est aussi 1'unité gui contrdle la gqualité de la gomme issue
de la section mélangeage/malaxage ; ce premier produilt semi
fini détermine par sa qualité celle du produit fini ; c'est
dire toute l'importance de cette tache de conception et de
contrdle dévolue au laboratoire.

Des essails de fabrication y sont également menés pour tester

l'opérationalité de nouveaux ingrédients.

!
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* Les caractéristiques de ce poste

exposition aux toxigues chimigues lors des essais et
controle (poussieres - émanations).

une contrainte mentale en rapport avec les informations
provenant de la section mélangeage/malaxage sur la qualité de
la gomme ; cette contrainte pose au chimiste le probléme de
la prise de décision sur le choix des élastoméres ou de
certains ingrédients.

- une contrainte physigue en rapport avec les nombreux va

et vient entre le laboratoire et les autres atelilers.

l'atmosphére du laboratoire est confiné ; ‘1'aération
demande une amélioration pour évacuer rapidement poussieres

et émanations.

II/ LE POSTE DU MELANGEUR INTERNE.

Le mélangeur interne est une machine haute dont 1l'acces est

rendu possible par un escalier étroit.

* Les variables d'activité de l'opérateur a ce poste.

- Par traction manuelle, il transfert sur chariot roulant, le
noir de carbone conditionné dans les emballages en papier, du
magasin a4 1l'usine (& proximité d'un élévateur automatique de

charge) .
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- Avec ses malns 11 ramasse et dispose les composantes pesées
et conditionnées sur 1'élevateur automatique de charge ;
(blocs d'elastoméres, noir de carbone, craie, kaoliln, poudre
de silice etc...) l'ensemble est alors hissé a la plateforme
du mélangeur 1interne.

- I1 gravit l'escalier, accéde a la plateforme et procéde au
déchargement de 1l'élevateur en rangeant 1les différents
eléments dans un ordre précis.

- L'huile plastifiante est manuellement transportée dans un
seau Jjusgu'a la plateforme ou elle est pesée pour chaque
meélange.
Aprés l'assemblage des différentes composantes commence le
processus de confection.

- Commandé par pression sur boutons pressoirs, le mélangeur
fonctionne avec une étape d'alimentation, une étape de
broyage malaxage, une étape de tombée (étape d'ouverture du
clapet de vidange).

- Aprés commande de l'ouverture de l'orifice d'alimentation,

l'opérateur procéde manuellement a 1l'introduction des

composantes d'un mélange maitre.

L'addition des produits se faisant dans un ordre précis et

respectant des temps précis.

d
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- Les poOstures de 1'opérateur varient durant son temps de
travail : debout pour les opérations de commandes et de
contrdle courbé lors des activités de ramassage et d'intro-
duction des composantes dont le poids varie entre 0,5 et 23
kg.

La plateforme gqui est son espace de travall est encombrée et
1l s'y déplace avec des pilétinements attentifs ; cet encom-
brement est le fait des sacs, et sachets de matiéres premieée-

res.

* Les variables de la situation de travail

- ce poste d'accés non aisé est situé en hauteur.

- l'empoussiérage y est notoire (noir de carbone, craile,
silice).

- le noir de carbone y est particuliérement salissant.

- des émanations se dégagent a chague phase d'ouverture de
l'orifice d'alimentation.

- la production de chaleur est importante par ~des phénomenes
radiatifs en rapports avec les frottements entre les rotors
travaillant les différentes matiéres introduites dans 1la
chambre du mélangeur.

- Le bruit des rotors et pistons crée une ambiance sonore qui
entrave la communication verbale de 1'opérateur avec ses

coéquipiers.
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L'automatisme du chronométre de la machine ne fonctionne
pas ; son alguille est constamment ramenée manuellement au
zéro ; son cadran est devenu presgu'illisible ; noirci par le
nolr de carbone. C'est un instrument clef a ce poste car il
permet le contrdle et le respect du temps de mélangeage
nécessaire pour chague composante du mélange-maitre.

Le fonctionnement de la hodéte dtaspiration n'est pas
satisfaisant d'ou l'empoussiérage gue 1'on observe.

L'organisation du travail & ce poste présente 1'avantage
pour l'opérateur de pouvoir arréter la confection lorsgue son
programme est épuisé ; selon ses capacités propres de
travail; 11 peut donc accomplir sa tache avant le terme du
poste ; 11 se repose ou aide ses coéguipilers ; ceci est
déterminé par la dynamique au sein de 1'équipe. Il peut par
exemple soutenir son collégue au poste du malaxeur ouvert.

