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INTRODUCTION

Dans le cadre du parcours de professionnalisation en maintenance industrielle, les étudiants

ont la possibilite de realiser en alternance un BTS Maintenance des systemes de Produetion.
Depuis mon dernier titre pro de technicien de maintenance industrielle, gque J'ai obtenu avec
le GRETA de Dieppe, j"avais pour projet de réaliser mon BTS en alternance, me permettant

d'allier théorie et pratique.

L'alternance est pour mai 'opportunite d'acquérir une expérience professionnelle enrichis-

sante d'un point de vue personnel et professionnel.

J'ai eu la chance de trouver une alternance au sein du groupe NORAC, qui m'a proposé un

contrat de professionnalisation pour deux ans.

Dans un premier temps je vais présenter le groupe NORAC, le site de Nor'pain et ses valeurs,

son activite et sa politigue marketing.

Ensuite, je décrirai et analyserai les missions qui me sont confiées.

Enfin, je definirai quels sont les apports professionnels et personnels que je retiens de cette

expérience,
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IDENTITE DE L'ENTREPRISE

Morac Foods est un groupe
rennais fondé entre 1992 et 1993
par Bruna Caron comprenant 10 filiales
ident la BoulangerekCol. L'ensemble
de ces dernigres regroupe plus de 5700
Salaries repartis sur 24 siles de productian
principalemeant en France mais egalement
a l'etranger (Allemagne. Etats-Unis. Royaume-
Uni ete ). Les produils sont distribuéds aussi bien
sous des marques nationales gue sous des margues
de distributeurs (MDD} auprés de la plupart enseignes
de grandes surfaces el des grands acleurs de la Restauration

hars Domicile
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ENTREPRISE NOR'PAIN

Nor'Pain est une entreprise specialisee dans le
gecteur agroalimentaire et son activite est la
fabrication industrielle de pain.

L'usine Mor'Pain est en activité depuis 22 ans.
Elle est spécialisée dans la fabrication de pain
de mie et des bagueties précuites preéeems-
ballées en frais, Elle est la propriété du groupe
Morac gui détient la marque "La Boulangere”,

Son effectif est compris entre 250 et 499 sala-
riés. Elle est localisee 8 VAL-DE-SAANE TGBOO0,
Le chiffre d'affaires réealisé en 2021 est de B5 Mé

Le site de Mor'Pain s'étend sur une surface de
12800 m®, C'est un batiment qui a 8té construit
en 1969, Sur la fagade nord La structure metal-
lique est apparente, on voit les croisillons qui
la composent. Sur le toit, des cheminées (avec
filtre & fumeée) d'évacuation des fumées des
fours du site.

La Boulangére c’est:
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LOCALISATION

NOR'PAIN
La Boulangere

CRITERES DU

En raison de I'importance de la distribution
dans L'économie et de la concurrence
accrue entre les entreprises, Le fondateur
de NOR'PAIN a choisi la localisation opti-
male, ¢'est-a-dire le meilleur emplacement
possible en fonction de critéres rationnels
tels que le progres, 'efficacite, la qualite
des futurs sites et a l'image de marque.
Parmi ces facteurs je cite les suivants:

® FONDS DE DEVELOPPEMENT ECONOMIQUE
ET SOCIAL :

Pour soutenir la reconstruction économique apres
la Seconde Guerre mondiale, I'Etat cree entre
1948 , 1965, et jusqu'aux chocs pétroliers en 1974,

LEMPLACEMENT

M 55 Peormepey

des fonds et aides sous

la forme de comptes spéeciaux

du Trésor, destinés a financer le
secteur public et prive, la Normandie
en faisait partie.

Le décret n® ¥5-585 du 30 juin 1955 regroupe
I'ensemble de ces fonds dans le « Fonds de
Developpement Economigque et Socials.

® L'ACCESSIBILITE au site par plusieurs
routes départementales et nationales. Acces
au port de commerce( port de: Dieppe, le
Hawvre _..).



® L'EMPLACEMENT DU TERRAIN : dans les
annees 60, le prix d'un terrain est moins
cher a {la peripherie des principales
agglomerations frangaises.

@ LES MATIERES PREMIERES, I'eau et I'éner- - 1R .
gie: L'accés aux marchés et a la matiére J——
premiere abondante en Normandie: ce fac- L'ACCESSIBILITE
teur est plus important dans la localisation

industrielle agroalimentaire,

® BASSINS D'EMPLOYES POTENTIELS:
Val-de-Saane est une commune crée de Ja
fusion de quatre villages que sont : Ang-
lesqueville-sur-Saane, Eurville, Thiédeville
et Varannes.,, Taux de jeunes actifs et
I'accés a la main-d'eeuvre sont la capacite
pour I'entreprise d'attirer et de retenir une
main-d'ceuvre qualifiee pour diférents
niveaux de fonctions.

# DISPONIBILITES, avantages et colts des
politiqgues fiscales, légales, impots, brevets,
autres..

LACOHCURRENCE
LIEU D' IMPLAMTATION

LZOME FRAMNCHE
URBAIME

LES INFRASTRUCTURES
LES EVOLUTIONS

EHVIRONMEMENT

)
9
@
o
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o
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CRITERES D'IMPLANTATION DES ENTREPRISES
Enfin, en fonction de la stratégie et de l'ac-
tivite, certains parametres devront eétre
privilegies alors que d'autres nauront gue
peu dimportance.




LES CLIENTS ET LES PRINCIPAUX CONMCURRENTS Limegrain Jacquet

Pour séduire les irréductibles du pain,
Nor'pain mise sur la durée de conservation
et le moelleux irrésistible de ses produits.

L'atout numéro 1 du pain de mie réside
d'ailleurs dans cette conservation, jusqu'a
Vingt et un jours, contre deux ou trois pour
une baguette.

Derriere le leader Barilla avec la marque
Harry's et Limegrain avec Jacquet,
Morac se présente comme une concurrence
importante vis-a-vis des leaders tout
en eétant en constante progression.

oo

On remargque également gu'avec presgue
45% de parts de marché, les MDD
(marques de distributeurs) sont major-
itaires sur ce domaine d'activite, cependant
le groupe rennais ne réalise pas que des
pains pour sa marque La Boulangere, mais
egalement beaucoup de produits pour des
MDD (Lidl, Carrefour, Cora etc...).

Sur le site du Val de Saane, plus de la
moitie de la production est realisé pour les
grandes enseignes,

De plus, selon l'etude Xerfi (un institut
d'études privé qui est speécialisé dans
I'analyse eéconomigue sectorielle): Le
groupe La Boulangere a été précurseur au
début des années 2000; (2002) en langant
ses premieres gammes bios de boulangerie
puis ses premiers produits bios de vien-
noiseries en 2010. A ['heure actuelle, il
gs'agit du leader francais dans ce domaine
avec une part de marché de 40 % et plus de
40% de sa production concernant ce type de
produits.

Enfin |'entreprise s'est aussi lancee
dans la vente de produits dits ethniques
ains pita, kebab, suédois etc...) et est
jurd'huile leader sur ces produits avec
de parts de marché en 2019.
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DE PRODUCTION

L'efficacité est le mot-clé en développant des
lignes de production de Nor'pain. Les ingenieurs
et développeurs sont bien connus dans le monde
de la boulangerie.Leur but est d'augmenter les
performances de production en respectant un
cahier des charges bien precis tel que:

La construction madulaire

ce qui facilite I'ajout de machine(s) a la ligne de
production existante ou la construction d'une
nouvelle. Cela offre de nombreuses possibilités
pour le choix de produits et de processus de pro-
duction,

Facilite d'utilisation

La facilite d'utilisation est indissociable de
I'augmentation de la satisfaction au travail. Des
panneaux de commande clairs et bien places
contribuent au bon déroulement du processus de
production. Les machines sont equipees de bou-
tens clairement identifies et faciles a utiliser

pour definir et stocker divers parametres et
recettes.

TOAST PRODUCTION LINE

Les matériaux utilisés
On n'utilise que des matériaux et des

composants de haute qualité ; toutes
les machines sont en acier inoxydable
et aulres matériaux nan carrosifs.




PRESENTATION DE LA LIGNE 2
PAIN DE MIE ET TARTINES :

Nous continuons la description de la Ligne 2,
présente sur le site de NOR'PAIN depuis

2004,elle est speécialisée dans la production de
plusieurs sortes de tartines et de pains de mie.

La ligne est constituée des machines suivantes:

1. Equipment pour la production, le dosage et le
transport du pain,

Mixeurs (4 Pétrins a spirale 150 kg automa-
tiques) QPH: 1 700 kg pate/hr.

Panier de maturation.

Diviseur de pate 4 800 pe/hr.

. Bouleuse conigue 3 600 pc/hr. (de 220g a
750g).

Testeur intermeédiaire automatique de pate.

. Mouleuse BM 80

. Moules acier inox recouverts de Téflon,

. Testeur avant etuvage,

11.': Poseur de couvercles,

11.Etuve automatique 30/38° et 80% d'humidité.
12.Convoyeurs,du petrissage a la cuisson.
13.Enleveurs de couvercle apres le four.
14.Démouleuse avec pompe a vide.
15.Convoyeur de refroidissement.

16.Tour de refroidissement 4°c.
15.Convoyeurs Tevco 5 m/min
16.0Détecteurs de métaux

17.Trancheuses P+5 Mako 2500 pc/hr
18.Emballeuse Hartman

CmNe amw ®



TECHNIQUES DE FABRICATION ET PROCESS

Voici une explication technique des etapes du processus
de fabrication du pains Tartines Speciale Campagne.

Neanmoins,certains produits finis ne sont realisés qu'avec
une partie de ce schéma global de fabrication. Et d'autres
comme pain panini et les baguettes précuites sont juste
cuits (« pré-cuits ») pour faciliter cette remise en oeuvre.

Enfin, les conditions de conservations peuvent étre
differentes : frais, surgelés ou méme conservés sous atmosphere
modifiee.

Le spectre technique est trés vaste, cet exemple pose les fondamentaux
du process de fabrication sans s'attacher a fournir une liste exhaustive
..probablement presque sans fin de toutes les options boulangeéres possibles.

Toutes les etapes du process sont abordées :

PETRISSAGE: EMOULAGE:
Correspond au melange Une fois la pate finie
final de tous les d'étre travaillée, elle va

ingredients {eau, farine, étre  disposee  dans

emulsion, levures etc..) afin differents moules
d'obtenirune pate préte {cuissons avec moules) ou
a étre travaillee. sur des plateaux

{cuissons sur pierres).

LEMULSION :

Il s'agit d'un premier
meélange de différents
ingrédients de la recette
réalisé en amont du

LE FACONNAGE :
Correspond a une
succession  d'opérations
unitaires effectuses sur la
pate par différentes

pétrissage. Parmi les machines {taminage,
ingrédients melangeés, scarification, boulage,
on trouve régulierement découpage de la pate en
differents conservateurs, patons etc...

des améliorants, de ['huile
etc..,
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ETUVAGE :
Les plateaux ou  les
moules vont entrer dans
une etuve pendant au
moins 30 a 40 minutes (fort
taux d’humidite proche de
80% et temperature
comprise entre 34 et 38°C
en moyenne afin que la
pate se leve,

TRANCHAGE :
sous l'action des lames de
la trancheuse, le pain de
mie est tranche correcte-
ment en vue d'obtenir des
tranches ayant une
&paisseur constante
d'environ 9 a 15 millimétres
Certaines fois, une aroma-
tisation peut étre realiser
avant cette opération.

