Formation Sécurité - Presses a balles /
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Chapitre 1 : Introduction a la Sécurité des Presses, Broyeurs et
Compacteurs de Déchets

1.1 Présentation des Equipements

Les presses a balles, broyeurs et compacteurs sont des machines utilisées dans la
gestion des déchets industriels et commerciaux pour réduire leur volume, faciliter



leur stockage et leur transport. Ces équipements permettent d’optimiser 'espace, de
limiter les colts et de contribuer au recyclage des matériaux.

1.1.1 Les Types de Machines

@ T Presses aballes

e Machine utilisée pour compresser et conditionner les déchets sous forme de
balles compactes.

e Utilisées pour les cartons, plastiques, textiles, aluminium et autres déchets
recyclables.

e Fonctionnement : les déchets sont placés dans la chambre de compression,
puis pressés sous une force hydraulique élevée avant d’étre attachés avec du fil
métallique ou du cerclage plastique.

¢ ?Broyeurs

e Reéduisent les déchets en petits morceaux afin de faciliter leur traitement ou leur
recyclage.

e Fonctionnement : un systéme de lames ou de rouleaux coupe les déchets en
fragments plus petits.

o Exemples d’'usages : broyage de bois, plastique, papier, verre, métaux légers.

¢ fompacteurs

e Permettent de réduire le volume des déchets en les comprimant dans un
conteneur.

e Fonctionnement : une plaque mobile pousse et écrase les déchets dans une
chambre de compression.

o Utilisation fréquente dans les restaurants, supermarchés, hopitaux et
industries.

Ces équipements sont essentiels pour une gestion efficace des déchets, mais
présentent des risques importants si leur utilisation n’est pas sécurisée.

1.2 Contexte Réglementaire et Obligations Légales

L'utilisation des presses a balles, broyeurs et compacteurs est soumise a des
réglementations strictes visant a garantir la sécurité des opérateurs et le respect
des normes industrielles.

1.2.1 Directives et Normes de Sécurité



¥ Directive Machines 2006/42/CE

Imposant des exigences de conception sécurisée pour toutes les machines
industrielles.

Obligation d’intégrer des dispositifs de protection pour limiter les risques
d’accident.

¥ Code du Travail (articles R4321-1 a3 R4321-5)
Obligation de 'employeur de fournir des équipements siirs et de former les
opérateurs.

Vérifications périodiques et entretien régulier des machines.

@ Normes ISO et EN spécifiques aux équipements de compactage et broyage
ISO 12100 : Principes généraux de conception de machines sécurisées.

EN 16500 : Norme spécifique aux presses a balles, détaillant les exigences de
sécurité.

1.2.2 Responsabilités des Différents Acteurs

@ Responsabilités de ’Employeur :

Mettre a disposition des équipements conformes aux normes.

Former les opérateurs aux risques et aux consignes de sécurité.

Assurer un entretien régulier des machines pour éviter les pannes dangereuses.

# Responsabilités des Opérateurs :
Respecter les consignes de sécurité et les bonnes pratiques.
Signaler tout dysfonctionnement ou anomalie détectée sur les équipements.

Porter les Equipements de Protection Individuelle (EPI) requis.

Une réglementation bien appliquée réduit considérablement le nombre
d’accidents liés a ces machines.

1.3 Statistiques et Sensibilisation aux Risques

L'utilisation des presses a balles, broyeurs et compacteurs présente des risques élevés
si les mesures de prévention ne sont pas respectées.

1.3.1 Chiffres Clés des Accidents

¢ Statistiques des accidents en France et en Europe :

v 30 % des accidents du travail dans les secteurs de la gestion des déchets
concernent lutilisation de machines de compactage.

v 70 % des accidents graves ou mortels sont dus a un écrasement, un coincement



ou un dysfonctionnement de la machine.

Vv Les blessures les plus courantes sont :
« Ecrasement des mains ou des membres.
e Coincement dans les parties mobiles.
e Coupures profondes et lacérations dues a la manipulation des déchets.

e Projection de matériaux entrainant des blessures oculaires.

La majorité de ces accidents sont évitables avec une formation adéquate et des
procédures de sécurité strictes.

1.4 Sensibilisation aux Risques Majeurs

Les principaux dangers liés aux presses, broyeurs et compacteurs doivent étre
connus de tous les opérateurs.

¢ TRisque d’Ecrasement et de Coincement

Danger lié aux éléments mobiles (plaque de compression, piston, rouleaux de
broyage).

Accidents fréquents :
e Bras ou main pris dans le mécanisme de compactage.

e Corps coincé entre une balle de déchets et la structure de la machine.

@ PRisque de Coupures et Lacérations
Contact avec des déchets tranchants (verre, métal, plastiques rigides).

Accidents fréquents :
e Coupures profondes en manipulant une balle de déchets mal compactée.

e Blessures lors du chargement de matériaux dangereux.

¢ ZRisque de Projections de Débris
D0 a la force de compression ou au broyage des déchets.

Accidents fréquents :
o Eclats de verre ou de métal projetés dans les yeux.

e Particules fines causant des irritations respiratoires.

¢ LRisque Electrique et Incendie
Problémes liés aux cables électriques défectueux ou mal raccordés.
Accidents fréquents :



e Départ de feu surun compacteur mal entretenu.

e Court-circuit causé par un liguide entrant en contact avec les composants
électriques.

@ SRisques liés a UEnvironnement de Travail
Bruit excessif et troubles auditifs liés aux machines bruyantes.

Sols glissants etrisques de chute dus aux fuites de fluides hydrauliques ou de
déchets.

L’identification de ces risques permet de mieux les prévenir et d’adopter des
comportements adaptés.

1.5 Exercice Pratique : Identification des Zones a Risque

@ Objectif de exercice :
Observer une presse a balles ou un compacteur et identifier les zones de danger.
Etiqueter les zones critiques avec des pictogrammes de sécurité.

Lister les équipements de protection nécessaires pour travailler en sécurité.

¢ Déroulement:

T Présentation de la machine et explication de son fonctionnement.

Dldentification des parties mobiles, électriques, et zones de stockage des déchets.
8Analyse des risques potentiels et discussion sur les mesures de prévention.

A Vérification des dispositifs de sécurité existants (arrét d’'urgence, capteurs,
protections).

Cet exercice permet aux opérateurs de mieux comprendre leur environnement
de travail et d’adopter une posture plus vigilante face aux dangers.

1.6 Conclusion : Importance d’une Sécurité Active

@ Récapitulatif des points clés :

Les presses a balles, broyeurs et compacteurs sont des machines indispensables
mais dangereuses.

La réglementation impose des normes strictes pour garantir la sécurité des
opérateurs.

Les accidents les plus courants sont évitables avec des procédures adaptées.

L’identification des zones arisque est essentielle pour prévenir les incidents.



Chaque opérateur doit adopter une attitude responsable et appliquer les

bonnes pratiques de sécurité au quotidien. % ;, &

Chapitre 2 : Risques Mécaniques des Presses a Balles,
Broyeurs et Compacteurs

2.1 Introduction : Pourquoi Identifier les Risques Mécaniques ?

Les presses a balles, broyeurs et compacteurs sont des équipements puissants et
dangereux si leur utilisation n’est pas maitrisée. Les risques mécaniques
représentent la majorité des accidents graves dans U'industrie du traitement des
déchets.

@ Pourquoi faut-il étre vigilant ?

Prévenir les écrasements et coincements.

Eviter les coupures et lacérations.

Anticiper les cisaillements et fractures liés aux pieces en mouvement.

Réduire les risques liés aux pannes et aux erreurs humaines.

La connaissance des dangers permet de mieux se protéger et d’appliquer les
bonnes pratiques.

2.2 Risque d’Ecrasement et de Coincement
2.2.1 Définition du Risque d’Ecrasement

Le risque d’écrasement survient lorsque un membre du corps est pris entre deux
surfaces mobiles, généralement entre une partie fixe et une partie mobile d’'une
machine.