Nous avons constaté deux arréts de travail de plusieurs

heures a ce poste pour fait de panne technique.

* L'opérateur a ce poste est muni ,
- d'un masque a cartouche filtrante qui n'est pas
toujours bien supporté ; en lieu et place du masque qu'il ne
supporte pas du tout, un opérateur utilise du coton
hydrophile comme filtre qu'il introduit dans 1les cavités

nasales.

- de gans en cotonnade.
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Ses vétements et ses chaussures ne sont pas appropriés.
En résumé, ce poste de travail tranche d'avec 1les autres
postes et sectilons par les caractéristiques sulvantes

des efforts musculaires considérables et permanents
durant l'activité de travail.

une forte exposition aux substances chimigues.

une charge mentale réelle et importante.

III/ LE POSTE DU MALAXEUR OUVERT OU MELANGEUR

EXTERNE.

* Les varilables d'activité de 1'opérateur a ce poste

I1 travaille debout, face aux cylindres de la machine
qu'il commande par bouton pressoir ( pour le démarrage et
ltarrét du systéme) et par un bouton rotatif (pour le réglage
de l'espace entre les cylindres).

- Durant le temps de travail, l'opérateur manutentionne de
maniére répétée des plaques de mélange primaire imparfait
(produit issu du mélangeur interne) dont le poids varie entre
10 et 20 kgs ; ceci pour les besoins d'alimentation du

malaxeur ouvert.
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; I1 dispose ces plagues (trois ou plus) sur les cylindres en
mouvement de rotation ; du fait du malaxage quili se produit
par frottement du produit entre 1les cylindres, celul-ci
devient plus ou moins pateux et recouvre toute la surface du
cylindre antérieur ; pendant cette phase 11 ajuste manuelle-
ment le produit afin de maintenir constante la prise de la
gomme entre les cylindres.

- L'addition des "ingrédients" (accélérateurs de la vulcani-
sation) est manuellement opérée par saupoudrage de ces
éléments sur la pate recouvrant le cylindre.

Pour assurer une parfaite intégration des ingrédients dans
la pate, 11 procéde a des sections répétées de celle-ci puis
a des retournements des portions découpées gul sont reprises
dans la mécanigue de malaxage ; les multiples sections de la
pate, 11 l1'effectue a 1'aide d'un instrument contondant qu'il
manipule dans des gestes amples dirigés vers le bas et vers
l'extérieur par rapport a l'axe de son corps.

- En fin d'opération la gomme est découpée, en gquartiers
chauds de taille et poids variables qul seront ensuilte
plongés dans un bac contenant de l'eau et un anticollant

(talc) .
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* Les variables de la situation du poste

On note une contrainte thermique 1liée au dégagement de
chaleur prodult par les divers frottements.
- I1 s'échappent des emanations toxiques liées aux diverses
substances portées a des températures élevées (environ 80°C).
- Le collant de la gomme est tres accentué a ce poste ; ce
phénomene est responsable de 1la prise de la mailn dans
celle-ci d'ou le risque d'écrasement des dolgts entre les
cylindres.
- Il y a sur cette machine un systéme de sécurité objective
par un cable horizontal paralléle aux cylindres et légerement
plus haut situé ; en cas de prise de la mailn dans la gomme et
entrainement de celle-ci vers 1l'espace intercylindre, une
traction appuyée vers le bas du céble déclenche une rotation
inverse des cylindres et permet ainsi a 1l'opérateur de
dégager sa main.
- A ce poste 11 n'existe pas de systéme indiquant la fin des
opérations ; le contrdle semble relever beaucpup de 1l'expé-

rience acquise par le salarié.

* L'opérateur a ce poste porte systématiquement des gans de
protection ; par contre il travaille sans masque du fait
d'une certaine intolérance & l'objet pour beaucoup d'opéra-

teurs.
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IV/ POSTE D'ENTRETIEN DES MACHINES

Nous avons eu l'opportunité de regarder le dér-__ =~ =t de
deux opérations de maintenance : l'une sur le —=_:z~ -=ur
interne, l'autre dans l'atelier pour l'usinage - _— = pléce

prelevée sur la calandre chape.

* Les variables d'activités a ce poste.

Dans les deux situations, les électromécanicier=z — - =--ail-

laient en équipe d'au moins trois personnes.

