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2 — Risque et accident systémique

Employeur
&
Employés

Méme combat !

Tous responsables
de la maitrise des
risques
= éviter ou réduire
I'impact du risque

JSP INDUSTRIES

Les enjeux de la
maitrise des risques
sont capitaux
Pour I'entreprise

Besoin de
professionnels
instruits et conscients
de leurs limites et de
celles de
I'organisation,
pour gagner
en maturité
(culture de sécurité)

TOUS
ACTEURS

Travailler
« en toute sécurité »
est illusoire !

Mais on s’en rapproche
par la maitrise les risques

un travail quotidien
qui mobilise des
connaissances, nécessite
de I'expérience,
de la rigueur,
de l'intelligence,
et les capacités
de prise de recul
et de remise en cause
Pour étre a la fois
proactif et capable de
s’adapter aux situations
du terrain

Les différents niveaux
de profil
de personnel sont
complémentaires
et concourent
(voire affectent)
a la qualité de
la sécurité gérée
Cependant,
tous sont susceptibles
d’étre facteur dans un
événement grave
=>
rester vigilant
et humble face
au risque

TOUS
FACTEURS
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Risque et accident systémique

le modele d’analyse de Reason.
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@ @ TRAVAILLER, C’EST FAIRE PARTIE D’'UN PROCESSUS DE PRODUCTION 2~ Risqu et accidetystemiae
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@ @ TRAVAILLER, C’EST FAIRE PARTIE D’'UN PROCESSUS DE PRODUCTION 2~ Risque taccidetystemiae

[ \
: CONDITIONS DE TRAVAIL | e e
Un processus | I = Caracteristiques
Equipements : outils, interfaces HM, installations... | )
= : Information : procédures, consignes... [ d un processus
Envi t : physique, opérationnel, culturel... e
Un ensemble | E::rI:i):::::tn: fo?mésti(ltljw,qualité, fréquenl::e.l.J. | R b'l' ,
’ nwWita Facteurs de régulation (ext. ou de I'entreprise) = les regles...
d activites I Contrdle : supervision, management... | esp0.n§a llites
+ | o /N 1 A l Autorites
Réaliséesdans l | ' || Procédures
certaines conditions ' ACTIVITES | . | Contréles
de travail I : Performance humaine : variable ! l I Méthodes
(a2 un moment, en un lieu) I —— = === - -’ I interfaces
| I
N 4
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UN CADRE DE TRAVAIL...
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@ @ D’AUTRES CADRES DE TRAVAIL... 2 Risque e acidnt syt
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@ @ LE RISQUE QU’UN PROCESSUS TOURNE MAL... 2 Risaue o ssemisue

PROCESSUS

™ Equipements : outils, interfaces HM, installations... Responsabilités
Fact t Information : procédures, consignes... Autorités
acteurs e Environnement : physique, opérationnel, culturel... Procédures
£ caractéristiques =§ Entrainement : formation, qualité, fréquence... Contrdles
Performance du systéme Facteurs de régulation (ext. ou de I'entreprise) = les regles... Méthodes
humaine Controéle : supervision, management... interfaces
-_—

variable... *

Condition déficiente qui impacte l'activité

DANGERS — = une condition

.. => Le risque existe que, dans ces conditions,
Associes, un déclencheur initie une situation dangereuse...

causent...

DEFAILLANCE ACTIVE | sl E¢(o]\Yo]0/I (o XYl sl = un résultat

=> La situation dangereuse est initiée...

Une probabilité

Une sévérité

JSP INDUSTRIES challermark



@ @ EVALUATION DES RISQUE ET MESURES DE PREVENTION 2 Risaue et ocden ssémiaue

NIVEAU DE PROBABILITE

DANGERS ﬁ = une condition
Trés
CONSEQUENCES sl = Un résultat Il |- AVO000R. | . Dobane | Trks prodcoi.

o 1 Falble

o e E 2 Mayen

Une sévérité g g3 s

m = + 4 m gm AAAAAA
Une probabilité
NIVEAU DE
CLASSE DE RISQUE SITUATIONS DANGEREUSES RISQUES M- -
6 | P | M EXISTANTES A METTRE EN PLACE

- Outillage controlé et entretenu

L périodiquement
DANGER CONSEQUENCES m - Port des EPI (gants, chaussures de sécurité, m

tenue de travail ignifugée, cagoule ventilée)

DOCU M E NT U N IQU E - Visiére remontée/rabaissée téte en-bas

Utilisation de

D » EV A LU ATI O N D ES R I S QU ES machines/outils Coupures, brilures, projections dans les yeux 3 a4 - Protection de sa zone par Celtapyre Achat de vestes en cuir

- Nettoyage de sa zone de travail pour limiter
P RO F E SS I o N N E LS la présence de poussiéres métalliques

- Non-démontage des éléments de sécurité
-Utilisation d'étau ou de serre-joint pour
meuler les petites pieces

Nuisances liées aux Perte auditive, maux de téte, stress, fatigue,
. 9 2 3 2 | - Port des protections auditives
bruits agressivite, etc.
Poussiéeres de meulage Inhalation des poussiéres 3 4 - Port dune cogoule ventiiée ou d'un masque

complet a cartouches ABEK1P3
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@ @ BREF : LA FAUTE A QUI ?