CUISSON:
Les fulures pains vont
ensuite entrer dans un four
afin de subir le
Fhénoméne de la cuisson,
e temps peut varier
enormement selon le type
de produit (15 min pour
pains bagels a 65 minutes
pour pains tartines).

CONDITIONNEMENT:
appelé aussi packagingil a
pour objectif de mettre le
produit fini dans son embal-
lage final. conditionnement
primaire, emballage
plastique, clipsage, plusieurs
produits en cartons.

DEMOULAGE :
Le produit sera ensuite
enleve de son moule (&
laide d'une démouleuse),
A la sortie, le produit ne
subira plus de modifica-
tion sur lwi-méme, il est
donc vulnérable a diverses
contaminations et doit
rentrer en zone blanche le
plus rapidement possible.

CRLANANER R

ENCARTONNAGE:
encartonnage et mise en
palette), Cetle derniere
etape ne presente pas la
necessite d'étre realise en
zone blanche car le
produit ne présente gue
trés peu de risques de
contaminations
exterieures étant donne
gu'il est deja emballe.

REFROIDISSEMENT:
Il consiste a faire baisser
en temperature le produit,
l'opération dure plusieurs
dizaines de minutes et
consiste  a  laisser un
certains temps le produit

au contact d'air froid.

STOCKAGE :

Par la suite le produit
sera préet a étre livre et
sera entrepose dans la
zone de stockage des
produits finis. Ce stade
est une éetape cle en
terme de tracabilité
des colis et de
données logistiques.




DIFFERENTES
PHASES

—de |la production

Plusieurs personnes garantissent le bon déroulement de la production
industrielle de leur ligne. Pour ce faire, elles doivent respecter un mode
opératoire précis et executer les operations en utilisant des outils
manuels et des appareils automatisés.

O



ROLES DES AGENTS

L'agent de production intervient dés I'approvisionnement de la chaine de production
jusqu'au conditionnement. Il supervise également les opérations de production
particulieres a chaque piéce ou secteur. C'est également lui qui se charge du suivi
de la production en respectant les normes et consignes QHSE ou Qualité, Hygiene,

Securite, Environnement.

Ce technicien travaille en égquipe ou seul sur une ligne de production définie comprenant
des appareils a commande numerique (semi-automatiques ou automatiques) ou des
outillages manuels. La ligne 2 est gérée par les agents suivants:

La boulangerie

Poste de pétrissage

'E'Apprﬂw'siu-nnement et mise en ceuvre des matieres
Premieres.

& surveillance de la qualité des pates fabriquées,

& Nettoyage en continu du poste.

Poste de fagonnage

& Conduite de la ligne faconnage.
Q surveillance de la qualité de patons fabriqués.
& Nettoyage en continu de la ligne.

Poste de cuissan

& Approvisionnement de la doreuse et du graineur.

Q conduite du four et des différentes phases de

& cuisson,

& Surveillance de la qualité des produits fabriqués,
Mettoyage en continu de la higne.

Conditionnement

Poste ensachage

& Approvisionnement des ensacheuses en consommables,
&) Contrdles qualité des produits.

Poste encaissage

© Mise en carton des sachets de pams.
& contréles qualité des produits

Poste formeuse a carton

L) Approvisiennement des formeuses 5 cartan,
Q& Contréles qualité des cartons.
& surveillance dela gualité des produits fabngues.

Poste palettisation
& Approvisionnement du palettiseur.

& Contréles qualité des paleties de produits finis.
Q) Mise en stock et expédition des palettes de produits finis.




Les mellleures choses
qui arrivent dans
le monde de l'entreprise
ne sont pas le resultat

du travail d'un seul

homme. G'est le travail
de toute une equipe
Steve Jobs

Lordonnancement

& Prévision des ventes clients.

& Planification hebdomadaire du nembre d'équipes
de prodection

& Planification fuotichenne des ordres de fabncation

& Gestion des contrats dates des chients.

Préparation commandes

&) Préparation des commandes clients

o Chargement des camions

) Respect des contrats dates

& Respect du fifo (first in, first out), (premier entré,
premier sorti

La sécurité

& Réaliser les analyses d'accidents

& Intdgier la sdeuribd sur les modifications de process,

Q Animer la politique sécuritd

< Bien appliquer les procedures securite

& Assurer la mise & jour documentadire (UE et autres)

© Assurer les mises en place des actions corfectives suite
a l'analyse des risques et des incidents




La maintenance

) Faire la maintenance praventive sur tous les outils
de praduction
L intervenir sur les pannes

) Effectuer les demandes d'intervention des différents

Sevices
& Faire fonctionner en 3x8 sur les outils de production
& améliorer le process

La qualité

) Contrler les matiéres premiéres a réception

& Controler la qualité des encours et produits finis.,
& Assurer le nettoyage et 'hygiéne du site.

& Assurer Fhygiene du personnel el du matened .
) Bien appliquer les procédures qualité

& Suivi du plan HACCP pour la sécurité alimentaire.
&) Suivi du plan VACCP pour la sireté du site

&) Assurer la tracabilité des produits et des actions.

&) Assurer les mises en place des achions correctives suite

auy non-conformités refevées

20,

Nettoyage et Entretien

) Maintenir en état de propreté les locaux et les lignes
de production,

& Réaliser les operations de netioyvage des surfaces
el des installations

& Nettoyer les espaces extérieurs privatifs,

& Appliquer des procédés de décontamination et
de désinfection

) Mise en ceuvre des opérations de bio nettoyage
répondant & des normes el des protocoles adaptés.

Le process R&D

&) Controler et valider la qualité des matiéres
premieres pour le process
& Filoter le process de la boulangerie aux produits finis.
&) Déterminer les courbes de cuisson.
&) Piloter la caractérisation produil avec la qualité
&) Assure la RED avec le groupe .
&) Realiser I'industrialisation des produits.
& Surveillance de la qualite des produits labriques,
& Réaliser les essais produits et process,




La sécurité

On peut definir 'hygiene et la securite sanitaire en industrie I'agroalimentaire comme 'ensemble des
mesures a suivre, tout au long du processus de fabrication, pour préserver la santé des salaries et des
consommateurs. |l est important d"avoir des lignes directrices claires a ce sujet. C'est ce que | vous
propose ici,

Pour assurer la securite des hommes et des machines, la prevention des risques professionnels est la
demarche prioritaire que Nor'Pain a choisi d'entreprendre. Bien sdr, selon les specificités de l'industrie,
les nsques et les dangers peuvent s'averer plus ou moins importants. Mais guels gu'ils soient, Il s"agit
pour 'entreprise de prendre les mesures nécessaires afin de préserver la sante, la sécurité des travailleurs
et celle des machines. Ces mesures résultent de choix et de priorités non négligeables.

Voici quelques statistiques qui concernent |a filiere de la boulangerie, patisserie industrielle et industrie
de pates

Insentsne des incidenta &1 pocidents echnodogiques
suifvends e 2020 par b BARP] (Rixesw d'Anatyse des
Risgues &t Pallutions indusirisis)

174656 )
y accidents lés aux manutentions manuelles.
coidents Fiés aux chutes de plain-pied ou de hauteur. |
naladies professionnelles sont des troubles
osquelettigues (TMS) ;
5 de 174 656 journées perdues par an (= 873 ETF) ;

En movenne, 65 jours d'armél par accident du travall
et 300 jours d'arrét par maladie professionnelle.



Les regles d’hygiéne et de sécurité
a suivre chez Nor'Pain
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Les regles d’hygiene et de sécurité
a suivre chez Nor'Pain

Je souhaitais faire un paint sur les differentes regles d'hygiene et de securite a appliquer au sein de F'usine afin
d'éviter toutes sortes de contaminations extérieures. Tout dabord, @l est interdit de circuler dans Fusine sans

différents aquipements (figure ci-dessous) ;

Il est également obligatoire de se laver les mains et les chaussures des qu'on entre en zone de
production.

Enfin, suite a certaines opeérations unitaires, on peut etre amener a rentrer en contact avec des parties tres
chaudes, ses opérations sont réalisées avec des gants anti-chaleur.

Sl I'on soubaite entrer dans des zones blanches (Conditionnement primaire des produits finis) on doit
aussi porter en plus de tous les autres equipements énoncés plus haut, une sur blouse de protection.

Concernant le nettoyage des différentes zones, une équipe d'hygiéne est chargée quotidiennement du
nettoyage des sols et machines, en plus d'un nettoyage total de I'ensemble de la preduction le weekend,
lorsque toutes les lignes sont a I'arrét.

Le groupe NORAC a adopté des recommandations qui definissent les mesures de prévention a
mettre en ceuvre dans les entreprises Ces recommandations sont organisées en trois grandes
familles pour prévenir:

Les risques liés aux specificités du process agroalimentaire et de la maintenance.
Les risques liés aux déeplacements et manutentions.
Les risques liés aux transports, a la reception et a la livraizon des marchandises.




LES FOURNISSEURS

Et origine des produits

MOR ‘Pain est en partenariat avec plusieurs fournisseurs
{140 fournisseurs) qui s'engagent & la cohérence de leur produit avec
les valeurs et convictions de I'entreprise. Cela permet a maintenir la sante
financiére de l'entreprise, de ne pas avoir une part trap importante dans le chiffre
d'affaires avec un fournisseur, ce qul rendrait délicate toute cessation d'activites avec
lui, et aussi ca permet de baisser le prix des produits ainsi que les colts associés,
Ceftte methode offre plus de flexibilite en particulier larsque le volume des achats augmente.
Pour des raizsons de confidentialité, la liste des fournisseurs ne peut étre divulgueés sur papier ni
paraitre sur un site web. Cependant, je peux classer les fournisseurs selon la nature de leur famille de praduit.
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LA QUALIFICATION ET LES GRANDES CATEGORIES

DU PERSONNEL DE NOR'PAIN

VALORISATION DES DECHETS DE PRODUCTION

Le gaspillage alimentaire est une problématique
aujourd’hui incontournable sur I'ensemble de la
chaine alimentaire, a la fois pour les consom-
mateurs, les producteurs et les industriels.

L'entreprise NOR'PAIN a décidé de réduire le
gaspillage du pain non conforme au cahier des
charges en permettant son recyclage.

Pour remédier a ce probleme, NOR'PAIN a mis
en place une politiqgue de valorisation des
déchets d'origine organique (pain et pate).

PROCEDES DE VALORISATIONS

L'alimentation animale: est I'une des filieres de
valorisation principale des déchets organiques
de l'entreprise. Certains déchets sont con-
sidérés comme des coproduits. Ces derniers
sont consommables par les bovins, les equins,
les ovins ainsi que les porcins. Ils peuvent
également faire l'objet d'un compostage ou
d'une méthanisation.

Pris en charge par un prestataire spécialisé: par
exemple NORMIN AGRO, son activité consiste a
recolter le pain, de le trier (enlever les embal-
lages, le pain moisi..) de le trancher, le faire
sécher (pour le conserver) le broyer, afin d'obte-

nir une panure qui sera vendue en tant qu'ali- __

ment pour les animaux.

D'AUTRES PROCEDES DE VALORISATIONS

Certains dechets peuvent étre valorisés par
d'autres moyens, comme les huiles usagées.
Une huile usagée qui est purifiee et filtrée
pourra étre valorisée en production de biodiesel
ou utilisée dans la lipochimie, la chimie des
corps gras. L'huile usagée sera donc utilisée a
la création de colles, de peintures ou encore de
savon.

Cartons et plastiques usagés: récupérés par
une entreprise de recyclage, spécialisée dans le
traitement de déchets.