L'activité de travail a ce poste requiert une ZZ---= Tarti-
cipation musculaire ; manutention de piéces lciz-=:=
traction de pieces - le déboulonnage des écrous - - =Jjuste-

ment de piéces en vue de leur fixation etc...

Les postures sont variables en fonction de la Zz-=-= =

effectuer et de la piéce a régler ; plusieurs ~z=zZ_ =T ZesS
sont observables : ,
- posture debout prolongée avec ou sans fl=-zZ- = zament

du rachis
- posture a genou, corps et téte inclinés.

- etc
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* LLes variables de la situation de travail

- Les tourneurs, fraiseurs et autres machines a usiner sont
sources de bruit.

- Il v a projection de limaille de fer et morceaux d'acier
lors des opérations de pointage, tournage et fraisage des
piéces.

- Les lieux d'intervention sont souvent recouverts de
graisses et de noirs de carbone ; surtout au niveau du
mélangeur interne ; ce guil rend les piéces glissantes et

difficiles a manutentionner.

* Les électromécaniciens sont chaussés avec des bottes
réglementaires ; les vétements de travail (blouses bleu
foncées) sont uniformément portés la plupart du temps ; 1il
apparait une certaine discipline dans ce groupe de travail-
leurs. Au cours des opérations d'usinage, ils travaillent
sans lunettes protectrices. ,

Par ailleurs, pour des impératifs de précision gestuelle,

ils manipulent mains nues les piéces des machines ; de méme

dans les opérations de graissage et nettoyage.
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V/ LE POSTE DE LA CALANDRE TOILE (ATELIER DE

PRODUCTION DE LA TOILE).

L'activité de travail a ce poste est réalisée par trois
opérateurs ; elle comporte troils étapes
l'alimentation de la calandre en gomme.
l'alimentation de la calandre en fil nylon.
la fabrication de la toile et son conditionnment en

bobines géantes.

* Les variables d'activité.

L'opérateur qui alimente la calandre en fil nylon est
tantdét assis sur un tabouret métalligque dans un espace tres
réduit, tantdt il se déplace le long de la bande fil soit
pour déméler les fils, soit pour vérifier le bon fonction-
nement du systéme ou s'assurer de l'état des bobines ali-
menteuses en fil. En position assise, 1l déplo%e des gestes
fins avec un objet a lame pour corriger les écartements et
superpositions de fil.

- L'opérateur gui alimente la calandre en gomme est dans
une posture debout presque figée dans un espace treés reée-

duit. La gomme est manuellement introduite.

[
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La machine procede a l'intégration fils et gomme et en sort
la toile qul est conditionnée mécanigquement en bobines
géantes de toile ; un opérateur survelille le processus de

conditionnement de la toile.

* Les varlables de la situation de travail.

Les postes d'alimentation de la calandre sont a forte
contrainte thermigque une mesure n'est pas nécessalire pour
affirmer cette situation ; les cylindres sont de petite
taille, au nombre de sik ou huit, chauffés par la vapeurs
d'eau fournie par les chaudiéres ; dans leur poste respec-
tif (alimentation en fil et gomme) 1l'opérateur est

tres proche des cylindres qui libérent de forte guantité de
chaleur.

Les tuyaux conducteurs de vapeur d'eau ont vieilli, et
presentent a ce poste des fissures gui laissent dégouliner
des goutelettes d'eau chaude. ’

On note une cadence assez rapide du processus de produc-
tilon. Le roulement des cylindres crée un bruit sourd ren-
dant la communication verbale difficile.

Le méme systéme que celui décrit pour la sécurité du mélan-

geur externe existe sur cette machine.
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VI/ LE POSTE DE LA CALANDRE CHAPE (ATELIER DE

PRODUCTION DE LA CHAPE).

La production de la chape s'effectue en trois éetapes
l'alimentation de la calandre en gomme
l'élaboration par la machine d'une bande de gomme
large d'environ 10 cm et épaisse de 0,5 a 10 mm

le conditionnement de la chape en bobines.
* Les variables d'activité & ce poste

Trois opérateurs sont en activité dans une dynamique d'é-
guipe ; l'un assure manuellement l'alimentation de 1la
calandre en gomme dans une posture debout presque figée ;
le second est en déplacement perpétuel le long de la chaine
de production pour effectuer des opérations de réglage,
d'ajustement, d'interruption ; 11 coordonne et contrdéle

l'alimentation de la calandre et la production de chape.

