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No.l1 1500

Mondial de notre secteur Brevets d’invention et de
d’activité conception
Créé en 1912 dans le Michigan Cotation a la bourse de NewYork
aux Etats-Unis sous le symbole SCS

3,1 milliards $

De chiffre d’affaires en 2006

+ 800

Concessionnaires

14000

Employés dans le monde




Nos sites en France

Usine de Marlenheim

Usine de Sarrebourg

Usine de Wisches

Metal Forming Center Rosheim
Steelcase Int’l WorkLab

WorlkLife Paris

Armoires et plateaux
Sieges

Bureaux et rangements
Composants métallurgiques

Siege social international

Siege commercial IDF




Nos principaux produits ...




Nos principaux produits ...
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Notre demarche ergonomique

Ergonomie de correction



Notre démarche ergonomique

En correction

S'approprier

Définir
des régles

Participer

Comprendre

Sensibiliser

A

% Appropriation

A

Mise en place
sur toutes les

Etape 6

Ergomotricité

lighes SPS
Réaliser un
Etape 5 chantier
Partager une pilote
culture Job Rotation
commune
80 % de
Etape 4 rotation sur
7 Gestes au minimum
et Postures 3 postes
Jjustes adaptés
Etape 3 - dans les lignes SPS
X - dans les zones logistiques
Kaizen i - dans les bureaux
Ergonomie
Etape 2 5 postes / an
. Dépistage /usine
10(1)/° des TMS et -30% de risques
employés en .
2004 lombalgies
Etape 1 100 % des
nouveaux
Sensibilisation postes
aux TMS
Prévenir Améliorer Maitriser Exceller

% Excellence




L’évaluation du risque TMS sur un poste existant
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- Position de la visseuse (decaler le support coté droit superposition)
- Mize a hauteur de la caisse supports accotoirs

Resair superposition visseuses
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Un exemple : Ligne Happening
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SUJET :

Amélioration de l'ergonomie au travail

2 C. Ergo.
Poste : 5/ aw B —
Assemblage cadre : ! i
Montage Box & emballage : = i Bttt
Adapter la machine & |'homme Analyse du 18 & 19 Janvier 2005 ' e
Acteurs : 3 gparateurs
le leader de zone
le technicien methodes
l'ingénieur HSE
le medecin du travail et I'infirmiére
I'ergonome (animateur)
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Les résultats

Constat de départ
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Gain en %

44.4%

Translert sur la
banderoalewse

]
Transfen dans la coiffe
carlon

Gabail de monlage des
bax

Bridage horizonial
Manutention manuelle

Manulention manuelle
Contrainte lombaine et
déplacement avec charge
dans un espace de fravail
encombnk

i
Masse impaortanie des

Distanceurs de
positionnement




Présentation d'un cas pratique:

Nouvelle ligne armoire

Ergonomie de conception



Notre démarche ergonomique

En conception

Degré d'implication
A + 20 % de
postes légers

[ Etape E

Intégration au
processus de
développement

Impliquer Etape 5

ERGO-SMART

Etape D

Comprendre

et appliquer Participation

active au projet

Etape C

Participer
Maquettage

Prendre Etape B

conscience Rédaction

préconisations
\ ergonomiques

ape

Etape A
SENSIBILISATION .
Informer AR Consultation lors

des projets
d'industrialisation

v
==

Prévention Amélioration Maitrise Excellence



Ligne amont :

Maquettage du poste de pliage des fonds

P152

Approvisionnement
du flanc

Pliage 3

Evacuation du fond




Ligne amont : Maquettage du poste de pliage des fonds

INDICE DE RISQUE

Les facteurs Rc et Du sont considérés comme une constante représentant
une durée de tache de 4-8h par poste avec 2 interruptions de 10mn hors
pause-déjeuner (Rc=0.6etDu=1).

ABDUCTION

an*"'" ‘3
A

. naccaplable
B accopiable

Il

Préférabla Rc = X
| Du =W e r=| 0.2
oul nn nn Risque acceptable
o NON

Estimation suivant maquettage : Risque TMS Acceptable

Attention abduction de I’épaule suivant : mode opératoire / (dimension flanc)
Important : sensibilisation des opérateurs au mode opératoire



Nouvelle ligne armoire

Poste réalisé:

Approvisionnement
du flanc

Point d’amélioration : Approvisionnement du flanc sur le convoyeur

Sept. 2007



Maquette MARS 2007
Pré étude Méthodes

Analyse rapide

SYNTHESE

Frequence des actions techniques

la fréquence des actions techniques n'est pas recommandee

Force exercée

Situation de travail adequate.

Postures et mouvemenis

Les caracteristiques de ? facteur(s) sont inacceptables.
Actes repetitifs

Les caracteristiques de 1 facteur(s) sont inacceptables.

Facteurs additionnels

Les facteurs de risque sont acceptables.

| [

Temps de cycle pour
16 points de soudure

Mouvement d’ajustement
pour la pince + mise en place cadre

L’analyse met en évidence un risque TMS lié a la mise en place du cadre et le rabat de la languette

Mars 2007



Mode opératoire lors du maquettage :
Mars 07

SR wN

Approvisionner carcasse

Prendre + mise en place du cadre dans la carcasse Vers poste AMONT

Rabatise-le-orgrette

Prendre pince + soudure 16 points
Retourner pince + soudure 2 points
Evacuer carcasse vers poste suivant

Modification produit

R
AL
4 — T
Groupe
Projet
Evolution possible

Mode opératoire retenu :
Sept.07

1. approvisionner carcasse

2. Prendre pince + soudure 16 points
3. Retourner pince + soudure 2 points
4. Evacuer carcasse vers poste suivant

Equilibrage du poste /

transfert d’opérations

> Modification produit

Aménagement du poste



Bilan du poste :

Rappel :

Ir indice de risque  [[NIpI@=p2 R @)=

Les facteurs Rc et Du sont considérés comme une constante représentant
une durée de tache de 4-8h par poste avec 2 interruptions de 10mn hors
pause-déjeuner (Rc=0.6etDu=1).

A
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Il

O
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Ir = 28

Risque acceptable sous

conditions

@

Mars 2007



Point d’amélioration :
Travail avec un petite pince pour l'intérieur
objectif : de la carcasse

Sept. 2007



Evaluation des postes

Evaluation « multi-tache »

Diminution du risque TMS
Poste pliage fond / soudure cadre sur
carcasse

Préconisation :
Rotation de poste sur 4h
Ir : acceptable

Sept 07




Bilan a ce jour...

Ergonomie de correction

87 Kaizen ergonomie = 388 personnes formées et impliquées !

* Env. 90% des postes dépistés
* Réduction de 50% du nombre de personnes a restrictions médicales




Bilan a ce jour...

Ergonomie de conception

* Intégration de « I'expérience terrain » dans le développement de nos
nouveaux produits

* Intégration de I'outil CAP* TMS début 2007 dans la conception des postes
pour les nouveaux produits
Ligne siege & Ligne armoire

Notre fonctionnement : 1 expert pour 'ensemble des équipes méthodes

* Conception d’une Activité en Prévention des TMS




Do what you do better.’