LES CHIFFRES DU RECYCLAGE EN FRANCE

EN 220, UMDUSTRIE AGROALIVENTARE FRODUT 37 % DES
DECHETS NON DANGERELX LES ETABLISSEMENTS DE DIX
SALAREES OU PLUS DE LINDUSTRIE AGROALIMENTARES (A4)
GEMERENT 14 MILLIONS DE TONMES OF £S5 DEDHETS,
MAJORITAIREMENT OES DECHETS BAMALS {79 %) VIENNENT
ENSLATE LES DECHETS ORGAMIGUES (21 %), ESSENTIELLEMENT
PRODUITS PAR LES INDUSTRIES AGRUOALIMENTAIRES LE TRI
FAVORISE LA VALORISATION DES DECHETS. AINSL 77 % DES
DECHETS BANALS TRES SONT VALDRISES A OONTRARID,
SEULEMENT 48 % DES DECHETS EN MELANGE LE SONT.




REPRESENTATIONS DU PERSONNEL

Il existe de nombreux types de représentants du
personnel: délégués du personnel, membres des
comités d'entreprise, des comités d'hygiéne, de
securité et des conditions de travail, délégués
syndicaux, responsables de section syndicale
(depuis la lai du 20 Acdt 2008), representants
syndicaux aupres des comites d'entreprise,
délégués a la délégation unigue du persannel.

A cette liste, an pourrait voulair ajouter les con-
seillers aux prud'hommes, les représentants des
salariés des entreprizses en redressement judici-
aire, les conseillers du salarie (depuis 19491) et les
salariés mandatés (statut créé en 1998, notam-
ment dans le but de négocier les accords sur les

35 heures). D'une part les délegues syndicaux (DS), agissant au
nom des organisations syndicales représentatives
A Mor'Pain,il existe 4 types de représentation: présentes dans ['entreprise, d'autre part les

représentants élus, directement ou indirectement par
Le CSE, Comité Social et Economique les salariés, sur liste syndicale ou pas.

Un salarie peut étre élu ou désigne afin d'exercer un
role de représentation du personnel. Les délegués et
. représentants syndicaux sont désignés par 'organi-
Le FO, Force Ouvriere sation syndicale alors que les membres du CSE sont

quant a eux elus par les salaries pour un mandat
La CFDT, Confédération frangaise déemo-  d'une duree en principe de 4 ans.
cratique du travail

La €GT, Confederation Géneérale du Travail

0000

ROLE DE REPRESEMNTATION DU PERSOMMNEL )
D Faire des 5l.-§|gre--s-l.-:m5 au comiie denireprise Sur

[] Agir en proximité sur le terrain pour étre l'organisation générale de l'entreprise
le lien entre le salarie et la direction [} Assister les salariés lors d'un entretien préalable
[} aller a la rencontre des salariés pour

remanter leurs infarmations ) Assurer un dialogue social constructif

[} Farticiper 4 la démarche de prévention en [} Sieger aux réunions du CSE
securile, santé et conditions de trawvail
i




LA COMMUNICATION

La communication au sein de l'entreprise constitue I'un des eléments fondamentaux
pour sa pérennité. Pilier essentiel de la cohésion entre les collaborateurs, mais plus
encore comme eléement central de captation de cible et un moyen permettant de transmettre
des informations afin de vehiculer des messages préecis.

Il existe de nombreux types d'outils de communication sur le site de Nor'pain, des outils
qu'on peut partager en deux grandes familles:

D La communication externe;
qui relie 'entreprise et ses
partenaires dans l'envi-
rennement comme les cartes
de wisite, site internet, les
blogs, les reseaux sociaux |
Facebook, Twitter et autres,
les relations Presse, |a
newsletter et I'emailing.

https://fr-fr.facebook.com/LaBoulangereQfficiellef

https://twitter.com/la_boulangere?lang=fr

https:ffwww.instagram.com/fla.boulangere/Thi=fr

htips:/fwww youlube com/channe

O La communication interne:
entre les membres de I'entre-
prise comme les plateforme
collaborative, les outils digi-
taux pour la communication,
Intranet, les tableaux d'affi-
chage, journal d'entreprise,
mini réunions journaliere,
emails, newsletter interne,
logiciels de partage de
documents, Qutils de
visioconférence et OQutils
de sondage et de feed-
back.

https:/fwww. laboulangers

https:/fwww.labe

HCOBOS




PRESENTATION DU
SERVICE DE
MAINTENANCE

DERRIERE LE BON
FONCTIONNEMENT DE TOUTE
MACHINE, IL Y A UN TECHNICIEN
DANS L'OMBRE QUI A

ACCOMPLI UN ENORME

TRAVAIL.

FONCTION DU SERVICE

La maintenance industrielle se définit par le maintien ou la réparation d'équi-
pements et moyens, afin d'assurer une activité de production. Les missions
d'un technicien resident autour d'actions de depannage, reparation, verifica-
tion, controle, déclassement, réforme et gestion.

Influee par le developpement des techniques et les nouveaux systemes
organisationnels, la maintenance industrielle depasse sa fonction premiere
pour s'afficher en tant qu'acteur majeur de I'ameélioration de la qualite et de la
gestion des lignes de production, ‘

29



ORGANISATION DU SERVICE
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HORAIRES DU SERVICE

4
_ _ _ 20 % TECHNICIENS 20% tecHNiciENs
Le travail en rotation du service de la
. 14h00/22h00 6h00,/14h00
maintenance couvre une vaste gamme A 4
20% TECHNICIENS

d'horaires de travail, la journée est
partagée en plusieurs quarts qui vari-
ent selon un calendrier déterminé. lls
sont successifs, et couvrent 24 heures
par jour, 6.5 jours par semaine, . Les
techniciens occupent en alternance
tous les postes qui constituent le
calendrier en question.

22h00/6h00

10
TECHNICIENS

8h00/16h00
40 %

CALENDRIER D'HORAIRES DE TRAVAIL
ET POURCENTAGE D'EFFECTIFS

GESTION DES BUDGETS

La gestion du budget de maintenance permet un controle rigoureux des dépenses des interven-
tions et des travaux a réaliser grace a plusieurs techniques et calcule de ratio comme : le MTTR
(temps total d'arréts nombre d’arréts), le MTBF (temps total d'opération hombre d’arréts + 1) et
d'autres moyens informatiques. Elle permet aussi de connaitre parfaitement les dépenses et de
mesurer l'efficacité des études et des pratiques mises en ceuvre.

En général, le budget de la maintenance est partagé entre deux grandes familles:
Les couts directs liés directement au service.
Les couts indirects liés a lI'indisponibilité des équipements.

EVOLUTION DU BUDGET

La maintenance est associée a dépense, cependant, le but ultime de toute maintenance est de
réduire les dépenses liées a un équipement en minimisant le colt global de celle-ci. Trop souvent
ce colt evolue avec le vieillissement des machines et l'investissement dans des nouvelles lignes
de production, comme présente dans la figure ci-dessous.

1.5M
COUTS DE LA MAINTENANCE
-| 4 M PREVENTIVE
H A COUT DE LA MAINTENANCE
k=l 1 - 3 M U CORRECTIVE

L& MAINTENANCE

12 M I COUT TOTAL DE

2017 2018 2019 2020 20217

Bien que Nor'pain ait établi un plan de maintenance préventive des le départ,
en remarque que le cout de la maintenance corrective augmente avec les
années. Le suivi, la prise en compte des défaillances, la vérification sur
place et I'analyse des historiques des pannes de machines permettront
(peut-étre) I'amélioration de la performance des équipements de pro-
duction, et réduiront le cout de la maintenance corrective.




FORMES DE MAINTENANCE

maintenance — maintenance
conditionnelle : e predictive

Pour Nor'Pain, la productivité dépend en partie de
la qualité des programmes de maintenance
employés pour préserver |'efficacité des équipe-
ments. Le site de production a des besoins
spécifiques et a mis en place un type de mainte-
nance en adéquation.

Dans 'organigramme suivant, je vous présente les
4 types de maintenance industrielle les plus

pratiqués a Nor'Pain avec quelques statistiques alitEidee AR —

d'utilisation. préventive corrective

LES NIVEAUX DE MAINTENANCE “

LA NORME AFNOR X 60-010 (1294)

Un niveau de maintenance se définit par rapport : INTRODUIT LES NIVEAUX DE MAIN-
. . : TENANCE AFNOR. POUR PRESERVER
£ Ala nature de I'intervention. AU MIEUX UN PARC DE MACHINES,

O . . - IL FAUT ASSURER UN NIVEAU DE
A la qualification de l'intervenant. MAINTENANCE OPTIMALE:

£ Aux moyens mis en ceuvre.
LA NORME NF X 60-000 (2016)

C'est pourquoi I'Afnor a défini, dans la norme X 60-010 (1994), puis [';'Ensjﬂ.?éﬁlg%UASZ'SgTSA;E?RMEF I;:;

avec la norme NF X 60-000 (2016), 5 niveaux de maintenance. DANS UN ETAT SPECIFIE OU EN MESURE
; G : ;i . D'ASSURER UN SERVICE DETERMINE.
A chaque niveau correspond ainsi un degré de complexité des inter-

ventions de maintenance correspondantes.

LES 5 NIVEAUX DE MAINTENANCE

- Réglages - Actions pey " Actions - Actions de - Actions
simples complexes camplexes grande complexes
= Sur place = Sur place 3 Su_r place ou en importance - Chez le
-Personne non - Nécessiteun  3telier . - En atelier constructeur
qualifiée peut  technicien -Necessite un gpécialisé - Nécessite
réaliser habilité pour technicien - Mécessite une  ['équipe de
l'apération réaliser specialise dguipse avec un  construction
l'opération responsable
Exemple : Exemple : spécialisé Exemple :
changement d'un  Exemple : changement reconstruction
cansommable changement dun & une pompe Exemple : d'un appareil
relais réperation

spéciale



LA GMAO

Le service maintenance de Nor'Pain a choisi la GMAO sous (Microsoft Access),
c'est un logiciel pratique et facile a utiliser, congu pour faciliter le quotidien des
équipes de maintenance, gérer le stock des pieces détachées et les fiches d'inter-
vention depuis 2004 . En centralisant toutes les informations en une seule plate-
forme, I'outil rend possible I'optimisation des missions quotidiennes de mainte-
nance et donc de gagner en productivité. Mais ce n'est pas son seul atout. La
GMAO permet surtout a:

O mettre en place une maintenance préventive des equipements.

O Acceés rapide aux documentations techniques.

O Historique pour chaque equipement.

D Garder les outils, les installations et les batiments utiles et nécessaires a la production

en bon état.

L G | Eea el e iy Sun b oGS | S o | Semarg o pmarer Sy APPLICATION DE LA GMAO
B EN CONJUGUANT LES INFORMATIONS
DES FICHES D'INTERVENTION, DES
[ | OBJETS CONNECTES ET DES OUTILS DE
B Pt | vm— MAINTENANCE ET D'ANALYSES, IL EST
|_mwa |
| ovoo |

Ll R e B
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POSSIBLE DE DECLENCHER UN ORDRE

DE MAINTENANCE DES LE PREMIER

DEFAUT CONSTATE SUR UN ELEMENT
OU UNE MACHINE.
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LE BUT DE LA GMAO

LE GAIN DE TEMPS ET D'’ARGENT, VOILA

P alll LA REELLE FINALITE DE LA MISE EN
PLACE D'UNE GMAO.
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Intervention sur équipement

LA GESTION DES PIECES DETACHEES

La gestion des stocks de pieces détachées releve du
casse-téte pour une société de maintenance. Le service
maintenance de Nor'Pain a opté pour deux méthodes de
classification:

D La cLAssIFICATION ABC qui consiste a séparer les pieces en
trois groupes en fonction de leur criticité : classe A, classe

B et classe c. Les pieces de classe A sont les plus impor-

tantes, et requierent un suivi particulier ainsi qu'une anal-

yse de valeur réquliére.
O La METHODE DE NoTaTion piEu: (Panne, Importance de
'équipement, Etat de I'équipement, Utilisation) a pour but
de classer les actifs en fonction de leur criticité et des
pannes récurrentes.