Le troisiéme opérateur assis, ajuste manuellement la chape
produite sur un support en cotonnage ; cecl pour éviter que
la bande de chape ne se colle en un bloc lors du processus

de bobinage qui s'opére mécanigquement.
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* Variables de la situation de travail

Des emanations se produisent lors de l'alimentation de la
calandre.

La contrainte thermigue est perceptible surtout pour
l'opérateur qui alimente la calandre ; 11 est debout face
aux cylindres chauffés a la vapeur d'eau et en mouvement de
rotation.

- Des incidents fréquents provoquent des arréts brefs du
systeme.
- Les espaces de travail sont réduits et les deplacements

en vue de réglage ou résolution d'incidents ne s'effectuent

pas aisément.

VII/ POSTE DE PRODUCTION DES TRINGLES (ATELIER

DE PRODUCTION DES TRINGLES

Les tringles sont les parties métalliques repforcantes
périphériques du pneu ; elles sont produites & travers
trois processus
- l'enrobage automatique du fil d'acier a la gomme.
- la fabrication mécanigue de "cerceau" avec le fil
d'acier enrobé.

- la ligature mécanique des deux bouts du fil.
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* LLes variables d'activité a cet atelier

Les operateurs travaillent debout dans une i1mmobilité
presque complete du corps; l'attention étant fixée sur la
manipulation du fil d'acier ; un certain degré de précision
gestuelle est nécessaire a ces activités si bien que pour
une bonne vision 1ls travaillent le cou fléchi, les yeux
rives sur les machines et sur les tringles. Ce sont des
commén&es a pédale gqui permettent la mise en marche des
différentes machines dans cet atelier ; les exligences de
production impriment une cadence élevée de pietinement des

commandes.

* T,es variliables de la situation de travail

- Le sol dans l'espace de travail présente de nombreuses
pointes d'acier provenant de la section mécanigque du fil
lors du processus de production des tringles,.

- Les pointes ou les morceaux plus petits sont parfois

projettés.
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* Les moyens de protection individuels sont précaires

- Les chaussures porteées ne'protégent pas assez contre les
pigdres par ces pointes.

- La protection des yeux contre les fragments métalliques
projettés n'est pas assurée.

- La participation des mains est constante et de facgon
rapprochée avec certaines parties dangereuses des machines
; la précision gestuelle, la vitesse de manipulation impo-

sent la encore aux opérateurs de travailler les mains nues.

VIII/ LE POSTE DE PRODUCTION DES CARCASSES

(ATELIER DE PRODUCTION DES CARCASSES).

L'activité de travail dans cette section aboutit a 1la
production du pneu non vulcanisé et consiste essentielle-
ment en un assemblage des éléments fournit par les autres

sections (il s'agit de la chape, de la toileg des trin-

gles).
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* les variables d'activité a ce poste :

- La posture debout, l'immobilisme relatif du corps, les
mains en perpétuel mouvement (ajustement des éléments a
assembler, pression sur bouton pressoir de mise en marche
et d'arrét des machines etc...) sont des observables carac-
téristiques de ce poste.

- Le cou est fléchi, les yveux sont fixés sur les objets
manipulés et les machines.

- L'insertion des tringles requiert une attention soutenue
de l'opérateur ; la machine qui opére le processus d'inser-
tion est actionnée par une pédale piétinée presque toutes

les deux a trois minutes.
* L,es variables de la situation de travail :

- Certaines parties des machines ne sont pas protégées

(roues tournantes, des piéces dentées...).

- L'espace de travail est encombré par des bobines vides ou
’

chargées de chape ou de toile.

- La cadence des activités (ajustement des éléments, com-

mandes) est élevée, cecl en rapport avec un cota de carcas-

ses exigé par équipe.

- Les mécanismes d'assemblage sont générateurs de bruit de

roulement.
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* Les opérateurs de cet atelier se parlent peu ; ceci en
rapport avec les exigences de précision et d'attention dans
ltactivité de travail.

IX/ LE POSTE DE VULCANISATION.

Le processus de vulcanisation ou cuisson des carcasses
s'opére dans des presses hydrauliques équipées de moules ;
apres insertion de la carcasse, la presse est refermée et

la vulcanisation s'effectue en vase clos.

* Les variables d'activité.

