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Steelcase

NOTRE GROUPE

N°1 Mondial de notre secteur d’activité

1912 Créé en 1912 dans le Michigan aux Etats-Unis
3,4 milliards $ De chiffre d’affaires en 2008

+ 650 Concessionnaires a travers le monde

13 500 Employés dans le monde

1500 Brevets d’invention et de conception

Nos sites en France :

Usine de Marlenheim Armoires et plateaux

Usine de Wisches Bureaux et rangements

Usine de Sarrebourg Sieges

Metal Forming Center Rosheim Composants métallurgiques

Steelcase Int’l WorkLab Siege social international

WorlkLife Paris Siege commercial IDF Lol
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Prevention des T.M.S




Les grandes étapes ...

Initiation Maturité Un pas de plus dans la culture ...

- eeee——

2004 2007 2009

Implémentation Conception des nouvelles lignes de production Quelques chiffres :

de la démarche avec l'outil CAP TMS Ergonomie de correction

Ergonomie de correction 94 KAIZEN ERGONQMIE o
Notre fonctionnement : 400 personnes formées et impliquées

1 expert pour 'ensemble des équipes méthodes

Ergonomie de conception

54 Etudes de conception sur le différents
sites de production

Déploiement de notre démarche en Europe

Intégration des objectifs ergonomiques dans
notre politique industrielle

20% de postes légers sur les nouveaux projets
-10% de postes lourds sur les lignes existantes




Notre démarche ergonomigque

% Appropriation

A
Ergonomie de
conception
: : . Etape 6 2007
Ergonomie de correction Mise en place 4
S'approprier sur toutes les ] + 20 % de
pprop lignes SPS Stretching postes légers
2004 o
ealiser un
Etape 5 chantier E,T“Pe E
Partager une pilote Infegrahondau
culture Job Rotation processus de
commune développement
Définir "
des regles Etape 4 rotation sur Etape D
7 Gestes au minimum
et Postures 3 postes Participation
Justes adaptés active au projet
Parﬂciper Etape 3 - dans les lignes SPS Etape C %
Kaizen - dans les zones logistiques
Ergonomie - dans les bureaux Magquettage
Fiche APACT
Etape 2 5 postes / an
Comprendre o Classification ,/usine S 5
27 es des postes -30% de risques Rédaction
employés en TMS et - -
2004 lombalaies preconisations
ganaae ergonomiques
Etape 1 - Poste léger
e o Etape A
Sensibiliser . Poste moyen -
Sensibilisation | . poste lourd / trés lourd Consultation lors
aux TMS Mise a jour a chaque évolution des projets
technique / organisationnel d'industrialisation
Prévenir Améliorer Maitriser Exceller

% Excellence



Steelcase

Programme de prevention

des TMS en conception : Ligne armoire

Ergonomie de conception



Evaluation du poste

Montage portes

Données de départ :

1. Mode opératoire : Opérations a realiser par I'opérateur

2. Temps de cycle

3. Maguettage du poste (dimension / hauteur)

Poste : Montage portes

I LISTE DES OPERATIONS

i i Wmm
X2 1 Prendre + décocha...

w2 || Mige en place sur...

| Glisser aur convo...

£ | Prendre plus mep ...

20 || Prendre vis + Mep...

X || Maintien ...

Prendre crémons +...

| maintien du s/ens...

e | MEpP ¥iE ...

| Bvac porte...

1 Prendre + décocha..
7 | |Mise enplace sur..
I Gligeer sur convo...

4 |-

E Prendre visseuse ...
& wigger ..

7 Prendre vie ...

B Prendre visseuse...
o wiggETr...

10 | [Prendre + mep ser...
1 Evac Porte ..