@ Exemples de situations dangereuses :

v Coincement d’un bras ou d’une main dans une presse a balles pendant la
compression.

v Un opérateur bloqué entre une balle de déchets et la paroi d’un compacteur.

Vv Pied écrasé sous la plague mobile d’un compacteur en fonctionnement.

2.2.2 Mesures de Prévention

v Respecter les distances de sécurité lors du fonctionnement des machines.

v Ne jamais intervenir sur une machine en marche (débourrage, ajustement).



v Vérifier la présence et le bon fonctionnement des capots de protection.

v Toujours utiliser le bouton d’arrét d’urgence en cas de probléme.

L’écrasement est 'un des risques les plus graves - la vigilance est primordiale.

2.3 Risque de Coincement dans les Parties Mobiles
2.3.1 Situations a Risque

Le coincement survient lorsqu’un objet ou une partie du corps est pris dans un
mécanisme en mouvement, empéchant tout retrait sans intervention extérieure.

@ Exemples d’accidents fréquents :
v Une main happée par les rouleaux d’un broyeur.
v Une jambe coincée entre le piston et la paroi d’une presse hydraulique.

v Une piéce de vétement prise dans un engrenage ou une courroie.

2.3.2 Comment Eviter Ces Accidents ?

v Ne jamais porter de vétements amples qui pourraient étre happés.
v Attacher les cheveux longs et éviter les bijoux au poste de travail.
v Ne jamais insérer la main dans la machine pour récupérer un déchet coincé.

v Ne pas modifier ou retirer les dispositifs de protection installés sur les machines.

L'utilisation correcte des équipements de protection et le respect des
consignes évitent ces accidents.

2.4 Risques de Cisaillement et de Lacérations
2.4.1 Causes des Coupures et Lacérations

@ Origines des blessures :
v Contact direct avec les lames d’un broyeur.
v Manipulation de déchets tranchants (verre, métal, plastiques rigides).

v Mauvaise utilisation d’un outil de découpe lors de 'entretien des machines.

2.4.2 Mesures de Prévention

v Porter des gants anti-coupure adaptés au type de déchets manipulés.
v Utiliser une pince ou un crochet pour récupérer un objet tranchant dans la machine.

v Toujours s’assurer que la machine est arrétée avant toute intervention manuelle.



Une simple inattention peut provoquer une coupure grave - la prudence est
essentielle.

2.5 Risques liés aux Mécanismes de Pression et de Broyage

2.5.1 Risques Spécifiques des Presses a Balles

@ Dangers majeurs :
v Compression violente : risque d’écrasement si la machine est mal verrouillée.

v Déformation des déchets sous pression : risque de rebond d’un objet mal placé.

Ne jamais placer les mains ou les pieds dans la zone de compression.

2.5.2 Risques Spécifiques des Broyeurs

¢ Dangers majeurs :
v Blocage d’un objet dans les lames = peut entrainer une projection.

v Risque d’auto-alimentation : un objet entrainé peut en emporter d’autres avec lui.
Toujours utiliser des outils adaptés pour dégager un broyeur, et non ses mains.
2.5.3 Risques Spécifiques des Compacteurs

< Dangers majeurs :
v Déplacement de la plaque de compression : danger d’écrasement pour 'opérateur.

v Risque d’effondrement des déchets : une mauvaise répartition peut causer une
chute de matériaux.

S’assurer que la zone de compactage est toujours dégagée avant de démarrer la
machine.

2.6 Facteurs Humains et Erreurs Courantes
2.6.1 Manque de Formation

@ Une mauvaise connaissance des machines peut entrainer:
v Des manipulations dangereuses.

v Lignorance des dispositifs de sécurité existants.

@© Solution : Formation continue et rappels réguliers des régles de sécurité.

2.6.2 Précipitation et Négligence



¥ Problémes courants :
v Vouloir aller trop vite et ignorer les procédures.

v Ne pas attendre l'arrét complet de la machine avant d’intervenir.

@© Solution : Adopter une rigueur systématique et ne jamais improviser.

2.7 Exercices Pratiques : Analyser et Réduire les Risques Mécaniques

¥ Exercice 1: Identifier les Zones Dangereuses

Observer une machine et repérer les parties mobiles, les zones de compression
et de cisaillement.

Discuter des meilleures pratiques pour éviter les accidents.

¥ Exercice 2: Etudier un Accident Réel
Présentation d’un cas réel d’accident lié a un compacteur.

Analyse des erreurs et suggestions d’améliorations des procédures de sécurité.

¥ Exercice 3: Vérification des Dispositifs de Sécurité

Inspection des capots de protection, boutons d’arrét d’urgence, détecteurs de
présence.

Validation du bon état et du bon usage de ces dispositifs.

Ces exercices permettent aux opérateurs de mieux comprendre les risques et
d’améliorer leur vigilance.

2.8 Conclusion : Rigueur et Surveillance pour Eviter les Risques Mécaniques

¥ Récapitulatif des bonnes pratiques :

Respecter les distances de sécurité et éviter toute intervention sur une machine
en fonctionnement.

Porter les EPIl adaptés pour éviter les coupures et lacérations.
Ne jamais retirer ou modifier les dispositifs de sécurité.
Vérifier chaque jour U’état des machines avant leur mise en route.

Signaler immédiatement tout dysfonctionnement ou comportement a risque.

Un opérateur bien informé est un opérateur plus en sécurité - la prévention est
la meilleure arme contre les accidents.



Chapitre 3 : Risques Electriques et Environnementaux des
Presses a Balles, Broyeurs et Compacteurs

3.1 Introduction : Pourquoi Identifier ces Risques ?

Les presses a balles, broyeurs et compacteurs sont des machines alimentées par des
systémes électriques et hydrauliques. Les pannes électriques, les courts-circuits,
les erreurs de branchement ou les dysfonctionnements environnementaux peuvent
provoquer des accidents graves.

@ Pourquoi étre vigilant aux risques électriques et environnementaux ?
Prévenir les électrocutions et courts-circuits.
Réduire les risques d’incendie causés par les systemes électriques défectueux.
Améliorer lenvironnement de travail en réduisant le bruit et les chutes.

Assurer une utilisation sécurisée des machines et leur entretien préventif.

Les accidents liés a électricité et aux conditions de travail sont évitables grace
a une bonne maintenance et au respect des consignes de sécurité.

3.2 Risques Electriques : Causes et Conséquences

3.2.1 Causes des Pannes et Défaillances Electriques

¥ Les principales causes d’accidents électriques sur presses et compacteurs :
v Fils électriques endommagés - risque d’électrocution.

v Connexion électrique mal fixée = risque de court-circuit et d’incendie.

v Surcharge du moteur > surchauffe et panne de la machine.

v Mauvais raccordement des cables > impacte la stabilité de la machine.

v Absence de mise a la terre > risque d’électrocution en cas de contact avec des
surfaces métalliques.

3.2.2 Conséquences d’un Accident Electrique

¥ Les dangers liés aux défaillances électriques :
v Electrocution d’un opérateur en contact avec une machine défectueuse.
v Incendie causé par un court-circuit dans un compacteur.

v Arrét brutal de la machine, pouvant coincer un opérateur dans un mécanisme.

Une simple erreur d’installation ou d’entretien peut avoir des conséquences
fatales.



3.3 Mesures de Prévention des Risques Electriques

3.3.1 Vérification et Maintenance des Composants Electriques

@ Contréles a effectuer régulierement:

Inspection des cables d’alimentation et des connexions.
Vérification du bon état des disjoncteurs et fusibles.
Contrble du systéme de mise a la terre de la machine.

Remplacement des composants défectueux immédiatement.

3.3.2 Bonnes Pratiques d’Utilisation des Machines

@ Comment éviter les risques électriques ?

v Ne jamais brancher/débrancher une machine en marche.

v Vérifier ’absence d’eau ou d’humidité prés des prises et cablages.

v Respecter les charges maximales supportées par Uinstallation électrique.

v Former les opérateurs aux gestes a adopter en cas de panne électrique.