Le processus étant presque entiérement automatique, l'ope~‘
rateur intervient peu sur la presse ; en fin de vulcanisa-
tion et aprés un temps de refroidissement relatif il pro-
céde a l'extraction du pneu de la moule ; a ce stade les
mains protégées de gan en cotonnade participent a l'ex-

traction du pneu qui est toujours treées chaud.

* Les variables de la situation du poste :

- L'ouverture d'une presse libére une gquantité énorme de
chaleur ; les températures de cuisson avoisinent 200°C ; il
se produit en méme temps un dégagement important de fumées

toxiques, les divers ingrédients incorporés étant portés a

des températures élevées.
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- Le terme d'un processus de vulcanisation s'accompagne
d'un bruit de sifflement 1ié & un phénoméne d'échappement
de gaz ; chague presse émettant ce bruit en fin de cuisson,
il en résulte une ambiance sonore fait de sifflements inter

mi-temps dans cet atelier.
X/ LE POSTE DE FINITION ET D'EMBALLAGE.

L'activité de travail a ce poste comporte deux étapes :
- le contrdle de qualité

- 1l'emballage.

* Le contrdle de qualité est tactile et visuel : debout,
l'opérateur, pneu aprés pneu regarde sa configuration,
recherche les trous ; par le toucher il apprécie l'unifor-
mité, la régularité du pneu ; ce double contrdle requiert
une expérience sensorielle éprouvée aux différentes possi-
bilités pour ne laisser passer aucun défaut de fabrication.
* L'emballage : une machine destinée & cette opération
existe mais est en panne. L'activité d'emballage est donc
manuelle ; un effort musculaire notable est exigé car
l'opérateur, assis sur un tabouret doit compacter une
dizaine de pneux qu'il fixe par bandage avec un plastique

spécial & cet effet.
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Ces paquets seront chargés sur un chariot roulant pour étre

transférés dans le magasin ou ils sont stockés.

* A ce poste les travailleurs ne sont pas jeunes, leur &age
dépasse la limite de 35 ans - exception faite des journa-
liers qui y sont recrutés ; les diminués physigues sont

affectés a ce poste de travail.
XI/ HYGIENE ET SECURITE DANS L'ETABLISSMENT.

En regardant les locaux de travail et les machines l'on se
rend compte que l'établissement est confronté a un certain
nombre de problémes, surtout en rapport avec 1l'hygiéne
générale. Cette étape de notre travail ne se veut pas un
doigt dénonciateur ou inguisiteur ; elle se veut une occa-
sion de partage des préoccupations ressenties sur le plan

de l'hygiéne lors de notre bref séjour dans 1l'établissement

* La circulation d'air n'est pas suffisante ; émanations et
poussieres diverses restent donc en suspension dans l'usine
; ce phénoméne de pollution de l'atmosphére de travail est

margqué dans certains ateliers telles gue les sections

mélangeage/malaxage, vulcanisation.
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* La contrainte thermique est importante dans certains
ateliers ; les opérateurs sont exposés au risque d'hyperpy-
rexie au poste de la calandre toile ou les fuites de vapeur
d'eau augmentent le taux d'humidité dans 1'atmosphére de
travail ; ce gui est un facteur limitant des mécanismes de
l'organisme pour lutter contre la chaleur ;
nous avons constaté en effet que malgré la chaleur qui
régne dans cet atelier les opérateurs ne transpirent pas.
* [,'éclairage général n'est pas suffisant ; un contraste
est perceptible entre le niveau d'éclairement dans l'usine
et celuil du dehors ; il en résulte une ambiliance lumineuse
sombre lorsqgu'on pénétre dans l'usine ; cette situation
s'explique par le grand nombre de sources lumineuses non
fonctionnelles (tube au néon) et par le fait gue la prise
de lumiére solaire par le toit n'est plus suffisante.
* Les matiéres salissantes utilisées dans 1l'établissement
laissent des traces sur les opérateurs - les machines et le
sol ; le noir de carbone est 1'élément le plus salissant et
le nettoyage souvent laborieux. ,
* L'environnement immédiat de l'usine présente des caracté-
ristiques qui méritent d'étre souligner.

- les pneux jettés au rebus sont entassés a proximité
de la sortie principale de l'usine, le probléme de leur

traitement est posé ; leur recyclage n'est pas technologi-

quement possible au stade actuel de l'établissement.
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- des machines mises hors du circuit de production, des
objets divers non utilisés se voilient presgue partout dans
les environs immédiats de 1'usine.