12

1%

14

15

14

17

18

1%

ACTIONS [
TECHNIQUES |

Mise en évidence rapide
du nombre d’actions techniques

Maxi : 40 actions / minutes



Maquettage

Evaluation du poste

Ligne aval : Montage portes

haquette de base
“alidation ergonomigque

Hauteur de déposze / pastion de travail

da
montage

Vissage des charniéres




Evaluation du poste

Montage portes

Fréquence des actions techniques
la frequence des actions technigues est satistaisante

Force exercée
2 situation(s) de ravail non recommand é(es).

Postures et mouvements
Actes répétitifs
Lesfacteurs de risgue sont acceptables.

‘Facteurs additionnels
Les factaurs de risque sant acceptables.

Efforts a valider Mr
1: Prendre + décochage de la porte 1.33 situation & Aviter
2 Mise en place sur convoyeur 1.33 situation & Aviter

Préalables : Epaule

Les postures de |'épaule sont-elles inacceptables?

Siou, cochez ﬁtnaucucbaz

.|F‘rendre + décochage de la porte | D E[

|I'u1i5e en place sur convoyeur [ D ]:I

Les caracigristigues de 2 facteur(s) sant Inacceptables.



Evaluation du poste

Montage portes

e représentant

Bilan du poste :

Rappel :
Ir indice de risque 1,2

:Rc

Ir=| 12

Du = ._ 1
Préalable OU|

poste

Préalable G S LT
épaule NGN

Risque acceptable

DONBEoEnnD

Attention aux sollicitations lombaires : décrochage des portes (poids suivant dimension 20 % de la pro  duction)
Réflexion sur 'aménagement du poste :

* Réduire la distance de manutention
» Permettre la mise en appui de la porte lors du pivot
* Orientation du poste pour faciliter le décrochage

Sensibilisation des opérateurs au mode opératoire (Gestes et postures)
Rotation de la portes bras au corps

Estimation suivant maquettage : Risque TMS Acceptab le



Reésultats ...

AVANT Poste lourd

‘Montage des charnieres et crémores

Ligne aval : Septembre 2008

Poste 5: Montage des charniéres / crémones

Poste moyen




Maquettage

Evaluation du poste

. SYNTHESE
Ligne aval : Septembre 2008 |
Poste 6 : Montage lame terminale Fréquence des actions techniques

I fréquence des actions technigues est satisfalsante
Situation de travail adéquate.
'Postures et mouvements
Les facteurs de risque sont acceptables.
Les factaurs de risgue sont acceptables.
Facteurs additionnels
Les facteurs de risque sont acceptables.

Constat lors de I'évaluation

Point dur lors de la mise en place de la lame

Proposition

Evolution de lame :
Modification de la piece aprés validation du BE




Evaluation du poste

Montage lame terminale

Poste 6 : Montage lame terminale

Piste d’amélioration

Modification produit :
Découpe standard des lames terminales
(Voir ci-dessous)

La modification de la lame



Evaluation du poste

Ligne aval : Septembre 2008

Poste 6 : Montage lame terminale

INDICE DE RISQUE —'e

Les facteurs Rc et Du sont considérés comme une constante représentant
une durée de "I:Eche de «4-ah=:par poste avec 2 interruptions de 10mn hors
pause-ﬂéjaunar RC = tbé etDu=1).

=] 07

Risgue acceplable

Estimation suivant maquettage : Risque TMS Acceptab le



Résultats

Ligne aval : Septembre 2008

Poste 6 : Montage lame terminale

... ... AVANT
Poste : préparation ridesis:.

 Mise en place de 13 lame terminale

Poste moyen




Simulation « multi-tache »

Ligne aval : Septembre 2008

Relation entre l'indice de risque Ir
et l'occurence de TMSap

Poste 5: Montage portes (charnieres / crémones)

IR:1,2

Pénibilité du poste : manutention des portes

Poste 6 : Montage lame Terminale

IR : 0,7

Poste 8 : Montage du S/ensemble (rideaux /portes)
sur 'armoire

IR: 05

Rotation sur 3 postes :
Poste5:2h
Poste6:2h

Poste 8: 3 h ‘
IR: 0,72




Sz ez==] Do what you do better”