YVES LAVINA

INGENIEUR FRANCAIS A L'ORIGINE
DE LA METHODE PIEU.



PROCEDURE D'INTERVENTION EN CORRECTIF

Les interventions de maintenance comrective ont pour
but de retablir les fonctions et performances d'un sys-
teme de production aprés detection d'une panne due ala
degradation des fonctions de ce systeme, a une defail-
lance totale ou partielle. Elle doit done permettre :

O Une amelioration de sa disponibilité et de sa fonction-
nalite.

© Un emplei du systeme de production en toute sécurité,
suivant les préconisations du fournisseur.

Il existe deux types de maintenance corrective :

O LA MAINTEMANCE PALLIATIVE
O LA MAINTEMANCE CURATIVE

LA maNTENANCE PaLLiaTive . Dpération destinée a
remettre un equipement dans un état provisocire
de fonctionnement de maniere a ce qu'il puisse assur-
er une partie des fonctions requises. L'intervention a
un caractere provisoire dans le sens ou elle necessit-
era forcément une intervention ultérieure.

INTERVENTION SUR UNE PANNE

Pour bien expliquer la procedure d'intervention sur une
panne survenue en état de marche, je vous propose cet
exemple:

Le dosage de I'arome de conservation pulvirése sur le
pain de mie apres le tranchage n'est pas correct. En
effet, 'operateur de ligne a remarquée que le poids de
larome est de 25g au lieu de 11g recommandes par le
service qualite de I'entreprise,

I'operateur en fait le rapport a son chef qui decide d'ap-
peler le service maintenance aussitot.

Le diagnostigue a conclu que le vérin de wvolume
doseuse de la DOSEUSE PRODUIT est defectueux. Mon
chef d'équipe décide de faire un échange standard de ce
verin. Pour faciliter cette intervention et les futures de
méme nature, il m'a demandeé de préparer l'intervention
du point de vue organisationnel, temporel et matériel.

LA MAINTENANCE curaTive | Ce type de mainte-
nance permet de remettre definitivement en
état le systeme aprés l'apparition d'une
defaillance. Elle se caracterise par la recher-
che des causes initiales d'une défaillance en
vue de réparer |'equipement. Cette remise en
etat du systeme est une réparation durable.

Exempile o'vniersandion camecinsg | remplacemaent o 1 chaing

de fransmission.

L. -

L'opdrannee die bine Le chef de ligne appie fe
détechE inne dédaulliics service maintenance

— —

-~

-
.
Le diagnostic: vérin Infervention du Service
daseur défaillont maintenance

r Y

e A

Inférvenion terminse, hohe
fenpiie &L FEperiords

Préparation de Finlénvén-
o, dchinge de chmpasin



PROCEDURE D'INTERVENTION EN PREVENTIF

La maintenance préventive est effectuee selon des
criteres predetermines afin de reduire la probabilite des
pannes des équipements du site et la degradation des
services rendus. On distingue traditionnellement trois
types de maintenance préventive:

0 LA MAINTEMANCE PREVENTIVE SYSTEMATIQUE.
O LA MAINTENANCE PREVENTIVE CONDITIONNELLE.

O LA MAINTEMANCE PREVENTIVE PREVISIONMELLE

La maintenance préventive est effectuée selon un
echeancier predetermine exprimeé en temps calendaire
(semaine, mois, année..). Cependant, nous nous
intéresserons dans I'exemple suivant a la maintenance
préventive systématique, parce que c'est la plus
pratiquee au niveau du site de NOR'PAIN.

0O PROCESSUS ORGANISATIONMNEL DE LA MAINTEMAMNCE
PREVENTIVE

e NICOLAS BONNET
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0 EXEMPLE D'INTERVENTION DE MAINTE-
MAMCE PREVENTIVE SYSTEMATIQUE:

Le changement des 3 verins du rythmeur de
I'ensacheuse Hartmann intervient a inter-
valles fixes, ( tous les & mois) selon les
recommandations du constructeur.

o7 YN
2 T [

& & AN

eSS

O BILAN DE L'INTERVENTION

La maintenance préventive systématique
n'evite pas, de facon certaine, les defaillanc-
es. Elle coute cher car on remplace des
elements qui ne sont pas encore a la fin de
leur vie potentielle (les 3 vérins retirés
fonctionnent toujours).

La fiabilité des systéemes se trouve réduite
apres remontage du fait d'erreurs humaines,
de fragilités et de jeunesse des nouveaux
elements. Il est preferable de favonser la
maintenance préventive conditionnelle a la
systéematique,



OUTILS ET INFRASTRUCTURES

L'entreprise NOR'PAIN dispose de plusieurs equipements et materiels pour assurer la main-
tenance preventive et curative de I'ensemble de ces installations (recherche de panne,
depannage, reparation), dans le but d'assurer la prévention des incidents techniques,
securiser 'environnement des intervenants et faciliter le travail des techniciens.

O PLAN D'ATELIER
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O PLAN DE BUREAUX DE MAINTENANCE, QUALITE ET HYGIENE
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O EQUIPEMENTS D'INTERVENTION
Les techniciens de maintenance chez Nor pain disposent de plusieurs eéquipements
appropriés a la nature de l'intervention:

O TRAVAUX EN HAUTEUR

ESCABEAUX MARCHEPIED ECHELLE ECHELLE ECHELLE

ROULANTS DE SECURITE PLIANTE TRANSFORMABLE TéLESCOPIQUE
;3 ._
ELEVATEURA NACELLE A MAT NACELLE SEMI GRUE GRUE
CISEAUX VERTICAL ELECTRIQUE D'ATELIER A PORTIQUE MOBILE

) OUTILLAGE ET TRANSPORT

_a“"*o

BOITEA CHARIOT DE SERVANTE TRANSPALETTE GERBEUR
OUTILS TRANSPORT D'ATELIER

Les techniciens de maintenance chez Nor pain disposent également d'une vaste gamme
d'outils, outils pneumatique, outils électriques portatifs, outils de mesure professionnelle
mécanique et électrique, leve-machines & crics, outillage stationnaire, machines d'atelier,
trongonneuse, ponceuse et scie a ruban, visserie et fixation, outils de transmission me-
canique, nettoyants et dégraissants, EPI, EPC ...

3 ﬁ‘iﬂ
P s
KIT D'INTERVENTION VETEMENTS DE CHAUSSURES PROTECTIONS PROTECTIONS
HABILITATION SECURITEET DE SECURITE ANTI-BRUIT ANTI-CHUTE
ELECTRIQUE BRASSARDS

PICTOGRAMMES i
VETEMENTS DE E.P.C. POUR RISQUE S ARMOIRE A BACS ET PALETTES

PROTECTION ELECTRIQUE PHARMACIE DE RETENTION
JETABLES

B>




PROCEDURE SPECIFIQUE

La maintenance d'équipement industriel peut poser des risques importants pour l'intervenant et pour I'équipe-
ment, sielle n'a pas ete convenablement securise. Afin d'aider les techniciens a eviter les accidents, le service
de maintenance de NOR'PAIN a élabore des procedures d'intervention qui expliquent le processus et les étapes
a suivre pour la reussite de certaines operations.

0 EXEMPLE DE PROCEDURE DE REMPLACEMENT DES MOTO-REDUCTEURS DE ROTATION CUVE

A g Procedure de remplacement des Norpain
e moto-reducteurs de rotation cuve 2770172021

Petrin WP Kemper
Président 150 kg

1-Dans un premier temps, commencer par mettre hors tension le pétrin en coupant directement le sectionneur
principal.

2-Retirer le carter de protection des roues,

3-Démonter les vis (240) qui maintiennent les couvercles de protection (B0) ceux-ci agissant comme des
caches poussieres, retirer également la deuxieme rondelle juste en dessous pour accéder a la bague de
serrage.

4-Sortir la bague de serrage (70) en desserrant les quatre vis gqui maintiennent la contre partie et revisser deux
d'entre-elles dans les filets vide ce qui aura pour effet d'ecarter les deux parties de serrage.

5-Une fois les deux vis de la bague (70) serrees a fond sortir les roues (60) vers le haut.

B-A l'arriere du pétrin ouvrir
le carter donnant acces a

I'intérieur, puis detendre le .:j 2oty )

ressort de traction (110) en el ety
- r ¥ i r i Wl

dévissant I'écrou de tension — Oy

(130) jusqu'a separer les
deux parties.

7-Revenir sur I'avant du pétrin et retirer les quatre vis et rondelles (270/260) de chaque leviers (20).
8-Pour sortir les axes (30) servant de point de pivot au moteur, retirer les goupilles beta superieur et
inferieur au support du batit. Mettre une vis en bout des axes pour ne pas les abimer et extraire vers le
haut les deux axes a l'aide d'une pince multiple en faisant levier sur le bati.

9-Reperer les numeros des cables et le cablage dans les boites a bornes des moteurs avant de les
debrancher.

10-Pour sortir les moteurs, il faut se positionner a I'arriere du petrin et tirer vers soi jusqu'a ce que le
logement (90) arrive a hauteur de la butée (170) a ce moment-la effectuer une rotation de 90° de
lintérieur vers le haut afin de degager le support de fixation (10).

g




[ pain

Procedure de remplacement des
moto-reducteurs de rotation cuve

11-Une fois les moteurs sortis, recupérer les deux
logement (90) en desserrant les vis et rondelles
(250/100) et les remonter sur les nouveaux moteurs,
logement vers le haut cote boite a bormnes.
12-Effectuer également le montage des deux sup-
ports a bascule {10} en devissant les quatre vis et
rondelles (290/190). Positionner la patte coté du
logement (30) et la grande pate vers le bas, opposee
a la boite a bornes.

13-Une fois les moteurs prepares, proceder a leur
mise en place en utilisant le processus inverse du
demontage, boite a bornes cote interieur et rotation a
90" positionnant la patte (10) vers I'extérieur.
14-Ensuite pousser les moteurs dans leurs loge-
ments en positionnant la grande patte du support
(10) entre le support (50) et le bati.

15-Rebrancher les boites a bornes des moteurs en
suivant le repérage précédent.

16-Mettre en place les leviers (20) et serrer les vis et
rondelles (260/270)

Morpain
27/01/2021

e

17-Mettre en place les goupilles supérieures des axes (30) et les appliquer en butee sur le support moteur
(50). Il sera surement necessaire de bouger le moteur afin d'aligner 'axe (30) dans la douille {40) du support

(50). Il sera ensuite possible d'insérer la goupille inférieure.

18-Mettre en place le ressort de traction (110) en serrant I'écrou de tension (130) et le remetire au reglage

precedent.

19-Mettre les roues de friction (60) sur I"arbre réducteur et placer une petite cale pour servir de butée

(tournevis) et serrer les quatre vis de la bague de serrage (70).
20-Remonter les rondelles cache poussieres (80) et le carter superieur.