- le caniveau d'évacuation des eaux provenant de cer-
taines machines ne joue plus son rdéle ; les eaux y stagnent
et beaucoup d'objets 1'encombrent.

* Au sein de l'usine, le phénoméne de fuite de vapeur d'eau
est notoire et se voit méme sur des tuyaux de gros calibres
; les tuyauteriés ont vieilli dans leur ensemble et les
tentatives de soudage ou de rafistolage avec des morceaux
de tissus deviennent des facteurs potentiels d'accidents.

* L'état actuel du lieu de déshabillage et d'habillage
appelle des mesures plus favorables a la protection des
salariés ; en effet le manque de dispositif individuel de
rangement des vétements et autres effets personnels entre-
tient les risques de contagion de toute sorte.

* Les douches et WC demandent un entretien régulier et une
surveillance assidue. ,

* Les salariés de la SAFCAC , pour la grande majorité
s'alimentent de facon trés précaire sur les lieux de tra-
vail.

Alors que l'ensemble des ateliers présente des exigences

physiques qui requiérent une alimentation correcte tant au

plan qualitatif que quantitatif.
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Cette précarite alimentatire est objectivée par le manqgue
de lieux de restauration organisé ou non par l'entreprise
; chacun se "débrouille" avec un sandwich a la pause de 12
heures.

Des fontaines d'eau fraiche existent mais non fonctionnel -
les depuls plusieurs mols ; l'activité de travail se dé-
roule trés souvent dans une ambiance chaude et 1'eau frai-
che dans ces conditions est une necessité, un remede.

En rappoft;avec la prévention des AT, la mise en oeuvre des
facteurs promoteurs de la sécurité doit étre envisagee dans
la perspective d'une amélioration de la réalité présente,
voire d'une innovation compléte de cette réalité qui se
caractérise essentiellement par les éléments suivants

- la discrétion, voire l'absence totale de consignes de
sécurité (lors des pauses, des travailleurs fumaient 1la
cigarette, a proximité du fdt contenant de 1l'alcool méthy-
lique et du fit contenant du toluéne).

- Les extincteurs ne sont pas fixés au mur et aux
endroits exigeant leur disponibilité, ils sont assemblés a
méme le sol dans le magasin d'ingrédients.

- les parties dangereuses de certaines machines ne sont

pas suffisamment protégées ; la section carcasse et la

section tringlerie présentent ces machines.
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- 1'établissement ne dispose pas de secouristes formés.
La formation continue des opérateurs sur la sécurité : son
organisation et sa construction est un besoiln identifié
dont la satisfaction apportera un souffle positif a la vie

de l'usine.

C/ LE SERVICE MEDICAL DE

L'ETABLISSEMENT.

L'examen de cette entité montre gue des efforﬁs importants
sont mis en oceuvre pour la prise en charge curative des
salariés et des membres de leur famille.
* Au plan des ressoures humaines dans ce service sont en
activité : un infirmier d'Etatpermanent et deux Médecins
vacataires.
* Les locaux du service comprennent

- une salle de consultation

- une salle d'examen et de soins g

- une salle d'aisance.
toutes sont spacieuses, propres et bien aéreées.
* L'équipement en matériel médical et en médicaments est
satisfaisant.
* Pour les cas d'évacuation, les sapeurs pompiers détachés

a la Z.F.I.D. assurent le transfert des cas vers le CTO.
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* [,'établissement participerait pour 50% & la prise en
charge financiere des ordonnances médicales.

Les activités menées sont essentiellement curatives ; elles
comprennent des actes de soins courants dispensés aux
salariés ; c'est l'infirmier qui est assujetis & ces ta-
ches.

Mais au dela de ces actes i1l consulte, pose des diagnostics
et traite ; au plan administratif? il tient le registre
journalier de consultation ; assure la comptabiliteée des
médicaments etc...

L'éducation pour la santé est une étape qu'il glisse volon-
tiers pendant les entretiens de consultation.

Les consultations médicales sont assurées une foils par
semaine (tous les mercredis de 15 h & 16 h) de facon alter-
nante par deux médecins vacatalres ; le salarié peut libre-
ment demander a voir le médecin.

En regardant le registre, certains diagnostiQ§ posés par
l'infirmier devraient recueillir l'avis du médecin.