James
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« CIEST PAS (QU E) MA FAUTE ! » 2 — Risque et accident systémique

JSP INDUSTRIES

James Reason : psychologue, chercheur en « sciences de la sureté » né en 1938, connu pour avoir con¢cu des modeéles
de représentation des systemes productifs et de leurs défaillances en matiére de sureté, utiles a des fins de
communication, d’analyses post-accidentelles ou de diagnostics de s(reté.

le pére du principe « d’accident organisationnel » : « I'approche systéeme » en opposition a I'approche selon laquelle
I'erreur de 'opérateur est considérée comme cause premiere d’un accident...



@ @ REPRESENTATION DE 'OPPORTUNITE D’ACCIDENT ET DES MESURES POUR L'EVITER 2~ e ctoucsecsamia

Opportunité d’accident
= suite d’événements
dans un ensemble

de conditions propices...

Mesures pour l'éviter | sTOP!

Danger : '
Risque de chute ¥
de hauteur

JSP INDUSTRIES



LES ELEMENTS BASIQUES D’UN SYSTEME PRODUCTIF

2 — Risque et accident systémique

JSP INDUSTRIES

Décideurs
de niveau politique

Stéphane Brunet
David Guerizec
Phillipe Tardif

= les concepteurs et le haut
management du systéme.

Ils définissent les objectifs du
systéme en fonction des
données d’entrée du monde
extérieur.

IIs allouent les moyens
(finances, équipement,
ressources humaines, temps)
en fonction de ces objectifs.

Chaine
managériale
chargée de gérer
la production

Pré-conditions

Activités
productives
Formation et
Jean Francois préparation
Holley De chacun

Environnement
& équipements

Binet Séverine
Coisnard Hervé
Mounkala Jodimag
Vinquant Mickaél

Erwan Chauvin

= chargée de gérer la
production, spécialisée par
départements (maintenance,
entrainement, opérations...).

= des opérateurs motivés,
formés et entrainés ainsi que
le renfort d’'une technologie et

L . = la synchronisation préci
d’équipements adéquats. asynchronisation precise

des opérateurs et des
machines pour produire le bon
produit au bon moment.

Cette chaine décline

de
niveau politique dans leurs
sphéres respectives. A cela s’ajoutent la
planification des activités, la
maintenance, un guidage
approprié du travail
(procédures, modes
opératoires), un ensemble de
valeurs partagées (culture)
garantes de I'équilibre
productivité / sécurité.

Défenses

EPIs

Extincteur

Paravent rouge

=un ensemble de mesures de
protections nécessaires quand le
systeme opére dans des
conditions a risque (industriel,
naturel, etc.).



@ @ LES DEFAILLANCES DU SYSTEME EN MATIERE DE MAIRISE DES RISQUES 2~ Risque et accident systémique

Décideurs Chaine
de niveau politique managériale
chargée de gérer
la production
b Pré-conditions
) ) | Activités
) productives

) ) ) 1 Défenses
|
1

Décisions erronées

Défaillances dans la gestion
de la production _I
Précurseurs (psychologiques)
des actes risqués

Actes risqués

Défenses inadéquates
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UNE SEQUENCE ACCIDENTELLE

2 — Risque et accident systémique
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Opportunité
d'accident

4 I
1
[

Les mesures peuvent toutes étre défaillantes dans un cas... c’est alors I’accident.

Elles peuvent elles-mémes générer des opportunités d’accident.

Cette trajectoire droite au travers de trous alignés est a comprendre comme la
concrétisation d’une opportunité jusqu’alors plus ou moins probable : c’est la conjonction
de facteurs (des « agents pathogénes »), d’actes, de manquements et de mesures
barriéres inadéquates ou absentes, malencontreusement réunis pour « conduire » (=
temps, trajectoire) a I'accident.




@ @ 2 — Risque et accident systémique

10:05..65°

UPDATE Weldlng Likely Caused Fire f\/

| Brighton

JSP INDUSTRIES



@ @ CONNAITRE ET COMPRENDRE LES MECANISMES ACCIDENTOGENES 2 R gt ytémiqe

———— = —— — - CONDITIONS LATENTES I I ERREURS ACTIVES
1 \
CONDITIONS DE TRAVAIL Décisions managériales qui portent ACTIVITES Actes de l'opérateur
sur des éléments d’organisation 11 de premiére ligne
Procédés Conditions a Individu

I
I
I
I
| qui régissent l'activité concernée dans lesquelles elle est réalisée
I
I
I
I

— — — — — — — — — — — —

nécessitent une erreur active
pour créer un accident

absence d’entrainement, d'essais)