¢ Exercice pratique : Inspection d’un panneau de commande et identification des

anomalies.

3.4 Risques Environnementaux : Bruit, Glissades, Espace de Travail
3.4.1 Bruit Excessif et Troubles Auditifs

Les presses et broyeurs produisent des niveaux sonores élevés (supérieurs a 85 dB),
ce qui peut causer des troubles auditifs a long terme.

@ Conséquences de exposition prolongée au bruit :
v Fatigue auditive et perte de concentration.
v Risque de surdité professionnelle aprés plusieurs années d’exposition.

v Difficulté a entendre les sighaux d’alerte en atelier.

© Solution:
v Porter un casque antibruit ou des bouchons d’oreille adaptés.
v Installer des panneaux anti-bruit autour des machines.

v Limiter Uexposition aux machines bruyantes en alternant les tiaches des opérateurs.

3.4.2 Risques de Glissade et de Chute



& Causes des chutes en zone d’usinage :
v Présence d’huiles hydrauliques ou de fluides de coupe sur le sol.
v Accumulation de déchets et de poussiéres.

v Tapis ou sols endommagés entrainant des trébuchements.

© Mesures de prévention :
v Nettoyer immédiatement toute fuite de liquide.
v Installer des tapis antidérapants aux endroits stratégiques.

v Vérifier que les issues de secours et zones de circulation sont dégagées.

Un sol propre et un espace de travail bien organisé réduisent fortement le risque
d’accident.

3.4.3 Mauvaise Ventilation et Risques de Pollution de UAir

¥ Problémes causés par une mauvaise ventilation :
v Accumulation de poussiéres fines et particules métalliques.
v Inhalation de vapeurs toxiques des fluides de coupe et huiles de compactage.

v Risque d’asphyxie en cas de présence de gaz nocifs dans un espace fermé.

@ Solutions:
v Installer un systéme d’aspiration et de filtration de lair.
v Porter un masque respiratoire adapté pour limiter Uinhalation de particules.

Vv Vérifier que les systémes de ventilation sont en état de marche.

Un air sain protege les opérateurs et améliore les conditions de travail.

3.5 Exercices Pratiques : Identifier et Réduire les Risques

@ Exercice 1: Identifier les Dangers Electriques

Inspection d’un panneau électrique et détection des connexions mal fixées,
cables usés.

Discussion sur les mesures a prendre en cas de panne électrique.

¥ Exercice 2: Mesure des Niveaux Sonores et Solutions
Evaluation du bruit avec un sonomeétre.

Test des casques antibruit et bouchons auditifs pour comparer leur efficacité.



¥ Exercice 3: Nettoyage et Sécurisation du Sol
Repérage des zones arisque de glissade et mise en place de solutions.

Test des tapis antidérapants et protocoles de nettoyage rapide.

Ces exercices permettent aux opérateurs de mieux comprendre les risques et
d’appliquer les bonnes pratiques de sécurité.

3.6 Conclusion : Garantir un Environnement de Travail SGr

@ Résumé des bonnes pratiques :

Vérifier régulierement les installations électriques et les cables.
Ne jamais intervenir sur une machine sous tension.

Assurer un entretien rigoureux des circuits électriques.

Réduire les nuisances sonores avec des protections adaptées.
Maintenir un sol propre et dégagé pour éviter les glissades.

Installer une ventilation efficace pour limiter la pollution de Uair.

Un environnement de travail sécurisé est essentiel pour limiter les risques
d’accident et améliorer la productivité.

Chapitre 4 : Risques Liés aux Déchets et Produits Manipulés

4.1 Introduction : Pourquoi Identifier les Risques Liés aux Déchets ?

Les presses a balles, broyeurs et compacteurs sont utilisés pour traiter divers types de
déchets, dont certains peuvent étre dangereux. La nature des déchets manipulés
peut engendrer des risques chimiques, biologiques et mécaniques pour les
opérateurs.

¥ Pourquoi est-ilimportant d’évaluer ces risques ?

Prévenir les coupures, brilures et intoxications dues aux déchets dangereux.
Réduire les risques de pollution et d’accidents chimiques.

Identifier les matériaux incompatibles avec les machines pour éviter les pannes et
explosions.

Assurer une gestion sécurisée et conforme a la réglementation des déchets.

Chaque type de déchet comporte des risques spécifiques qu’il faut savoir
identifier et gérer correctement.



4.2 Classification des Déchets et Dangers Associés

4.2.1 Déchets Mécaniquement Dangereux

@ Exemples :

v Métaux coupants (ferraille, canettes, lames usées) > Risque de coupures et
perforations.

v Verre brisé (bouteilles, fenétres, pare-brise) © Risque de lacérations profondes.

v Plastiques durs et fibres rigides (carbone, Kevlar) > Risque de projection de
fragments dangereux.

© Mesures de prévention:
v Porter des gants anti-coupure pour manipuler ces déchets.
v Ne pas jeter des objets cassants directement dans une presse sans protection.

v Utiliser des outils adaptés pour charger les matériaux dans la machine.

4.2.2 Déchets Chimiques et Toxiques

¢ Exemples:
Vv Batteries et piles 2 Risque de fuites acides, explosion sous pression.
v Aérosols, solvants et hydrocarbures ~> Risque d’inflammation et d’explosion.

v Peintures et colles industrielles > Emanations toxiques, risques de brilures
chimiques.

© Mesures de prévention :
v Ne jamais compacter des aérosols ou batteries > Risque d’explosion.
v Vérifier la classification des déchets avant leur passage en machine.

v Porter un masque de protection en cas de manipulation de déchets volatils.

Certains déchets nécessitent un traitement spécifique et ne doivent jamais étre
introduits dans les machines.

4.2.3 Déchets Biologiques et Contaminants

¢ Exemples:

v Déchets alimentaires > Risque de développement bactérien, odeurs
nauséabondes.

v Déchets médicaux (seringues, gants souillés, pansements) > Risque de
contamination biologique.



v Cadavres d’animaux, végétaux en décomposition > Propagation de champignons
et spores nocives.

© Mesures de prévention :
v Toujours séparer les déchets biologiques des autres matiéres.
v Désinfecter régulierement les machines aprés traitement de ces déchets.

v Utiliser des EPI spécifiques (gants imperméables, masques, blouses).

La gestion des déchets biologiques nécessite des procédures strictes pour
éviter toute contamination.

4.3 Ildentification des Déchets Interdits dans les Machines

Certains types de déchets ne doivent jamais étre compactés ou broyés car ils
présentent des risques majeurs pour la sécurité et le bon fonctionnement des
machines.

¢ Liste des déchets interdits dans une presse ou un broyeur:

® Produits inflammables et explosifs (essence, aérosols, gaz).

®© Bouteilles sous pression (extincteurs, bonbonnes de gaz).

© Produits radioactifs ou infectieux (déchets médicaux, produits chimiques
agressifs).

© Eléments métalliques trop durs (piéces de moteur, outils industriels).

@© Solution : Mise en place d’une procédure de tri et de contréle avant chargement
dans la machine.

4.4 Risques de Pollution et Conséquences Environnementales

4.4.1 Fuites et Contamination du Sol

¥ Dangers:
v Huiles usées et fluides industriels s’infiltrant dans le sol > Pollution des nappes
phréatiques.

v Eclats de plastique ou métal dispersés sur le site > Risque de blessures et pollution.

© Mesures de prévention :
v Installer des bacs de rétention sous les machines pour éviter les écoulements.

v Organiser un plan de nettoyage régulier des zones de travail.



4.4.2 Risques d’Incendie et d’Explosion

¥ Causes possibles :

v Présence de solvants inflammables dans les déchets.

v Accumulation de poussiéres fines combustibles.

v Echauffement excessif des machines (frottement, surcharge électrique).

© Mesures de prévention :
v Vérifier la présence de détecteurs de fumée dans latelier.
v Ne jamais compacter des matériaux inflammables sans autorisation.

v Avoir un extincteur a proximité des zones de traitement des déchets.