Au chapitre des soins on constate une utilisation fréquente
du sérum antitétanique ceci en rapport avec la fréguence
des blessures ; une stratégie de prévention du tétanos par
la vaccination doit étre envisagée car plus efficace, moins

onereuse et sans danger particulier.
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D/ RECOMMANDATIONS GENERALES.

1/ SUR L'ORGANISATION ET LE FONCTIONNEMENT DU SERVICE

MEDICAL DE L'ETABLISSEMENT.

Le decret 89-1329 du 7 Novembre 1989 modifié par le decret
90-888 du 9 Aout 1990 constitue 1l'une des piéces maitresses
portant organisation de la Médecine du Travail au Sénégal ;
d'autres textes contribuent a la définir le cadre législa-
tif sur lequel doivent se fonder les stratégies de préven-
tion contre les risques professionnels ; 11 s'agit

- de la loi 61-34 du 15 Juin modifié instituant un Code de
Travail au Sénégal en son titre IV.

- de la loi 73-37 du 31 Juillet 1973 instituant un Code de
Sécurité Sociale en son chapitre IV titre ITI.

- de 1'Arrété général 5253 IGTLS/AOF/du 19 Juillet 1954
fixant les mesures d'hygiéne et de sécurité applicables en
A.0.F. aux travailleurs des établissements de toute nature

(toujours en vigueur) . ,

* Les missions des médecins de l'établissement doivent se
redéfinir dans une perspective claire de prévention ; les
activités curatives seront reléguées au second plan ; un
tel bouleversement, pour étre positif ne doit pas étre

radical et brutal.



83

Une période plus ou moins longue de conversion des repré-
sentations gue les différents acteurs de 1l'établissement se
font de la médecine d'entreprise, est incontournable.

Cette nécessalre reconversion de mentalités peut s'envisa-
ger autour de rencontres d'information, de débats et de
concertation entre tous les acteurs de 1l'établissement et
avec le concours de ressources humaines spécialisées sur
les questions d'hygiéne et de sécurité dans les entrepri-

sSes.

* Dans le cadre de la réparation des maladies profession-
nelles; il existe au Sénégal une liste de tableau définie
par 1'Arrété 006048/MTFP/DTSS du 24 Juillet 1991.

Le diagnostic de maladie professionnelle doit étre établi
sur la base d'arguments clinigues, paraclinigues et en
tenant compte de la nature de la tédche effectuée et de la
durée d'exposition ; la déclaration de ces maladies est
obligatoire pour le médecin traitant et pou{ le médecin
d'entreprise a l'autorité compétente.

Les maladies a caracteére professionnelles ne figurent pas
sur la liste de tableau ; elles ne sont pas indemnisées ;
mais dans le souci d'extension de la liste des maladies
professionelles, les MACP doivent faire l'objet de déclara-

tion a l'autorité compétente.
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* L'examen périodigue du registre de consultation journa-
liere par le médecin permettra d'identifier les affections
fréquemment observées parmi les opérateurs, de discuter
avec l'infirmier, les salariés, les techniciens de produc-
tion et l'administration sur les cas. Le médecin est res-
ponsable de la formation continue de l'infirmier.
Pour la tenue du registre 1l est utile de prévoir deux (2)
registres distincts
- un pour les travailleurs de l'établissement ; outre les
indications portant sur le diagnostic, les symptémes, et le
tralitement, des i1nformations précises sur le poste de
travail, l'age du salarié, l'horaire de survenu d'éventuels
AT devraient figurer sur ce registre.
- le second sera consacré aux famille des salariés.
Cette séparation présente 1'avantage de faciliter les
études des postes et la confection des statistiques sani-
taires.
* La formation continue des travailleurs sur la prévention
des risques professionnels (AT et toxigues chimigques) est

’
un objectif primordial du médecin du travail.
Il est trés utile gue les travailleurs eux-mémes partici-
pent & l'élaboration des‘programmes de formation en
ldentifiant des objectifs de formation gu'ils estiment
important en rapport avec l'activité de travail ou avec .les

conditions de travail.
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* T,a formation d'une éguipe de secouristes est nécessaire
et parait étre un objectif a court terme ; l'infirmerie

étant fermée durant le poste de nuit.

* Pour les examens médicaux préventifs, une surveilance
particuliere dolt étre mise en oeuvre pour les operateurs
qui travaillent aux postes suivants

- le poste de préparations des ingrédients (charges,

accélerateurs...)