21-Mettre le pétrin sous tension et actionner la rotation des moteurs, vue du dessus rotation horaire,

§= 3




(s Procedure de remplacement des MNorpain
moto-réducteurs de rotation cuve 27012020
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PRESENTATION D'UNE

e ACTIVITE DE,E,EE
AINTENANCETIVE

ISOLATION
DE L& MACHIME
DES ENERGIES

L PAEA TN
ol PLEE LT EN
L DR P A T Iy

RESPECTER
L ORCEE DE MONTRGE
ET DEMOHMTAGE

TESTER
LA MACHIME
TRACABILITE
COMBMUNICOLUIER

MISSION CONFIEE

Il s'agit d'une intervention mecanique sur le four WERNER et PFLEIDERER
n*1 et n*3. La mission est de changer les disques de friction, les bagues de
guidage et les chaines de transmission de puissance du plateau tournant des
deux fours.

Cette intervention préventive est définie au temps de (6 mois) et concerne les
fours de cuisson de la ligne n"4. Le temps accordeé a la tache par four est de
1h30 et j'ai éte supervise tout au long de l'intervention par mon collegue de

travail M. Loic FLEURY.




PRESENTATION DE LA MACHINE

Le four Winner est un four a gaz avec un chariot rotatif, adapté a la cuisson d'une variété d'aliments de bou-
langerie, patisserie et de la viande sechee. C'est une technique Allemande construite par le groupe Werner &
Pfleiderer en 2004, de type rouleau thermique pour plateaux 60x80 a 10 couches avec commande ETS 10,
systeme de retenue de chariot universel et arret automatique du plateau de rotation a l'ouverture de |a porte.
Il a de bonnes performances et diverses fonctions et ainsi que toutes les pieces d'entretien et de maintenance
sont des produits standards et disponibles dans le monde entier.

L&)




O LA PARTIE CONCERNEE PAR L'INTERVENTION

L'intervention se déroule a I'llot étuvage/cuisson de la ligne n°4, au-dessus des fours winner 1 et 3 (trans-
mission de puissance, rotation plateau). Il s'agit du changement de la chaine a rouleaux, disques de friction
et la douille de guidage Ruflex.

SOUS-ENSEMBLE
ROTATION PLATEAU

MODELISATION DESSIN TECHNIQUE VUE DE DESSUS DU
DU FOUR WINNER DU FOUR WINNER FOUR WINNER

O LES PIECES A REMPLACER
CHAINE A ROULEAUX DE TRANSMISSION DE PUISSANCE

LE LIMITEUR
DE COUPLE RUFLEX DISQUES DE FRICTION

DOUILLE DE GUIDAGE




0O DECLENCHEMENT DE L'INTERVENTION

Le plan de la maintenance préventive est géré par deux facteurs:

FACTEUR HUMAIN: assistants techniques qui analysent les informations, les recommandations des con-
structeurs machines et I'historique des pannes de chaque élément de la chaine de production pour en
déduire la durée de vie optimale des pieces.

FACTEUR INFORMATIQUE: La GMAO sous Microsoft Access qui réunit tous les données et déclenche des
alertes d'intervention préventive 2 mois avant la date prévue pour laisser une marge de temps a la com-
mande et la disponibilité des pieces de rechange.

L'intervention a eu lieu le . . ) ) L4/6
10/02/2022 a 23: 30 apres avoir pain Fiche de Maintenance préventive SRS
ocgupé mf:m poste a 22: 00. . llot: Etuvacge clisson - Foust Werner n*1/n*3
J'ai examiné le tableau de planifica- '
tion quotidienne dans l'atelier, j'ai vu Elément; Disque de friction/Chaine de transmission
que j'étais responsable de cette mis-
sion. Equipement: Rotation plateau

Ensuite, j'ai imprimé la fiche d'inter-
vention et j'ai préparé les pieces de
rechange, l'outillage nécessaire, la
servante et les EPC.

Je me suis déplacé sur le chantier
pour vérifier la disponibilité des deux
fours (n°1 et n°3).

Chamger les disgque de fricticn + bague + chaine de transmission

Transmission de puissance 10022022

Puisque la production est arrétée, j'ai Indice Cuantité | Deésignatin

ouvert les portes des deux fours pour 7048 4 ' Disgue de fricticn
baisser la température et installer les s [ 3 ' Douille de guidage Ruflex
EPC. | . o limitew couple four Werner

BE1T 2 Chaine & rouleaus

Date de planheation

o 2022




O DESCRIPTION DES TACHES REALISEES

Etant donné que j'ai effectué les mémes taches sur les
deux fours, je vais décrire ci-dessous les taches effec-
tuées sur le four ou j'ai rencontré le plus de complications.

[ DISQUE DE FRICTION ET DOUILLE DE GUIDAGE

Je commence par couper les Je desserre les 4 vis du boftier Je desserre le tendeur de chaine je desserre la vis de la came de

énergies des deux fours et de protection de l'ensemble de de transmission a laide dune commutation a l'aide d'une clé

l'ouverture des portes pour transmission avec une clé clé a pipe de 17, puis je retire la a pipe de 19, puis J[e retire la

réduire la température, plate de 10. chaire des 2 engrenages. came en I%gahg?n le point
arrét.

Je desserre les 6 vis a téte Je remarque qu'une vis est Je retire I'écroy de réglage, la Je retire les disques de friction,

hexagonales décrou de réglage cassée, jutilise un foret, un rondelle de sécurité et les 2 le pignon et la douille de

de couple avec une clé Allen n°6 extracteurs de vis et un taraud aﬁel’f:]r(‘j?g {gst;;%susg{jt’gg;&i ot 9U|d€é%esgﬁ n:rrfgltggérlr?emoyeu
et je vérifie [état des filetages. pour exécuter un filetage. le disque de friction supérieur. :

Je vérifie Iétat des composants Jenettoie a laide dun chiffonsec  Jassemble les nouvelles pieces Je remets les 6 vis d'écrou de
du limiteur de couple et I'ensemble pignon-moyeu pour  sur le moyeu conformément a la réglage de couple, la came de
japplique de la graisse cuivrée retirer la limaille et la graisse  fiche technigue et au procédé de commutation et je teste le
pour assurer une bonne usagee. déemontage/assemblage. mecanisme,

résistance a la température,




[J DOCUMENTATION ET PIECES
Limiteurs de couple RUFLEX®

Garniture de friction
Bague dappui Douille de gusdage
Ecrou de réglage Vis de fation
Vis de réglage du couple Rondelle de sécurnité
Rondalie-ressort Piéce de transmission (pignon)

=z
)

Désignation
Clés Allen

Forets

Clé a molette
Clés a cliquet
Perceuse sans fil
Chiffons textiles
Clé a pipe n°17
Clé a pipe n°19
Pointeau et taraud
Extracteurs de vis
GHRAISSE CUNVREE o Marteau rivoir

W oN® O AW N~

Je pointe la vis cassée avec un Une fois le trou perce, je place le Je mets du |ubrifiant sur la vis et je Enfin je procéde au taraudage, en
pointeau et je perce au milieu de bout de l'extracteur dedans. fais tourmer le tout en sens utilisant le taraud & main acier, du
celle-ci avec un foret plus petit que  Pour quil rentre bien, je le frappe __antihoraire & [aide dune clé & lubrifiant et le tourme-a-gauche.
|a vis, en maintenant un mouvement avec un marteau et je m'assure “| molette.  Ainsi, le filetage de Jutilise une équerre pour vérifier que
lent et doux pour ne pas casser le que lextracteur obtient une | | l'extracteur va se coller a la vis et je le taraud est bien perpendiculaire a
foret & l'intérieur de la vis. place stable dansle trou. !/ pourrais la retirer sans probléme, I'écrou de réglage de couple,



[J CHANGEMENT DE CHAINE

Au cours de cette activité, je suis amené a réaliser les opérations liées a I'échange de la chaine de transmis-
sion dans le cadre d'une intervention de maintenance préventive. Sans oublier d'étre equipé d'equipements de
protection individuelle, équipements individuels de sécurité et d'équipements collectifs de sécurité.

@
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Je commence par détendre la  Je place lanouvellechaineacotéde  Avant la  découpe, place & la Comme la nouvelle chaine est
chalne de transmission et en  la chalne enlevée et je compte les  vérification. Chaine & rouleaux de plus grande, je dois alors dériver
l'enlevant des deuxengrenages  maillons de l'ancienne pour avoir la  référence RS08 B-1-MCIL , 72 maillons deux axes,

] | U our cela, je vais
pour la ramener a atelier, méme longueur (72 maillons), et aftache ragide de référence RS08 utiliser un derive Chaine. pour
B-1-CONN, LINK 21L12 chasser un rivet de chaine.

Je plie le maillon que je dois découperet ~ Ensuite, jinstalle le dérive-chaine sur Je prends la chaine a rouleaux et

| : Je pose la chaine a rouleaux autour des
je meule les deux axes (1et 2)des tétes  I'une des tétes du rivet et je continue 3 le sachet de |'attache rapide et He deux engrenages et finstalle la g_laq_ue
du rivet (appelé aussi champignon) 3 tourner le manche dans le sens des  retourne ala ligne 4 pour installer  extérieure avec Tes rivets en combinaison
'side d'une meuleuse portable, aiguilles d'une monire jusqua que laxe la nouvelle chaine. les deux maillons des extremités.

soit chassé de la chaine,

Je place la plaque supérieure sur  Lassemblage se fera avec un {'elmets letendeurenplaceetjeserred je remets la came de commutation et les

les deux axes et je presseavecune  clips et une pince multiprise en  Taide d'une clé & pipe de 17 en vérifiant énergies. Je demande & mon collégue de faire

pince mu|t|prts¢;u5c%u'é cequeles  plagant les extrémités de celle-ci  l'alignement du pignon d'entrainement, pivoter le plateau du four afin de tester le
rivets apparaissent au-dessus. de chaque cété du clips. Je graisse la chaine de 'intérieur.

meécanisme et de vérifier la tension de la chaine,
le mouvement du pignon et l'alignement.
Enfin, je remets le carter de protection.




" ) PIECES ET OUTILS UTILISES

nation
Pince multiprise
Derive-chaine
Chiffons textiles

6 ~ Chaine @ rouleaux

7 Graisse a chaine

8 Attache rapide
9 | Ccléapipen®7

10 Clé a cliquet n°10

[J] HISTORIQUE D'INTERVENTIONS FOUR WERNER N9

La visualisation des travaux de maintenance en cours, ou des interventions terminees sont essenti-
elles pour les techniciens de la maintenance. La GMAO centralise I'ensemble des informations sur les
interventions de maintenance realisees sur les equipements, elle permet aussi au personnel de la
maintenance de pouvoir acceder rapidement aux donnees et historique de maintenance de ses equipe-
ments.
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[0 TRAGCABILITE DES TACHES REALISEES

Fice d'Intervention n° 78685

Pirces wiksées Fl QT

Heurs g8 u-bhm. Hevre 86 rn

N*Fl Indice Désignation Type Feférance
TRERS 12710 Douilke de puidage KUFLEX pou S20585 1.5 B2 STTx GOAICCHMED] |5
TRE8S THE  [hagees de fmcbon Eol oy pamsture BLT2-2T  GOSEI0 | (HHHHME
TRERS BEIE Chains & roslaus 12.7 Bimple Furopéen 0% B GT4-W
e mands O e
Do mandeur:
Do ooty
Procédurs.
Compldmaniaire & Nntenanbion
Impdratd Temps Prévi en heure:  01:00

q I L4/ 16

L4 gt Eluwage cuisson
Swgemeil  Four werner N° 1
Spus-ensemble Rotation plateau
Elgmant. Disque de Iriction
Dt Sernis demandeur.  Production Pl
Qs Muii
fat flgnosnanl. Agda Al Spcikté inlervenanls.  Monpain
Type dinfervention: [ Maintenance préventive |
Ml dirdarvanion Remplacer ez disques de friction + bague + chaine d'entrainement
s S i el Aopcih:
Conssquences de Hnterpantion:

Margue
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Cuaniite
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O NOTIFICATION DE L'OPERATION DANS LA GMAO

Des que la mission et le test de la machine sont finis, je procede a la notification de |'opération dans la
GMAO en indiquant la localisation de I'intervention, I'explication et les pieces utilisées.
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[ TEMPS ET COUT DE L'INTERVENTION

Le temps total de I'intervention sur les deux fours est 3h00. Le calcul du colt de la maintenance industrielle
est essentiel, Le colt de cette intervention est : Colt d'arrét de production (CHAP codt de I'heure d'arrét de
production x Nombre d'heures d'arrét de production) +codts de maintenance (CHM colt de I'heure de
maintenance x nombre d'heures de maintenance) + CPR co(it des piéces remplacées). Malheureusement,
pour des raisons de confidentialité, je ne pourrais pas citer les chiffres réels du cout de cette intervention.