Les mécanismes Nature de la tache et les conditions Il les particularités de l'individu
] accomplissant la tache
Une politique qui peut augmenter Environnement de travail I formation
la probabilité de défaillances favorisant les erreurs et les violations I expérience
techniques ou humaine (mauvais approvisionnement en outils et |1 compétences générales
(formation, attribution de ressources, équipement, forte charge de travail, I
kéduction des couts, planification, maintenance) pression temporelle, procédures inappro- @ — —m —m —m —m —m — — — — — —
I ou qui peuvent impacter l'efficacité priées ou inaccessibles, manque de I
| etlintégrité des barriéres du systéme connaissance ou d'expérience, rotations I les conditions latentes
| (mauvaise maintenance, de travail fatigantes, baisses de moral, etc.) I
I

VEaSamamas = les agents “pathogénes” au sein du systeme  — — — — — —

I Deux types de défaillances. Trois principaux aspects de la production des erreurs
s’articulent pour aboutir a un événement
JSP INDUSTRIES challenmark



@ @ LES DEFAILLANCES DU SYSTEME EN MATIERE DE MAIRISE DES RISQUES 2~ Risque et accident systémique

Décideurs Chaine
de niveau politique managériale
chargée de gérer
la production

) Pré-conditions
) ) ) L
) Activités
) ) productives
) ) l Défenses
) ) I ] i
) |
Décisions erronées
Défaillances dans la gestion
de la production J

Précurseurs (psychologiques)
des actes risqués

Actes risqués

Défenses inadéquates

CONDITIONS LATENTES ERREURS BARRIERES
ACTIVES

JSP INDUSTRIES challermark



@ 2 — Risque et accident systémique

Décideurs Chaine
de niveau politique managériale
chargée de gérer
la production
) Pré-conditions
p ) ) Activité
) ctivités
) ) productives
)) 1 ] Défenses

)
)) : I 1 1
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@ @ PALIER AUX DE’FA".LANCES 2 — Risque et accident systémique

« bouchons » et « plaques » sur les plans :
- Organisationnel

- Technique

- Humain

| | , | |
)l

* « boucher » les trous...

* Ajouter des « plaques »...

JSP INDUSTRIES challermark



@ ANALYSE D’INCIDENT EN « NCEUD PAPILLON » 2 e ctocadent i
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ANALYSE D’INCIDENT EN « NCEUD PAPILLON »

2 — Risque et accident systémique
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DANGERS
DANGERS

DANGERS
DANGERS

DANGERS
DANGERS
DANGERS

CONSEQUENCES
CONSEQUENCES

CONSEQUENCES

CONSEQUENCES

CONSEQUENCES

CONSEQUENCES

CONSEQUENCES

R
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ANALYSE D’INCIDENT EN « NCEUD PAPILLON »
SCENARIO D’ACCIDENT MAJEUR

Rupture et
perte de

confinement

ARBRE DE DEFAILLANCES

Disp. Nuage
toxique

Rejet gazeux

ARBRE D’EVENEMENTS

- Risque et accident systémique




ANALYSE D’INCIDENT EN « NCEUD PAPILLON »

2 — Risque et accident systémique

DANGERS

JSP INDUSTRIES

DANGERS




@ @ LIMITES DU MODELE DE REPRESENTATION 2 Risaue o ssemisue

Le modele de Reason (« les plaques de Reason » ou « swiss cheese model » (SCM))
est « juste » un outil de compréhension et d’analyse des mécanismes
accidentogenes,

* |'accident systémique est un ensemble d’évenements interconnectés et
complexes que cette description linéaire simplifie parfois abusivement...

= * || existe des rétroactions que I'lanalyse fine doit prendre en compte :
I N la “trajectoire” de I'accident n’est pas forcément unidirectionnelle...

* Le modele est utile pour saisir I'importance des conditions latentes.

Son biais = inviter a chercher parfois (trop) loin des causes dans lI'organisation
quand parfois I'accident reléve d’une pure erreur active !

JSP INDUSTRIES challermark



A 2 — Ri t ident systémii
@ &Q/ WTF ? isque et accident systémique
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RESUME

2 — Risque et accident systémique

Travailler,
c’est faire partie d’'un
processus de travail

activités
+
conditions de travail
conditions déficientes
+
défaillance active
=> conséquences

Risque

sévérité x probabilité
de cette conséquence

JSP INDUSTRIES

Les risques sont évalués et
des mesures proactives
sont prises :
=> DOCUMENT UNIQUE

Il consigne des opportunités
d’accident, ou de
problemes de santé...

+
Il indique des mesures
de protection
Un accident est-il le fait
d’un seul individu ?
NON !

Le probleme est souvent
systémique, impliquant
d’autre facteurs avant
gu’une erreur active
« déclenche » 'événement

Les opportunité d’accident
sont évitée grace a des
mesures « alignées »
modélisées par les
« plaques de Reason »

Ces mesures se traitent
les conditions latentes
+ les erreurs actives
+ les barriéres pour limiter
leurs conséquences

Ces mesures
présentent cependant
toujours des défauts

=> |les améliorer
revient a boucher les
trous,
ou rajouter de
nouvelles « plagues »

.
- B
Apres lI'analyse et
I'exploitation

des accidents
= passés

)
J=cy
)
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@ @ MAITRISE DES RISQUES

TOUS
ACTEUR
TAUS
FACTEUR
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