- le poste du mélangeur interne

- le poste du mélangeur externe

- le poste de la calandre toile.
Ceci en raison des risgues toxiques et physiques qui carac-
térisent ces postes.
A 1l'embauche, tout en évitant de glisser dans sélection,
l'attention du médecin sera portée sur l'état cardio-pulmo-
naire du sujet ; la recherche d'antécédents allergigues

cutanées et/ou respiratoires doit étre systématique.

2/ RECOMMANDATIONS A LA DIRECTION GENERALE.

L'importance de cette unité de production est évidente tant
au plan économigque que social. Son développement et sa
Crolssance sont certainement des objectifs & moyen ou long

terme.
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Dans sa situation présente et dans la perspective d'avenir,
le facteur humain est et sera un élément déterminant. Le
médecin du travail participe non seulement au malntien de
la bonne santé physigue et mentale des salariés mails aussi
a leur épanouissement en ce sens gqu'll contribue a humani-
ser l'activité de travall ; c'est dans ce sens gue les
suggestions sulivantes sont proposées

* La mise en place d'un cadre formel de concertation re-
groupant les acteurs de l'établissement doit étre envisagée
; 11 aura la mission d'approfondir la réfliexion sur les
problemes évoqués plus haut et d'élaborer des solutions
faisables et acceptables dans un large consensus. Pour ne
pas rester vague, nous faisons cette proposition de solu-
tion pour soutenir les efforts déployés en vue d'améliorer
l'hygiene générale : une journée baptisée "journée usine
propre" peut étre examinée, ce jour, (un samedi par exem-
ple) tous les salariés sans exception seront conviés a

participer a une opération générale de nettoyage de tous

les lieux de l'établissement : administration - ateliers -
vestialres et douches - les environs immédiats de l'usine
etc...

A cet effet un effort ponctuel sera consenti par les servi-

ces financiers pour l'achat d'égquipement de nettoyage.
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La fin de l'opération, aprés un bain abondant de chaque

participant, sera sanctionnée par un repas communautaire

organisé par la Direction Générale avec tout ce qu'il
comporte comme potentiel de communion et de fraternité...
Une telle opération pourrait étre envisagée une foils par
trimestre. Ce n'est gu'une proposition et c'est dans cette
dynamigque de vie communautaire, voire familiale, gue nous

incluons ce processus de concertation.

* Une lectﬁre ergonomique de l'établissement'doit étre
envisagée dans la perspective d'améliorer les conditions de
travail souvent exigentes, d'envisager une certaine révolu-
tion technigue qui permettrait une exposition moindre aux
risques professionnels identifiés dans 1l'établissement.
L'amélioration des conditions de travail augmenterait’la

capacité de production de l'usine.

* Eluder la question du respect des dispositions en matiere
d'hygiene et de sécurité dans 1l'établissement, serait taire
une réalité ; nous pensons que des efforts d'investissement
doivent étre déployés dans le sens du respect des normes
nationales d'hygiéne et de sécurité, ce qui éviterait a
l'employeur de se retrouver dans des situations inconforta-

bles de flagrant délit.
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* Sur la base du vécu a certains postes de travail et en
tenant compte des conditions générales d'hygiene et de
sécurité, 11 nous parait urgent que la réflexion soit
approfondie sur les aspects suivants

- le mélangeur interne, machine de premiere importance
dans 1'établissement, dans 1'état actuel de son fonctionne-
ment preésente des risques notolres pour la santé des opeéra-
teurs qui y travaillent ; (cf étude du poste du mélangeur
interne) .

- la bonne alimentation des salariés dans l'etablisse-
ment est une donnée physiologigque primordiale a prendre en
compte.

- le port des éguipements de protection (masgues a

cartouche filtrante, gants adaptés au caoutchouc, véte-

ments, lunettes, etc...) demande une assiduité constante.
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E/ CONCLUSION

I1 est difficile de mettre un terme a un tel travail. Nous
espérons simplement que cet apport ouvrira de nouvelles
voies de recherche et d'etude dans 1'industrie du caout-
chouc au Sénégal dans une perspgctive d'un meilleur épa-
nouissement de ce secteur. |

La SAF&AC est un exemple d'intégration économigue et son
usine de production a Dakar objective cette volonté, nous
éemettons nos souhaits de consolidation et de progres au
plan technologique et commercial a cette société ; la
recession économique ambiante est réelle dans nos pays mais

l'espoir est permis avec des travailleurs motivés, protégeés

et intégrés dans une dynamique participative dans la vie de

l'entreprise.
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