Un simple déchet mal identifié peut provoquer un incendie en quelques

secondes.

4.5 Bonnes Pratiques de Sécurité pour la Manipulation des Déchets

@ Procédures a respecter pour limiter les risques :

Vérifier Porigine et la nature des déchets avant de les compacter.

Toujours porter des EPIl adaptés au type de déchet manipulé.

Ne pas forcer le passage d’un matériau dans une presse ou un broyeur.

Eliminer les déchets dangereux par des filieres spécialisées.

Nettoyer les machines aprés chaque utilisation pour éviter les résidus toxiques.

Un tri rigoureux des déchets avant traitement réduit considérablement les

risques d’accident.

4.6 Exercices Pratiques : Evaluer et Réduire les Risques

¥ Exercice 1: Identifier les Déchets a Risque

Observer plusieurs types de déchets et classer ceux qui peuvent étre compactés
et ceux qui doivent étre exclus.

Discuter des risques associés a chaque catégorie.

¥ Exercice 2: Etude d’un Incident Réel

Présentation d’un accident di a un déchet mal trié (explosion, intoxication,
incendie).

Analyse des erreurs et mise en place d’actions correctives.



¥ Exercice 3: Inspection et Sécurisation d’une Zone de Stockage
Vérification de la présence d’étiquetage clair sur les bennes et containers.

Observation des mesures en place pour éviter la pollution et les fuites.

Ces exercices permettent aux opérateurs de mieux comprendre Uimportance
du tri et des mesures de prévention.

4.7 Conclusion : Vers une Gestion Sécurisée des Déchets

@ Résumé des bonnes pratiques :

Toujours vérifier la nature des déchets avant compactage ou broyage.
Respecter les consignes de séparation des déchets dangereux.

Maintenir une zone de stockage propre et organisée.

Prévenir les risques de pollution et de contamination avec des équipements
adapteés.

Adopter une formation continue sur la gestion des déchets dangereux.

Une bonne gestion des déchets est essentielle pour garantir la sécurité des
opérateurs et protéger ’environnement.

Chapitre 5: Procédures de Vérification et Démarrage Sécurisé

5.1 Introduction : Pourquoi Vérifier une Machine Avant Son Utilisation ?

Les presses a balles, broyeurs et compacteurs sont des machines puissantes qui
nécessitent une vérification rigoureuse avant chaque utilisation. Un
dysfonctionnement, méme mineur, peut entrainer des accidents graves tels que des
écrasements, des pannes électriques ou des projections de déchets dangereux.

@ Pourquoi effectuer une vérification quotidienne ?

Détecter et corriger les anomalies avant qu’elles ne causent un accident.
Eviter les pannes et augmenter la durée de vie des machines.

Assurer un fonctionnement optimal et sécurisé des équipements.

Garantir la conformité avec les réglementations en vigueur.

Un controle préalable est la premiére barriére de protection contre les
incidents.



5.2 Etapes Clés de la Vérification Avant Mise en Marche

Une check-list compléte doit étre suivie avant d’utiliser une presse, un broyeur ou un
compacteur.

5.2.1 Vérification Générale de la Machine

@ Controles essentiels :

v Absence de fuites d’huile hydraulique ou d’autres fluides.

v Cablages et connexions électriques en bon état (pas de fils dénudés ou mal fixés).
v Aucune piéce mobile ou élément détaché dans la zone de travail.

v Fixation correcte des capots et protections de sécurité.

5.2.2 Controle des Dispositifs de Sécurité

¥ Les éléments de protection a tester :
v Bouton d’arrét d’urgence - Vérifier qu’il fonctionne instantanément.

v Barriéres et capteurs de sécurité > S’assurer qu’ils empéchent 'accés aux zones
dangereuses.

v Voyants et alarmes de dysfonctionnement > Aucun voyant rouge ne doit étre
allumé.

5.2.3 Vérification du Poste de Travail et de UEnvironnement

¥ Pourquoi est-ce important ?
v Sol propre et dégagé - Eviter les glissades et chutes.
v Espace de travail bien organisé > Aucune obstruction autour de la machine.

v EPl disponibles et portés > Casque, lunettes, gants et chaussures de sécurité.

Ces vérifications permettent de limiter les risques d’accident liés a des
conditions de travail inadaptées.

5.3 Procédure de Mise en Marche Sécurisée

Une machine ne doit jamais étre mise en route immédiatement sans suivre une
procédure stricte.

5.3.1 Etapes a Suivre Avant le Démarrage

¥ Procédure standard :

v Vérifier que personne ne se trouve dans la zone de danger.

v S’assurer que la machine est bien alimentée en électricité et en fluide hydraulique.
v Vérifier le positionnement correct des déchets a traiter (pas d’objets interdits).

v Tester les commandes de controle (arrét/marche, levier de sécurité).



5.3.2 Mise en Marche Progressive

¥ Pourquoi une mise en marche progressive ?
v Limiter les chocs mécaniques sur les composants.
v Vérifier les bruits anormaux ou vibrations suspectes.

v Confirmer que la machine fonctionne sans a-coups ni surchauffe.

© Bonnes pratiques:
v Toujours rester attentif aux premiers mouvements de la machine.

v Ne jamais forcer un démarrage si un probléme est détecté.

Un bon démarrage garantit un fonctionnement stable et sécurisé.

5.4 Prévention des Dysfonctionnements Courants

¥ Quels sont les problémes les plus fréquents ?

v Bruitinhabituel » Risque de piéce desserrée ou de moteur en surcharge.

v Blocage de la machine » Un déchet mal positionné peut bloquer le compactage.
v Perte de puissance > Probléme hydraulique ou électrique nécessitant une
vérification.

v Présence de fumée ou d’odeur de briilé > Arréter immédiatement et identifier la
cause.

@ Que faire en cas de probléme ?
v Ne jamais tenter de réparer la machine en fonctionnement.
v Utiliser larrét d’urgence et couper Palimentation électrique.

v Signaler immédiatement le probléme a un responsable de maintenance.

Anticiper les pannes permet d’éviter les arréts de production et les accidents
graves.

5.5 Sécurité en Cas de Redémarrage Aprés Une Panne

Aprés une panne, le redémarrage d’une machine est une étape critique ou de
nombreux accidents surviennent.

¢ Précautions a prendre avant de relancer la machine :
Vérifier la cause exacte de la panne et s’assurer qu’elle est bien corrigée.
S’assurer que personne ne se trouve dans la zone dangereuse.

Effectuer un test manuel de fonctionnement avant de relancer la production.



Contréler une derniére fois les dispositifs de sécurité avant d’autoriser le
redémarrage.

© Que faire si la panne persiste ?
v Ne pas insister 2 Risque de détérioration des composants.

v Appeler un technicien qualifié pour un diagnostic approfondi.

Un redémarrage précipité peut provoquer un accident - la patience et la rigueur
sont essentielles.

5.6 Exercices Pratiques : Maitriser la Vérification et la Mise en Route

¥ Exercice 1: Check-list de Sécurité
Chaque opérateur suit une check-list de vérification avant mise en marche d’une
machine.

Identification des anomalies potentielles et discussion sur les actions correctives.

¥ Exercice 2: Test des Boutons d’Arrét d’Urgence
Simulation de pannes et arrétimmeédiat par chaque opérateur.

Vérification du temps de réaction et de la compréhension des procédures.

¥ Exercice 3: Détection des Dysfonctionnements
Mise en marche d’une machine avec défauts simulés (bruits, vibrations, signaux
d’erreur).

Observation et analyse des réactions des opérateurs face au probléme.

Ces exercices permettent aux opérateurs d’adopter les bons réflexes et
d’améliorer leur vigilance.

5.7 Conclusion : Rigueur et Controle Permanent pour un Travail Sécurisé

@ Résumé des bonnes pratiques :

Toujours vérifier la machine avant chaque mise en route.

Tester les dispositifs de sécurité et s’assurer de leur bon fonctionnement.
Maintenir un espace de travail propre et organisé.