En revanche, voici les prix des pieces de rechange utilisées et enregistrées sur le fichier comptage 2022.
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[ RECYCLAGE DES DECHETS DU SITE NOR'PAIN

Les déchets Industriels banals (DIB) désignent tous les déchets non dangereux produits par
les entreprises. Il s'agit de cartons, de ferrailles, de verre, de bois, plastique. Des quantités sou-
vent tres importantes qui nécessitent des traitements individualisés.

L'entreprise Nor'Pain est
sensible au recyclage, elle
a mis en place un sys-
teme de tri des déchets et
un partenariat avec plu-
sieurs entreprises de col-
lecte.

Les DIB rassemblent de
nombreuses catégories
de déchets qui suivent
chacune des filieres tres
différentes de recyclage,
comme le bois, le verre et
le plastique. (Voir annex)
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0O CONCLUSION

Voilis wrse année qui siest éooulée depuis be dibut de ma formation.
Jai eu curant cetle péviode, loecasion dintervenir sur phisicurs dquipements. Les connaissances
ACGUISES eM COurs, tilies que la procumatigue, lélectricité imdustrielle, [a miCarnique ou la
| conception de pitces de support miont permis dévoluer et cle trovver ma place au sein de Nor'pain.

| O m'a confié diverses tliches en rapport avee différents domaines de maintenance

| maintenance curative, mantenance préventive, bases de domnées, GMAQ, améliomation de
machine. Ainst p‘efis&mnnr[ﬂmm_pm progressé clans [e :ﬂa;"nm![c de panne, la gestion des
slocks, [a ronde mensuelle dinspection des tapis el les composants mécaniques de |n ligne de
production N* 2 et dans [analyse de donndes historiques des défaillances, ce qui mia permis
dlaicler an miewr mes colligues.

Je suis conscient des responsabilités qui « pesent sur mes épawles = comple tenu des tiches qui
. mont #¢ donné, ainsi de b confiance qui ma é¢ accordé, Jessaye détre trés assidu ef rigoureu
dams les missions qui me sont l::lrl_l"n:ﬁ Le parc machine est vaste ef je suis conscient qu'l'f rm:fau!
dless années pour connaitre par coewr boues les machines, ce qui me motive & domner plus de mon
bermps i un elomaine qui me fascine.

Sar e plam PcmmmLfi':H' ap]::ﬁ:iﬁ.n‘igrnp'{lmmﬂm;ﬂnmd cela ninmmisu:[cpauﬂrr de
lassurance et o étre plus autonome dans mon travacl, Jai su niapproprier les outils dintervention
aver [aide de mon chef d'quipe o des autres membres du service. Afin dBre miews organisée. jai
appris & appliquer des méthodes de travail des technicions les plus chevwonnds,

‘ Pour la seconde annde, jaurai cles tiches plus Ll:lmp[tm i -HEI.‘tIlTIP[irl or qui me pemetie
dacquérir davantage dexpévience. Jespive avoir éé dune grande aide pour mes collégues,
aacaquiels je suis bnés redevable. Laltermance reste pour moi une trés bonne expérience ef grice aux
compétences variées aoquises chez Nor'pain, e pense que je suis o mesure de madapder aw

| différents emironnements professionnels.

Cetle année a ¢t en mesure de clarifier mes doutes en ce qui concome certains points de mes
competences of mes u-h;mfgﬁ_rnmsagr elores ot dnjé de poursuire mes Hudes, toujours on
'. allernance, en ingénievie mécanicue, option maintenance,
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I_.'" Version n°9 du 12/07/2021
pain
PLAN DE PREVENTION

SUIVANT LE DECRET DU 20 FEVRIER 1992
VERSION N°5, AVRIL 2020

DATE : PROJET :

[] Contrat annuel [] Chantier < a 400 h [] Travaux dangereux [] Chantier > a 400 h

(400h au global travailleurs)

1. ENTREPRISE UTILISATRICE (EU)

Raison sociale : Nor’Pain Représenté par :
Adresse : 67 rue du Vieux Moulin Nom :
76890 Val-De-Saane
Prénom :
Tél: 02.32.80.01.01
Fax :02.32.80.01.32 Fonction :
Tél :
Email :

1. ENTREPRISE EXTERIEURE (EE)

Raison sociale : Responsable du chantier :
Adresse : Fonction :

Tél :
Tél:

Email :

3. SOUS-TRAITANTS
Raison sociale : Représenté par :
Adresse :

Fonction :
Tél :
Tel :

Nombre de personnes sur le chantier :




SOM DES PERSONNES INTERVENAMTES

5. DESIGNATION DU CHANTIER
Date prévue des travaux : du au
Lieu d’intervention :
Plage horaire de travail :

Effectif total sur le chantier :

Version n™9 du 12/07/2021

Nature des travaux :

Equipement(s) concerné(s) :

6. MATERIELS UTILISES

Type de matériel Date de vérification

Observations

Le matériel que vous allez louer ou apporter sur le site est sous votre responsabilité
Celui-ci doit-€tre conforme a la réglementation en vigueur
Le prét de matériel NORPAIN est strictement interdit.




O RECYCLAGE DES DECHETS

)
Version n1°9 du 12/07/2021
% Le site HOR'PAIN respecte le tri seélectif. L'ensemble des déchets sont tries et evacuwes.
'.1. Merci de respecter les consignes de Eri.
o A

5%l y a wtilisation de produits dangereus, autres :
+ Fournir la fiche de données de sécurité et la fiche technique du produit dangereux avant
le début de la prestation
Le produit doit &tre clairement identifié (Etiquette lisible ; pictogramme)
»  Tout transvasement de produit est interdit
L9 o

‘ He pas déverser ou rejeter tout polluant vers les écoulements, évacuations ou autres.

~
Dams le cas d'un deéversement accidentel :
+ Prendre le kit abserbant le plus proche (51 le déversement est = & 50 L)
e Baliser la zone
» Prévenir le responsable du chantier
J

" A chaque déchet son contenant
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7. QUALIFICATION REQUISE

NOUS EXIGEONS QUE LES PERSONNES QUE VOUS ALLEZ
FAIRE INTERVENIR SUR NOTRE SITE (PERSONNEL DE

VOTRE ENTREPRISE, SOUS-TRAITANTS, ETC...)
DISPOSENT DES HABILITATIONS REQUISES ET A JOUR.

LES INTERVENANTS SONT SOUS VOTRE RESPONSABILITE

H INSPECTION COMMUNE AVANT LE DEBUT DES TRAVALUX

Effectuée le :

Personnes présentes :

B, DOUUMENTS A ANNEXER AL PLAM DE PREVEN THODMN

10. ANALYSE DETAILLEE DES RISQUES

Domaine de

Sous la responsabilité de :

risque Nature des risques identifiés Moyens de prévention EU | EE
O Pandémie O Propagation / diffusion du virus O Respect des gestes barriéres (annexe 1) HIEE
CoVID-19 O Port d’un masque a usage unique NN
O Port d’une cote jetable NI
O Port de sur-chausses NI
O Lavage régulier des mains + désinfections HIEE
O Compléter I’attestation sur ’honneur 11
O Acces O Choc, heurt O Respect de la vitesse limitée a 20 km/h Ol
chantier, 0O Opérations de O Respect code de la route et les signalétiques | [] | [
circulation chargement/déchargement O Respect des zones de circulation piétons / HIEE
O Collision avec véhicules engins
O Encombrement allée circulation, accés | Ne rien stocker dans les circulations NN
pompier, poteaux d’incendie O Accés aux locaux de travail et issues de HIEE
OChute sur sols glissants secours dégagés
OChute dans les escaliers O Chaussures de securité obligatoires NI
OChute de plain-pied O Toujours monter et descendre les escaliersen | [] | []
OChute sur sols défectueux (revétement visualisant les marches et en tenant la rampe
dégrade, trou) O Passe cable ou scotch au sol IR
O Balisage avec signalétique en cas de sols HIEE
défectueux, déviation passage et fermeture hors
travaux
O Coordination des manceuvres IR

3

e
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0 Manutention
de charges

O Heurt, choc des mains
O Heurt, choc des pieds

O Chute d’objets, renversement de charge

OConsignes gestes et postures (annexe 2)

O Autorisation de conduite d’engins de
manutention par 'EE’

O Port des EPI adaptées

OMatériel adapté et conforme

OVerifier la stabilité et I’équilibrage des
charges avant tout déplacement

O Attestation de vérification des palans,
chaine, vérins...

ORangement des engins dans des lieux adaptées

O 0O 0O0d od
O 0O O0d od

O Travaux en
hauteur

O Utilisation d’un échafaudage

O Utilisation d’une PEMP 2(jusqu’a 2m50)
O Travaux sur échelle de courte durée et
non répeétitif

O Travaux sur terrasse batiment

O Chute de personne

O Chute d’objets

O Chute d’une toiture, plancher

O Autorisation de conduite (nacelle) par EE!
O Tous les équipements doivent étre conformes
a la réglementation

O Attestation de formation au travail en
hauteur

O Pour les échafaudages : fournir les
habilitations montage / démontage

O Plancher adapté a la charge (connaissance de
la résistance des surfaces portantes, (charges
maxi au m?)

O Garde-corps en place

OAu-dela des garde-corps ou en phase de
montage : harnais de sécurité_controlé
obligatoire (fixation sur un point solide adapté
et ancrage conforme)

O Fixation de [’échelle sur un point adapté et
posée sur un sol non glissant

O Présence des patins antidérapants (échelle,
escabeau, ...)

O Pose d’un filet de protection

O Maintien des outils par un lien

O Mise en place de plinthes sur échafaudages
O Ports des EPI adaptés (casque avec jugulaire,
harnais...)