Ne jamais forcer une machine en panne et signalerimmédiatement un probléeme.

Respecter une mise en marche progressive et controlée.

Une vérification rigoureuse permet d’éviter les accidents et d’assurer un travail
en toute sécurité.



Chapitre 6 : Chargement et Déchargement Sécurisé des
Déchets

6.1 Introduction : Pourquoi une Procédure Sécurisée est Essentielle ?

Le chargement et le déchargement des déchets dans les presses a balles, broyeurs et
compacteurs représentent des étapes critiques ou de nombreux accidents peuvent
survenir. Une mauvaise manipulation des matériaux peut entrainer des écrasements,
coupures, chutes de charges ou blocages des machines.

@ Pourquoi suivre une procédure rigoureuse ?
Prévenir les blessures (coupures, écrasements, chutes).
Eviter les projections de déchets et les incidents mécaniques.
Assurer une bonne répartition des déchets pour un compactage efficace.

Limiter Pusure prématurée des machines et les pannes dues a de mauvais
chargements.

Une bonne maitrise du chargement et du déchargement garantit a la fois la
sécurité et Uefficacité du processus.

6.2 Etapes Clés d’un Chargement Sécurisé

Le chargement des déchets dans une presse, un broyeur ou un compacteur doit
toujours étre réalisé selon des regles strictes pour éviter les erreurs et les accidents.

6.2.1 Vérification Avant Chargement

@ Ce qu’il faut toujours vérifier avant d’introduire les déchets dans la machine :
v Absence de matériaux interdits (produits inflammables, explosifs, chimiques).

v Bonne répartition des déchets pour éviter un blocage de la machine.

v Aucun objet volumineux mal placé pouvant empécher la fermeture du systéme.

v Etat des commandes et dispositifs de sécurité.

© Bonnes pratiques:
v Toujours classer les déchets avant de les insérer.

v Vérifier que personne ne se trouve dans la zone de chargement avant le démarrage.

6.2.2 Méthode Correcte de Chargement des Déchets



¥ Pourquoi bien répartir les déchets dans la machine ?
v Eviter les blocages qui pourraient endommager la machine.
v Assurer une compression homogéne et efficace.

v Limiter les projections de matériaux lors de la fermeture du systéme.

@ Comment charger en toute sécurité ?
v Ne pas surcharger la machine > Respecter la capacité maximale.

v Utiliser des outils adaptés (crochets, pinces) pour éviter tout contact direct avec les
déchets dangereux.

v Ne jamais insérer les mains directement dans la machine, méme lorsqu’elle est a
Uarrét.

Un bon chargement optimise le compactage et préserve les équipements.

6.3 Risques Liés au Chargement et Solutions de Prévention

6.3.1 Ecrasement des Membres

@ Pourquoi ce risque est élevé ?

v Certaines machines sont équipées d’un piston ou d’une plaque de compactage qui
peut écraser un membre si mal positionné.

v Les balles de déchets compactés sont lourdes et peuvent tomber lors du
chargement.

© Comment éviter ce danger ?
v Ne jamais mettre les mains ou pieds dans la chambre de compression.
v Respecter la distance de sécurité autour de la machine en fonctionnement.

v Porter des chaussures de sécurité pour limiter les risques d’écrasement.

6.3.2 Coupures et Lacérations

¥ Pourquoi ces blessures sont fréquentes ?
v Présence de verre, métaux tranchants, plastiques rigides dans les déchets.

v Mauvaise manipulation des liens de cerclage des balles compactées.

© Comment se protéger ?
v Porter des gants anti-coupure adaptés.

v Manipuler les déchets avec des outils de préhension plutdt qu’a la main.



6.3.3 Projections de Déchets et Risques Oculaires

¥ Quelles sont les causes ?
v Compression soudaine d’un déchet mal placé provoquant une expulsion violente.

v Présence de déchets liquides pouvant éclabousser Uopérateur.

© Solutions:
v Toujours porter des lunettes de protection.

v Se positionner a ’écart de Uouverture lors de la compression.

L'utilisation des EPIl adaptés réduit considérablement ces risques.

6.4 Déchargement Sécurisé des Déchets Compactés

6.4.1 Etapes a Suivre Avant le Déchargement

¥ Pourquoi bien préparer le déchargement ?
v Une balle mal éjectée peut rouler et blesser un opérateur.

v Louverture d’un broyeur mal nettoyé peut provoquer des projections de résidus.

© Bonnes pratiques :
v Vérifier que laire de réception des déchets est dégagée.
v Assurer une stabilité de la balle compactée avant de la déplacer.

v Toujours s’assurer que la machine est totalement arrétée avant d’intervenir.

6.4.2 Risques Spécifiques du Déchargement et Solutions

@ {Chute des Balles Compactées

v Une balle de plusieurs centaines de kilos peut provoquer des fractures graves en
tombant.

© Solution:

v Utiliser un transpalette ou un chariot élévateur pour les déplacer.

@ Plibération Soudaine de Déchets Mal Compactés
v Une balle mal attachée peut s’effondrer brutalement.
© Solution:

v Vérifier le bon cerclage des balles avant de les déplacer.

@ Zlnhalation de Poussiéres et Risques Respiratoires
v Présence de poussiéres fines et résidus de déchets pouvant affecter la respiration.
© Solution:



v Porter un masque de protection respiratoire en cas de forte concentration de

poussiere.

Un déchargement bien préparé minimise les risques pour les opérateurs.

6.5 Exercices Pratiques : Maitriser le Chargement et Déchargement Sécurisé

#® Exercice 1: Observation et Analyse d’un Chargement Sécurisé
Chaque opérateur observe et analyse le chargement d’'une machine.

Identification des erreurs potentielles et discussion des améliorations possibles.

¥ Exercice 2 : Simulation d’un Incident de Chargement
Scénario ou un objet interdit est accidentellement inséré dans la machine.

Démonstration de la réaction appropriée et des procédures a suivre.

¥ Exercice 3: Manipulation Sécurisée d’une Balle Compactée
Déplacement et stockage sécurisé d’une balle en respectant les gestes et postures

adaptés.

Ces exercices permettent d’ancrer les bonnes pratiques et d’anticiper les

risques.

6.6 Conclusion : Sécuriser Chaque Etape du Processus

@ Récapitulatif des bonnes pratiques :
Vérifier la nature des déchets avant de les introduire dans la machine.

Respecter les distances de sécurité et les consignes de chargement.

Ne jamais insérer les mains ou outils dans la machine en fonctionnement.

Porter les EPIl adaptés pour éviter les blessures.

Assurer un déchargement stable et controlé pour éviter les accidents.

Chaque étape du chargement et du déchargement doit étre réalisée avec

rigueur et prudence.
Chapitre 7 : Procédures d’Urgence et Premiers Secours

7.1 Introduction : Pourquoi une Bonne Réaction aux Urgences est Essentielle ?



Les presses a balles, broyeurs et compacteurs sont des machines puissantes qui
peuvent causer des accidents graves en cas de mauvaise manipulation ou de panne.
Une réaction rapide et efficace lors d’un incident peut sauver des vies et limiter les
blessures.

¥ Pourquoi bien connaitre les procédures d’urgence ?

Eviter aggravation d’un accident en appliquant les bons réflexes.
Savoir utiliser Parrét d’urgence et les dispositifs de sécurité.
Assister un collégue blessé en lui fournissant les premiers secours.

Alerter rapidement les secours et sécuriser la zone pour éviter d’autres incidents.

Chaque seconde compte lors d’un accident — une formation adéquate permet
de réagir avec sang-froid et efficacité.

7.2 Procédure d’Arrét d’Urgence et Sécurisation de la Zone

7.2.1 Utilisation des Boutons d’Arrét d’Urgence

¥ Que faire en cas d’incident ?
v Appuyerimmédiatement sur le bouton d’arrét d’urgence pour stopper la machine.
v Vérifier que la machine est complétement immobilisée avant toute intervention.

v Couper lalimentation électrique et hydraulique si nécessaire.