O Balisage de la zone y compris chantier mobile
O Rangement des engins dans des lieux adaptés
O Respect des procédures d’acces aux toitures
O Prendre connaissance des consignes
concernant le travail en hauteur (annexe 3)

OO O O 0O 04
] I N O B |

CJEquipements
de travail

[0 Risque de projection de particules
O Risque mécanique

O Risque électrique

O Risque brilure

O Ecrasement, pincement, sectionnement

O Port des EPI adaptés

[0 Balisage de la zone

O Protéger les éléments mobiles des
équipements

O Bon état de securité des appareils électriques
O Procédure de consignation et déconsignation
O Pas de shunt des organes de sécurité
ORanger systématiquement les outils apres
utilisation

D000 00O OOoo Dooo g O

NI I I

! Remise aprés vérification du CACES
? PEMP = Plate forme élévatrice mobile de personnes

e
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Do:;:::lee de Nature des risques identifiés Moyens de prévention
[ Travaux O Electrisation/électrocution O Fournir les habilitations électriques adéquates
électrique O Travaux dans un local électrique ou un | O Matériel conforme a la réglementation en
poste de transformation vigueur et en bon état de fonctionnement
O Utilisation d’appareils électrique O Consigner tous les « départs » non utilisés ou
O Heurt/coupure (manutention de les rendre inaccessibles : « attestation de
longueur de chemins de cables, consignation électrique » (annexe 4)
déroulement de cables) O Fermer les armoires apres intervention
O Travaux sous tensions (consignation)
O Travaux a proximité de la : [0 Balisage de la zone de travaux
O HT : Haute Tension O Ports des EPI adaptés
O BT : Basse Tension O Autorisation obligatoire de I’EU avant tout
raccordement
O Manutention des cables a 2 personnes
O Utilisation d’un tabouret ou d’un tapis isolant
O Veérification de la présence du matériel
de secours
O Bruit [0 Exposition sonore quotidienne de 80 db | O Balisage et affichage « zone dangereuse pour

[0 Niveau de pression acoustique de
créte > a 110 dB
O Fatigue auditive, surdité

[’audition »

O Port des EPI adaptés (bouchons d’oreilles,)
O Atténuation du bruit par capitonnage ou
calfeutrage

O Travaux de
démolition

O Ecrasement
O Chute d’objet

O Balisage de la zone de démolition avec
périmétre de sécurité

OPort des EPI adaptés (casque avec jugulaires,)
OEvacuation des zones voisines

OTravaux hors activité

OEvacuation des dechets

O Etayage

[0 Travaux de
soudage

O Oxyacethylénique

O Arc

O Argon

O Emission de fumées

O Chute, explosion des bouteilles

O Utilisation de charriots a bouteilles

O Ventiler la zone

O Port des EPI adaptés (masque filtrant)
O Fixer les bouteilles de gaz

O Permis de feu

O Tuyau en bon état

O Vérification des clapets anti-retour

O Protection périphérique des opérateurs

O Travailleur
isole

O Travail dans un local isole
OTravail en dehors des heures
d’ouverture

O Port d’un systéeme PTI et/ou travail en binome
O Signaler au donneur d’ordres tout déplacement
ou intervention dans une zone isolée

O
Interventions
divers avec
points chauds

O Explosion, incendie
O Projection (brilure)

O Etablir un permis de feu avant les travaux et a
afficher prés du lieu d’intervention : cahier
tryptique

O Protéger les zones de projection environnantes
O Dégager les produits combustibles ou explosifs
hors de la zone de travail

O Nettoyer le sol et les installations proches

O Purger les canalisations ou les réservoirs avec
un gaz inerte

O Eloigner, protéger ou arréter les installations
qui rendent |’environnement combustible

O A chaque interruption de travaux dans les
zones de productions, aspirer complétement
toutes les projections

O Port d’EPI adaptés (lunette, visiére)

O Ecran de protection du personnel a proximité

OO0 0O 000 000 OO00OooOoooooodd o od o OO0 ood o o odgé

OO0 0O 0 00 O0d O DD|DDDDDDDDDDDD O 00 O 000 000 00 00 &
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Doﬁ:::: de Nature des risques identifiés Moyens de prévention EU | EE
O Produits O Manipulation ou exposition a des O Port des EPI adaptés (gants, -..)
chimiques produits : explosifs, comburants, O Mise a disposition des Fiches de Sécurité
inflammables, toxiques et trés toxiques, (FDS)
des produits nocifs, CMR (soumis a O Etiquetage réglementaire des produits
autorisation de Sécurité dans ce cas) O Bac de rétention conforme en cas de stockage
O Déversement suite a un stockage O Respect des consignes de manipulation
O Déversement en cours d’opération O Formation a 'utilisation des produits
O Bralure, intoxication, projection chimiques
O Systeme d’aspiration, de ventilation
O Stockage des produits CMR et toxiques sous
clef (armoire a produit chimique)
O Validation des produits avant utilisation
O Produits interdits a proximité de la
production
O Incendie O Travaux a coté de matiéres O Respecter les interdictions de fumer en

inflammables

O Travaux en atmosphére a risque
d’explosivité (stockage de produits
chimiques)?

O Travaux générant des étincelles

O Travaux générant une convection de
chaleur

O Utilisation de gaz inflammable

O Accumulation de matiéres combustibles
O Auto-inflammation

O Combustion lente (ex : fermentation)
O Travaux sur une cloison sandwich avec
polystyrene

O Réseau Sprinklage

vigueur dans I’ensemble des zones accessibles
par l’EE

O Permis de feu pour tous travaux par points
chauds et percage (établissement d’un permis
de feu)

O Dégager au fur et a mesure les déchets

O Procédure incendie et d’évacuation

O Moyens d’extinction a disposition et
conformes

O Issues de secours dégagées

O Ne pas stocker de matiéres combustibles sans
autorisation de l'EU

O Ne pas s’approcher du réseau

O Travaux en
enceinte
confinée*

*Enceinte confinée =
volume creux,
totalement ou
partiellement ferme,
non congu pour étre
occupé en permanence
par du personnel.

O Asphyxie
O Explosion
O Incendie

O Compléter le document : « permis de travail
en espace confiné » (annexe 5)

O Autorisation de travail signé par le directeur
de VEE

O Mesure du taux d’02

O Présence d’un surveillant obligatoire

O Ventilation mécanique

O Port d’EPI adapteés (casque avec jugulaire,
harnais de sécurité contrélé, ...)

O Procédure de consignation / condamnation
O Eclairage TBT* de sécurité

O Travail sous ARI®

[0 Ambiance

O Température

OEclairage

Poussieres/vapeurs : fumigation de nos
salles de conditionnement

O Port des EPI adaptés (masque filtrant,
masque FFP3°)

OVentilation mécanique ou naturelle
OLuminosité conforme

00 O OO0 0000 O g0 OO ooo O 0O 0o 0o ooog od

00 O OOOo Ooooo o god OO0 oo O 0O 0d Ood Odod oo

3 Stockage armoire & produits chimiques

STBT.

Trés Basse Tension

3 Masque FFP3 : arrét au minimum 99% des particules de 0.6 um
¢ ARI : Appareil Respiratoire Isolant
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[0 Nettoyage

O Pollution organique (égouts)

O Toutes sociéte extérieures repart avec ses

/vidange O Pollution minérale (silos, décharges) déchets (DID et encombrants)
O Pollution toxique (acides, basiques) O Définir les moyens et lieux d’évacuation des
O Pollution par matiéres inerte (sable, rejets
ciment, platre, etc...) O Procédure en cas de pollution accidentelle
(Annexe 6)
O Le prestataire s’assure de l’intégrité des
contenants des matiéres utilisées
O O Pollution O Respect de la procédure en cas de
Environnement déversement accidentel

O Gestion des déchets dans les bennes adaptées
(tri sélectif)
O Baliser et nettoyer systématiquement tout

O Travaux en
zone ATEX

O Explosion

écoulement de fluide ou autre produit

O Intervention
a l’intérieur de
I’usine

O Magasin Expédition
O Lignes de production
O Magasin MP / Magasin Emballages

O Matériel ATEX (aspirateur, éclairage,
perceuse, ...)

O Travail hors production

O Tenue jetable propre couvrant la totalité des
vétements personnels

O Une coiffe couvrant la totalité des cheveux et
des oreilles

O Des chaussures de sécurité propres avec
passage au lave-semelles ou des sur chausses
jetables

O Un cache-barbe couvrant la totalité de la
moustache / barbe

O Tous les bijoux sont interdits seule ’alliance
lisse est tolérée

O Obligation de se laver les mains en début
d’intervention, visite, apres la pause et apres le
passage aux sanitaires

O En aucun cas toucher les produits

O En cas de coupure / égratignures un
pansement : port d’un pansement bleu
détectable obligatoire

O Co-activité

O Ecrasement, cisaillement
O Choc, heurt
O Intervention sur des équipements

O Preésence d’un agent « EU » pour toute
opération d’essai ou de redémarrage

[0 Balisage, information du personnel

O Confinement de la zone de travail (bachage)
O Consignation / Condamnation des
équipements :

O Attestation de consignation électrique
(Annexe 4)

O oo g o Qg cooofgooo ooood
O bbog b oo oogoooodg Do

Informations complémentaires :

Merci de vous munir de tout le matériel nécessaire pour réaliser votre mission, la société ne préte aucun matériel / EPL

Avant toute intervention, il est obligatoire de vous présenter a I’accueil afin de vous inscrire sur le registre de présence

La totalité de ces régles / consignes doivent étre comprises par tous.

(’ensemble des personnes présentes sur site)
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11. CLAUSE DE CONFIDENTIALITE

Dans le cadre des travaux initiés par Nor’Pain VAL DE SAANE et en particulier les travaux réalisés par les sociétés citées dans ce plan de

prévention, l'accés a des documents, études ou informations diverses sera rendu possible pour les personnes de ces sociétés. L’ensemble

de ces informations a un caractére confidentiel, et leur divulgation est susceptible de nuire aux intéréts de Nor’Pain, du Groupe La

Boulangére & Co.

En conséquence, ces différentes sociétés et leurs représentants s’engagent :

¢ A ne pas diffuser les informations en leur possession auprés de tiers, non membres de ’équipe impliguée dans ces travaux, dans
ou hors de Uentreprise, sans autorisation expresse du donneur d'ordre

e A ne faire qu'un usage personnel et professionnel des documents qui lui seront remis,

e A faire preuve de toute la diligence nécessaire et prendre toutes mesures raisonnables en vue de la protection contre le vol, les
reproductions ou toutes divulgations non autorisées par des tiers,

e  Arestituer au donneur d'ordre, tout document en leur possession en cas de changement de fonction ou de cessation du contrat
de travail.

L'engagement de confidentialité au titre du présent document prendra effet a la date de signature et jusqu'a achevement des travaux.

Toute violation des engagements susvisés serait constitutive d'une faute lourde.

12. CLAUSE DE RESPONSABILITE CIVILE ET D'ASSURANCE

Toutes les questions de responsabilité seront réglées suivant les régles de droit commun, sous réserve des dispositions ci-apres :
e Les assurances devront étre souscrites auprés de compagnies ou organisme d’assurance notoirement solvable.
e L’entreprise Extérieure sur le chantier s’oblige, tant pour son compte que pour celui de ses sous-traitants, a contracter les
assurances suffisantes pour couvrir :

o son personnel contre tous les risques prévus par la législation sociale, ainsi que contre ceux prévus par tous les statuts
ou conventions qui leur seraient applicables,

o saresponsabilité envers les tiers (dont le maitre d’ouvrage de Nor’Pain et ses préposés) pour tout dommage corporel,
matériel, notamment causé par un accident, incendie et explosion, du fait ou a 'occasion des prestations qui leur
incombent qui surviennent pendant ou apres travaux

o son matériel, ses installations provisoires et approvisionnements sur le chantier avec renonciation a tout recours, en
cas de sinistre, contre le maitre d’ouvrage Nor’Pain et ses mandataires,

o sa responsabilité pour tout dégat sur I’environnement, causé par un accident, du fait ou a l'occasion des prestations
qui surviennent pendant ou apreés les travaux.