¥ Ou se trouvent les arréts d’urgence ?
v Sur le panneau de contrdle de la machine.
v A proximité des zones de chargement et de déchargement.

Vv Sur un boitier mural facilement accessible dans Uatelier.

© Bonnes pratiques:
v Chaque opérateur doit connaitre lemplacement exact des boutons d’arrét.

v Tester les arréts d’urgence réguliérement pour s’assurer de leur bon fonctionnement.

L’arrét rapide d’'une machine peut empécher un accident de devenir
dramatique.

7.2.2 Sécurisation de la Zone Aprés un Incident

@ Pourquoi sécuriser la zone ?
v Eviter un sur-accident (exemple : un collégue qui intervient et se met en danger).
v Préserver les preuves pour comprendre les causes de 'accident.

v Empécher le redémarrage accidentel de la machine.



© Actions a menerimmédiatement:
v Interdire accés a la zone accidentée avec des barriéres ou panneaux.
v Avertir les responsables et collégues du probléme.

v Noter Uheure et les circonstances exactes de Uincident pour 'enquéte.

Une zone sécurisée protege a la fois les victimes et les autres employés.

7.3 Types d’Accidents Possibles et Premiers Secours

Les accidents les plus fréquents avec les presses, broyeurs et compacteurs nécessitent
une intervention rapide et adaptée.

7.3.1 Ecrasement d’un Membre

& Causes possibles:
v Coincement sous une plaque de compression ou un piston.

v Ecrasement par une balle de déchets trop lourde.

© Premiers secours:
v Appuyerimmédiatement sur Uarrét d’urgence et dégager la victime si possible.
v Immobiliser la zone touchée pour éviter d’aggraver les blessures.

v Ne pas essayer de tirer violemment un membre coincé, ce qui pourrait provoquer
une fracture plus grave.

v Appeler les secours immédiatement.

Un écrasement nécessite une prise en charge médicale rapide pour éviter des
complications graves.

7.3.2 Coupures et Lacérations Graves

¥ Causes possibles :
v Manipulation de verre, métal, cables en acier sans protection.

v Contact avec les lames d’un broyeur ou avec un déchet mal positionné.

© Premiers secours :

v Arréter le saighement en appliquant une pression sur la plaie avec un tissu
propre.

v Elever la blessure au-dessus du coeur si possible pour limiter 'écoulement du sang.
v Ne pas retirer un objet profondément planté (attendre Uintervention des secours).

Vv Désinfecter autour de la plaie si la coupure est superficielle.



Les coupures profondes nécessitent une intervention médicale immédiate.

7.3.3 Projection dans les Yeux (Poussiéres, Liquides, Eclats de Métal ou Verre)

& Causes possibles:
v Compression soudaine d’un déchet mal placé.

v Absence de lunettes de protection lors du travail.

© Premiers secours:

v Ne pas frotter Uceil, ce qui pourrait aggraver la blessure.

v Rincerimmédiatement Uceil a Ueau claire pendant au moins 10 minutes.

Vv Si lobjet est profondément enfoncé, ne pas essayer de l’enlever soi-méme.

v Consulter un médecin en urgence si la douleur persiste ou si la vision est altérée.

Les yeux sont trés sensibles — une réaction rapide permet d’éviter des
dommages permanents.

7.3.4 Brilures Chimiques ou Thermiques

¥ Causes possibles :
v Contact avec des solvants ou produits chimiques présents dans certains déchets.

v Surchauffe d’'une machine provoquant une briilure par friction.

© Premiers secours:

v Rincerimmédiatement la peau avec de l'eau tiéde pendant 10 a 15 minutes.
v Ne jamais appliquer de corps gras (beurre, huile) sur une brQlure.

v Retirer les vétements contaminés avec précaution.

v Appeler les secours en cas de briilure étendue ou de douleur intense.

Une prise en charge rapide limite les séquelles des briilures chimiques.

7.4 Alerter les Secours et Rédiger un Rapport d’Incident

7.4.1 Quand et Comment Alerter les Secours ?

¥ Qui contacter en cas d’accident ?
v Numéro d’urgence : 15 (SAMU), 18 (Pompiers), 112 (huméro européen).

v Informer immédiatement le responsable sécurité du site.



© Informations a donner aux secours :
v Nature de 'accident (écrasement, coupure, brialure).
v Etat de la victime (consciente ou inconsciente).

v Lieu exact de 'accident dans 'entreprise.

Une alerte rapide améliore les chances d’une prise en charge efficace.

7.4.2 Rédaction d’un Rapport d’Incident

@ Pourquoi documenter chaque accident ?
Vv ldentifier les causes de ’accident pour éviter qu’il ne se reproduise.
v Permettre une analyse et des actions correctives.

v Conserver une tragabilité légale de Uincident.

@© Informations essentielles dans le rapport:
v Date, heure et lieu de accident.
v Nom des témoins et description des circonstances.

v Actions mises en place aprés Uincident.

Un bon suivi des incidents permet d’améliorer les procédures de sécurité.

7.5 Exercices Pratiques : S’entrainer aux Situations d’Urgence

¥ Exercice 1: Simulation d’un Arrét d’Urgence
Chaque opérateur doit déclencher Uarrét d’urgence en cas de scénario simulé.

Vérification de la réactivité et du respect des consignes.

¥ Exercice 2: Prise en Charge d’un Collégue Blessé
Mise en situation avec un faux accident de coupure ou d’écrasement.

Application des premiers secours et appel des secours.

¥ Exercice 3: Rédaction d’un Rapport d’Incident

Analyse d’un accident fictif et rédaction d’un compte rendu détaillé.

Ces exercices permettent d’anticiper les urgences et d’étre prét a réagir
efficacement.

Chapitre 8 : Maintenance de Premier Niveau et Débourrage
Sécurisé



8.1 Introduction : Pourquoi la Maintenance et le Débourrage Sont Essentiels ?

Les presses a balles, broyeurs et compacteurs de déchets sont des machines soumis a
de fortes contraintes mécaniques et nécessitent un entretien régulier pour éviter les
pannes et les accidents.

¥ Pourquoi la maintenance et le débourrage sont-ils cruciaux ?
Eviter les pannes imprévues et augmenter la durée de vie des équipements.

Limiter les risques d’accidents dus a des dysfonctionnements ou a des
obstructions.

Optimiser Uefficacité des machines pour garantir un compactage ou un broyage
efficace.

Respecter les obligations légales de contréle des équipements industriels.

Une machine bien entretenue est une machine plus siare et plus performante.

8.2 Principes de la Maintenance Préventive

8.2.1 Types de Maintenance

¥ Trois niveaux de maintenance existent:
v Maintenance préventive - Vérifications réguliéres pour anticiper les pannes.
v Maintenance corrective - Intervention aprés un dysfonctionnement.

v Maintenance curative > Réparation aprés une panne majeure.

@© Lobjectif est d’éviter au maximum la maintenance curative grace a un entretien
préventif efficace.

8.2.2 Vérifications Quotidiennes a Effectuer Avant Chaque Utilisation

¥ Check-list quotidienne :

Vv Vérification de U'état des cables électriques et des connexions.

v Inspection visuelle de fuites d’huile hydraulique ou de liquide de refroidissement.
v Controle du bon fonctionnement des boutons d’arrét d’urgence.

v Vérification des fixations des capots et protections de sécurité.

v Nettoyage des zones de travail pour éviter ’accumulation de poussiéres et de
résidus dangereux.

Un controle quotidien de quelques minutes peut éviter une panne coliteuse ou
un accident.



8.3 Entretien et Lubrification des Composants Mécaniques

8.3.1 Pourquoi lubrifier les machines ?

¥ La lubrification empéche:
v L'usure prématurée des pieces en mouvement.
v La surchauffe des engrenages et pistons.

v La corrosion des composants métalliques.

© Quels sont les points a lubrifier ?
v Cylindres hydrauliques des presses et compacteurs.
v Axes et roulements des broyeurs.

v Rails et guides de compression pour éviter les blocages.

¢ Bonnes pratiques :
v Utiliser uniqguement les huiles et graisses recommandées par le fabricant.

v Nettoyer les zones avant d’appliquer un lubrifiant pour éviter ’accumulation de
poussiéres.

Un bon entretien mécanique réduit les colits de réparation et améliore
Uefficacité des machines.

8.4 Procédure de Débourrage Sécurisé

Le débourrage consiste a enlever les déchets bloqués dans la machine pour qu’elle
puisse fonctionner correctement. Cette opération est 'une des plus dangereuses car
elle peut exposer Uopérateur a des risques d’écrasement, de coupures ou
d’électrocution.

8.4.1 Causes Fréquentes des Blocages

¥ Pourquoi une machine peut-elle se bloquer ?

v Présence de déchets trop volumineux ou mal compactés.

v Mauvaise répartition des matériaux dans la chambre de compression.
v Accumulation excessive de poussiéres et de résidus dans les broyeurs.

v Défaut mécanique empéchant le déplacement des piéces mobiles.

@© Identifier la cause du blocage avant toute intervention permet d’éviter un
accident.



8.4.2 Etapes Sécurisées pour Débourrer une Machine

¥ Procédure en 6 étapes :
Eteindre complétement la machine et couper alimentation électrique.

D2 Mettre en place un cadenas de consignation pour éviter tout redémarrage
involontaire.

8Porter les EPI obligatoires : gants anti-coupure, lunettes de protection, vétements
ajustés.

4 Utiliser des outils adaptés (crochets, pinces) pour retirer les déchets bloqués,
sans mettre les mains dans la machine.

B Vérifier visuellement que tous les déchets obstruant le mécanisme ont été retirés.

6 Tester la machine en mode manuel avant de reprendre la production normale.

Le respect strict de cette procédure évite les accidents mortels dus au
redémarrage involontaire.

8.5 Gestion des Déchets et Nettoyage des Machines

8.5.1 Pourquoi Nettoyer les Machines Régulierement ?

@ Avantages du nettoyage :
v Réduit les risques de surchauffe causés par 'accumulation de résidus.
v Empéche les blocages fréquents dans les compacteurs et broyeurs.

v Diminue les risques d’incendie en évitant 'accumulation de poussiéres
inflammables.

© Bonnes pratiques:

v Nettoyer aprés chaque cycle de travail pour éviter 'accumulation des déchets.

v Utiliser un aspirateur industriel au lieu de souffler les copeaux (évite inhalation de
poussieres).

v Eviter lusage d’eau sur les composants électriques.

Une machine propre est une machine plus fiable et plus sire.

8.6 Exercices Pratiques : S’entrainer a la Maintenance et au Débourrage

¥ Exercice 1: Vérification Quotidienne d’une Presse
Chaque opérateur effectue une inspection compléte en suivant une check-list.

Détection des anomalies potentielles et discussion sur les mesures correctives.



¥ Exercice 2 : Simulation d’un Blocage et Débourrage Sécurisé
Mise en situation avec blocage simulé d’un broyeur ou d’un compacteur.

Application de la procédure de débourrage sécurisée.

¥ Exercice 3: Lubrification et Entretien de Premier Niveau
Chaque participant apprend a appliquer la bonne quantité de lubrifiant sur les
composants clés.

Controle des points critiques nécessitant un entretien régulier.

Ces exercices permettent d’ancrer les bonnes pratiques et de mieux
comprendre Uimportance de la maintenance.

8.7 Conclusion : Maintenir les Machines en Bon Etat, c’est Assurer la Sécurité des
Opérateurs

@ Résumé des bonnes pratiques :

Vérifier les machines chaque jour avant utilisation.

Lubrifier les parties mécaniques selon les recommandations du fabricant.
Respecter une procédure stricte de débourrage pour éviter les accidents.
Ne jamais intervenir sans avoir coupé Ualimentation électrique.

Nettoyer régulierement pour éviter ’'accumulation de résidus dangereux.

Une maintenance rigoureuse permet d’éviter 80 % des pannes etincidents
graves.

Chapitre 9 : Suivi et Tracabilité des Interventions

9.1 Introduction : Pourquoi Assurer un Suivi Rigoureux des Machines ?

Les presses a balles, broyeurs et compacteurs de déchets sont des équipements
industriels nécessitant un suivi régulier pour garantir leur bon fonctionnement, leur
sécurité et leur conformité aux réglementations. Une mauvaise gestion des
interventions peut entrainer des pannes colteuses, des accidents graves et des
interruptions de production.

@ Pourquoi un suivi et une tracabilité sont-ils indispensables ?
Anticiper les pannes et éviter les interruptions de production.
Garantir la conformité réglementaire et assurer la sécurité des opérateurs.

Analyser les incidents pour améliorer les procédures et éviter leur répétition.



Optimiser la durée de vie des machines grace a une maintenance préventive
efficace.

Un bon suivi permet de détecter les anomalies avant qu’elles ne deviennent
critiques.

9.2 Documents de Suivi et Outils de Tracabilité

9.2.1 Types de Documents de Suivi

¥ Les principaux documents de tracabilité a tenir a jour :

v Fiche de contréle quotidien > Permet de vérifier ’état de la machine avant
utilisation.

v Registre de maintenance préventive - Liste les opérations d’entretien effectuées.

v Rapport d’anomalie et de panne > Décrit les problémes rencontrés et les actions
correctives.

v Fiches d’intervention des techniciens - Trace les opérations de maintenance et de
réparation.

v Historique des incidents et des accidents > Recense les problémes de sécurité liés
aux machines.

Ces documents permettent d’identifier les tendances et d’améliorer la gestion
des machines.

9.2.2 Outils de Tragabilité Modernes

¥ Solutions pour améliorer le suivi des interventions :
v Tableaux de bord numériques pour suivre en temps réel I’état des machines.

v Applications mobiles permettant aux opérateurs de signaler une panne
instantanément.

v Capteurs connectés détectant automatiquement les anomalies et alertant les
équipes de maintenance.

v QR Codes et RFID pour accéder a 'historique d’'une machine en scannant une
étiquette.

L'utilisation de la technologie améliore la réactivité et la précision du suivi des
équipements.

9.3 Signalement des Dysfonctionnements et Procédures d’Alerte



9.3.1 Comment Signaler une Anomalie sur une Machine ?

¥ Etapes a suivre en cas de probléme détecté :
TArréter immédiatement la machine si un danger est identifié.

2 Remplir un rapport d’anomalie en détaillant les symptomes (bruit inhabituel,
vibration, fuite, etc.).

8Informer un responsable de la situation et suivre les consignes de sécurité.

A Classer "anomalie selon son degré d’urgence (mineure, critique, arrétimmédiat).

© Bonnes pratiques:
v Encourager les opérateurs a signaler immédiatement tout probléme, méme mineur.

v Ne pas attendre qu’un probléme s’aggrave pour intervenir.

Une anomalie signalée rapidement est une panne évitée.

9.3.2 Procédures d’Alerte et Intervention

¥ Que faire en cas d’anomalie majeure ?
v Evacuer la zone si nécessaire en cas de danger immédiat.
v lIsoler la machine pour éviter un redémarrage accidentel.

v Déclencher une procédure de consignation (verrouillage de la machine avec un
cadenas de sécurité).

v Appeler un technicien qualifié pour un diagnostic approfondi.

Un systeme d’alerte efficace permet de limiter les arréts de production et
d’assurer la sécurité.

9.4 Planification des Interventions et Audits de Sécurité

9.4.1 Création d’un Plan de Maintenance Préventive

¥ Pourquoi planifier les interventions ?
v Réduire le risque de panne imprévue.
v Garantir un entretien régulier selon les recommandations du fabricant.

v Assurer une gestion optimisée des ressources et du personnel.

© Eléments d’un bon plan de maintenance :
v Calendrier de vérification périodique (quotidien, hebdomadaire, mensuel).

v Liste des taches a réaliser (lubrification, controle des piéces, remplacement des
filtres, etc.).

v Responsable désigné pour chaque intervention.



Un plan bien structuré permet d’éviter 80 % des pannes.

9.4.2 Audits de Sécurité et Inspections Régulieres

@ Pourquoi effectuer des audits ?
v ldentifier les risques non détectés lors des contrbles quotidiens.
v Vérifier Papplication des consignes de sécurité par les opérateurs.

v Evaluer Uefficacité des procédures de maintenance en place.

@/ Points de controle a inclure dans un audit :

v Fonctionnement des dispositifs de sécurité (arrét d’'urgence, capteurs).

v Etat des cables électriques et des circuits hydrauliques.

v Niveau de formation des opérateurs a l'utilisation sécurisée des machines.

Les audits permettent d’améliorer continuellement les protocoles de sécurité

et de maintenance.

9.5 Exercices Pratiques : Suivi et Tracabilité des Interventions

¥ Exercice 1: Inspection et Remplissage d’une Fiche de Controle
Chaque opérateur effectue une inspection compléte d’une machine.
Remplissage d’une fiche de controle quotidienne avec identification des points a

améliorer.

¢ Exercice 2: Simulation d’un Signalement d’Anomalie
Mise en situation avec un probleme fictif détecté sur une machine.

Rédaction d’un rapport d’anomalie et identification des actions correctives.

¥ Exercice 3: Simulation d’un Audit de Sécurité

Inspection d’un poste de travail et vérification du respect des consignes de
maintenance.

Elaboration d’un plan d’amélioration basé sur les observations faites.

Ces exercices permettent aux équipes d’intégrer les bonnes pratiques et

d’améliorer leur réactivité.

9.6 Conclusion : Garantir un Suivi Fiable pour une Sécurité Maximale

@ Résumé des bonnes pratiques :

Tenir a jour les fiches de suivi et de maintenance.



Signalerimmédiatement toute anomalie détectée.
Planifier des interventions préventives pour éviter les pannes.
Effectuer des audits réguliers pour garantir la conformité et la sécurité.

Utiliser des outils numériques pour améliorer la tragabilité des interventions.

Un suivi rigoureux des équipements est la clé pour garantir leur longévité et la
sécurité des opérateurs.

Chapitre 10 : Culture de Sécurité et Amélioration Continue

10.1 Introduction : Pourquoi Promouvoir une Culture de Sécurité ?

Dans les environnements ou l'on utilise des presses a balles, broyeurs et
compacteurs, la sécurité ne doit pas étre pergue comme une contrainte, mais
comme une valeur fondamentale partagée par tous. Une culture de sécurité bien
ancrée réduit le nombre d’accidents, améliore les conditions de travail et augmente la
productivité.

¥ Pourquoi développer une culture de sécurité ?

Diminuer le nombre d’accidents et de quasi-accidents.

Sensibiliser en continu les opérateurs aux dangers des machines.
Encourager la communication sur les risques et les solutions de prévention.

Créer un environnement de travail plus sir et plus efficace.

La sécurité est Uaffaire de tous et doit étre une priorité quotidienne.

10.2 Sensibilisation Permanente et Formation Continue
10.2.1 Importance de la Formation Réguliere

@ Pourquoi faut-il se former en continu ?
v Les technologies évoluent, il faut s’adapter aux nouvelles machines.
v La réglementation change, il faut se tenirinformé des nouvelles obligations.

v Les mauvaises habitudes peuvent s’installer, d’ou la nécessité de rappels réguliers.

© Exemples de formations a programmer :
v Formation annuelle sur les risques des presses et broyeurs.
v Sessions de rappel sur Uutilisation des EPI et la prévention des accidents.

v Mises en situation pour améliorer la réactivité en cas d’incident.



Une équipe bien formée est une équipe plus prudente et plus efficace.

10.2.2 Sensibilisation et Communication au Quotidien

@ Moyens pour renforcer la sécurité au quotidien :

v Réunions sécurité hebdomadaires pour discuter des incidents et des bonnes
pratiques.

v Affichage de consignes de sécurité prés des machines et des zones de travail.

v Utilisation de vidéos et de supports interactifs pour sensibiliser les opérateurs.

© Encourager les employés a signaler les situations dangereuses et a proposer
des améliorations.

Une bonne communication favorise l'implication de tous et améliore la
prévention.

10.3 Analyse et Prévention des Accidents

10.3.1 Identification et Etude des Quasi-Accidents

@ Qu’est-ce qu’un quasi-accident ?

justesse.

v Analyser ces situations permet d'identifier les risques avant qu'un véritable accident
ne survienne.

© Procédure a suivre en cas de quasi-accident:
v Remplir une fiche de signalement décrivant 'événement.
v Analyser les causes potentielles et les failles de sécurité.

v Mettre en place des mesures correctives pour éviter qu’il ne se reproduise.

Chaque quasi-accident analysé est une opportunité d'améliorer la sécurité.

10.3.2 Facteurs Humains et Comportements a Risque

¥ Les comportements qui augmentent le risque d’accident:
X Négliger les consignes de sécurité par habitude ou précipitation.
X Ne pas porter ses EPI pour des raisons de confort ou de négligence.

X Modifier ou désactiver un dispositif de sécurité pour "aller plus vite".



© Comment prévenir ces comportements ?

v Former etresponsabiliser les opérateurs sur les conséquences des erreurs
humaines.

v Impliquer les équipes dans 'amélioration des procédures.

v Créer un climat de confiance ol chacun peut signaler un danger sans crainte de
sanctions.

La sécurité passe avant tout par le comportement et Uimplication des
employés.

10.4 Engagement des Employés et Responsables

10.4.1 Réle des Employés dans ’Amélioration de la Sécurité

¥ Un opérateur bien formé doit :

v Appliquer strictement les consignes de sécurité.

v Participer aux réunions de sensibilisation.

v Signaler immédiatement toute anomalie ou situation dangereuse.

v Proposer des améliorations pour réduire les risques.
© Encourager les employés a devenir acteurs de leur propre sécurité.

L’implication de chacun est essentielle pour garantir un environnement de
travail sar.

10.4.2 Role des Responsables et de U’Encadrement

¥ Les managers doivent:

v Donner Uexemple en appliquant eux-mémes les régles de sécurité.
v Encourager et valoriser les bonnes pratiques.

v Organiser régulierement des formations et audits.

v Mettre en place un dialogue ouvert avec les équipes pour recueillir leurs
suggestions.

© Un management actif etimpliqué améliore la culture de sécurité.

Un responsable engagé motive ses équipes a adopter les bonnes pratiques.

10.5 Exercices Pratiques : Renforcer la Culture de Sécurité



¥ Exercice 1: Simulation de Quasi-Accident
Mise en situation ou une situation dangereuse est détectée.

Identification des risques et mise en place d’une procédure corrective immédiate.

¥ Exercice 2: Analyse d’un Accident Réel
Etude d’un accident survenu dans une entreprise et identification des erreurs.

Discussion sur les améliorations a apporter pour éviter qu’il ne se reproduise.

¥ Exercice 3: Challenge Sécurité

Organisation d’un concours entre équipes pour proposer les meilleures idées
d’amélioration.

Récompense des meilleures initiatives pour motiver Uimplication de tous.

Ces exercices favorisent Pappropriation des bonnes pratiques et renforcent
Uesprit d’équipe autour de la sécurité.

10.6 Conclusion : Une Sécurité Durable Grace a "Amélioration Continue

@ Résumé des points clés:

Former régulierement les opérateurs aux nouvelles pratiques de sécurité.
Encourager la communication pour identifier les risques et les corriger
rapidement.

Analyser les incidents et quasi-accidents pour améliorer les protocoles.
Favoriser ’engagement de tous en faisant de la sécurité une priorité collective.

Mettre en place un systéme d’ameélioration continue basé sur Uexpérience terrain.

La sécurité ne doit pas étre figée, mais évoluer en permanence grace aux
retours d’expérience et aux innovations.