13. APPROBATION DU PLAN DE PREVENTION - merci de parafer |"ensemble des pages

Représentants de I’Entreprise Représentants de I’Entreprise Coordinateur sécurité
Extérieure Utilisatrice (a rajouter si nécessaire)
Noms : Nom : Nom :
Date : Date :
Merci de parafer ’ensemble des Merci de parafer I’ensemble des pages
Date: ... pages
Signature :

Merci de parafer I’ensemble des pages | Signature de U'EU :

Signature des personnes de ’EE :

Par la signature de ce document, vous vous engagez a respecter et a faire
respecter toutes les consignes sécurit€¢ demandées.
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Annexe 1 : GESTES BARRIERES COVID 19

Porter un masque propre et couvrantle nez et la bouche des
votre arrivée sur le site (dés que vous quittez votre véhicule)

Respectez I'espacement d’1 métre minimum entre 2 collaborateurs
en permanence !

Lavez-vous les mains le plus régulierement possible.
Il faut se frotter les mains avec le savon liquide pendantau
minimum 30 secondes

Désinfectez-vousles mains tres régulierement avec le gel hydro
alcoolique mis a disposition dans les ateliers, les salles de pause

Toussez ou éternuez dans votre coude ou dans un mouchoir a usage
unique puis jetez-le

Saluer sans vous toucher
(pas d’embrassade / serrage de mains)

Ne pas vous toucher le visage

Désinfectez votre table de repas avant de vous y installer
avec le désinfectant a votre disposition

Désinfectez le matériel commun lors de votre prise de poste
(souris, clavier dordinateur..) avec les lingettes
désinfectantes a votre disposition
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Annexe 2 : Consignes GESTES ET POSTURES

e Soulevez en ménageant votre dos :

4 fF

e Transportez votre charge :

Fh Ak

o Déchargez votre charge :

10
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Annexe 3 : Consignes TRAVAIL EN HAUEUR

UTILISATION DES ECHELLES, ESCABEAUX & PIR(L)

L’utilisation de ces équipements est limitée :
e Aux travaux de courte durée
e Lorsque le risque de chute est faible

Bonnes pratiques d’utilisation :

Inspecter visuellement 1I’équipement sur lequel vous allez monter avant chaque utilisation (propreté des patins,
absence de traces d’usure, déformations, etc...)

Port du casque avec jugulaire obligatoire

Chaussures en bon état et non glissantes

Pas de co-activité

Pas de précipitation

Regarder I’environnement de travail avant de monter :

Espace suffisant

Sol en bon état (propre, sec, absence de trou, etc...)

Stabilité de la surface d’appui : toujours placer le matériel dans une position stable
Intervention & deux personnes : une personne qui monte et une personne qui tient I’équipement
Maintenir 3 points de contact sur les échelons/marches de I’équipement

Monter et descendre face a 1’échelle / escabeau
Pas d’outil dans les poches
u g+ '— -.

3 pous de contact

ATTENTION AUX MAUVAISES PRATIQUES :

Ne pas monter a plusieurs personnes sur 1’équipement

Ne pas monter sur les 3 derniers barreaux du haut d’une échelle

Ne pas sauter pour descendre
Ne pas installer I’équipement sur un sol humide, gras, ...

Lischalin
el s
on posin
e el !
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Annexe 4 : Attestation de consignation électrique

1. LE CHARGE DE TRAVALUX :

Nom / Prénom :

Numéro de téléphone (sur lequel il sera joignable le temps des travaux) :
Habilitation :

Des établissements ou services suivants :

Est chargé de I’exécution des travaux suivants :

Sur ’installation ci-apreés :

2. LE CHARGE DE CONSIGMATION :

Nom / Prénom :
Fonction :
Numeéro de téléphone (sur lequel il sera joignable le temps des travaux) :

atteste qu’en vue de I’exécution de ces travaux, il a consigné le(s) équipement(s) suivant(s) :

Le chargé de travaux doit considérer comme étant sous tension tout ouvrage électrique autre que ceux dont la
consignation lui est certifiée par la présente attestation ou par d’autres attestations en sa possession.

Le chargé de travaux pourra commencer a travailler uniquement aprés avoir pris les mesures de sécurité qui lui
incombent : V.A.T (Vérification d’Absence de Tension), mise a la terre et en court-circuit, etc...

3, DISPOSITIONS PARTICULIERES :

L’avis de fin de travail devra étre rendu au plus tard le :
Le détail de restitution en cas d’urgence est de :

A la charge du chargé de travail :
Les mises a la terre et en court-circuit placées par le chargé de consignation aux points suivants :

ont été reconnues valables par le chargé de travaux pour la protection de sa zone de travail.

<. DELIVRANCE DE L'ATTESTATION
Attestation délivrée le ......vniiinniiieansien au chargé de travaux qui s’engage a respecter les
prescriptions de sécurité en vigueur

Signatures : | Chargé de consignation Chargé de travaux :

12
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A" ®h s ol Real e eyt

Tableau des Habilitations électriques

La nature d’une habilitation électrique est symbolisée par des lettres, un indice numérique et, si nécessaire, un
attribut :

o e 1 caractére indique : le domaine de tension concerné
o Le 2nd caractére indique le type d’opération
e Le 3éme caractére est une lettre additionnelle qui précise la nature de 1’opération

B basse B s BEsse (Erson 10 - travan i Ordne Non EeCTrgueE T ; IravEis SOUS TEMEIon Eusai

H : haute tension 1 exibcutamt apdration O ordre ectrique W - travann au voisinage Wirification
2 rﬁ!g!thum u.mﬂwmmﬂn HHIIF
C - consignation X . spiciale MandEwre

R intervantion BT géndrals

& - intervention BY élémantaine

E - opérations spacifiques

P opiations sur les instalkations pholovollagues

Hors BT B0 1 & B2 8L BRE5 BE (5] BEX 82%
bension HT Hl 1] Hi i HE HE {5} HT HiEX
Voiginage AT B0 (A il B2 Bl i [ ] BE (%) ae i Az
sirpile BR & otovoltizga

HT HO (2} Hi HZ HL HE {5} e HIK H2X
Voisinage A7 B B BC R 2 BE (5) ar B B
renforcl BV Ev R A et

HT HIOV (2] HIV HH HE HE (5) i HTE HiX
Gaiag BT BT, BIN B2T, BN
bensiom HT HIT, HIN HIT HH

{1} Uniquement poar le chargé de chantier réalisa les opérations concourant 3 1'exploitation ¢t 3 Iy maintemmoe de
Iinstallmion, ou de 'owvrage élecinique.

{2} Uniquement pour les opérations concourant & Uexploitation et & kB mamtenance die IMinstallation ou de Nowvoge
Elecirique. Les autres opérations d'ondre non dlecirique sont inlerdines

{1} Le BS ne pewt imervenir qu'en absence de voisinage et hors fension

(4} En présence de 1emsion pour cenaings opérations de connexions ¢ déconnexions

{5} Les symboles BE ot HE doiveni éire congpléics par un pitribui « Essni » ou « verification © ou o mesurage » ou
i LT TE W

13
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Annexe S : Permis de travail en espace confiné

1. Mature des travaux i effectuer :

o Nettoyage o Entretien — maintenance — réparation
o Controle exceptionnel - inspection
o Contrdle périodique 0 Percage O Autre :

2. Description de I'espace confiné :

- Silos - Cuves - Fosses - Autres installations

Contenu : ...

3. Durée de "intervention :

Début des travaux : le a H
Fin des travaux :le a ... H

Validité du permis pour : ............jours

4. Consignation / Condamnation des equipements

Veuillez lister les équipements a condamner / consigner :

L R Yy
L T T T Ty
L R R Ty

L R Ry Yy

5. Ordre de travail donneé par :

Nom / Prénom :
Fonction :

Tél:

Le:

6.Entreprise intervenante :
Nom de la sociéte :

Représentée par :
Responsable des travaux :

Opérateurs intervenants dans I’enceinte confinée :

L P R Yy}

s L ]

e

L R Ty




7. Contrile de I"atmosphére :

Mesure de |’atmosphére avant pénétration dans I’enceinte a I’aide d’un détecteur Multigaz (CO, 02, H2S, Explosimeétre)

Version n°9 du 12/07/2021

Contrile Hewre + | Signaturedun | Toux de | Tawox de 02 Tanx e Exploximitre
Mo respionsalle Co H1%
du contrile
Initial  par | Heure :
Pentreprise
extérieure Nom :
Ponctuel Heure :
Nom
Ponctuel Heure :
Nom
Ponctuel Heure :
Nom

B.5ignatures
Chargé de fravaus® Sociéie

intervenante

Pas de vigie = pas d’intervention

Vigie*

Représcatant enireprise
mtilisatrice

La présence d’une vigie habilitée équipée d’'un détecteur Multigaz et d’'un moyen de communication
est impérative.
L'intervenant (pénétrant) doit en permanence porter un détecteur Multigaz.

Cosrdinairice Sécuriné
MNorPain

Date :

Date :

Date :

Date :

Nom / Prénom :

Nom / Prénom :

Nom / Prénom :

Nom / Prénom :

Signature :

Signature :

Signature :

Signature :
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CONSIGNES DE SECURITE

il
Il est strictement interdit de fumer ou vapoter, dans les locaux de ["usine & l'exception de [a
zone dédiée
A Lrextérieur, il est interdit de fumer a proximité des zones ATEX (silos..) (risque d explosion).

-

circulation (rouler a une vitesse inférfeure & 20 km/h) et de stationnement.

)
@ Je dois respecter les consignes de sécurité en vigueur sur le site ainsi que les régles de

Vs
. EVACUATION INCENDIE
Son continu = 5Signal d'évacuation de l'ensemble du personnel
s Jevacue ['usine des |'audition de 'alarme ow sur ordre d'un responsable Hor'Pain
« Je me rends au point de rassemblement (sitwee au niveau de la balance PL devant |'usine)
! s Je me fais connaitre afin d'étre polnte,
RAPPEL ‘
= Jelaisse mes affaires sur place
s Me jamais revenic en arméne
=  Me pas paniquer
L « Encas de fumee, ['air - frais = se trouve prés du sol : avancez en étant accroupie

[ Em cas de travaux par points chauds (sowdure, meulage ...), un permis de feu est obligatoire J

(_En cas d'accident iy
e faire appel 4 un 55T {Sauveteur - Secouriste du Travail) :hﬁ
* ne pas bouger la victime - Y
= baliser la zone ‘H)_..
*  Lesite est équipé d'un défibrillateur (Infirmerie).

o )
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LES 7

REGLES
D'OR
%

Je n'intEndens pas
U gREppmeent sans. mdre
FEEUrd de 1A mite on seounte

Jo porte cofrectement mes
SpupeTETty de probection
adapie-s 3 mosn traeail

~

Jadispte les boms
Qb ot poaur e
POLIT PO
it s =10

Jo sigriade 1out
FisgQue U Eriuakion
N LI PO TS
of mes Colldguss

N

Je masnbiens mon poste
de ravai propre ot rangs
peosier T saCurThd vt Colle
e s COlDgREs

/

B PESpChe Routes bod risghed
deer Circulaon & Nintériewr de
i e Conmemer & Fextérieur

Jutiliene un engin de Manutenton,
[ ourTe U armoHre fhectingque,
soulomaent si @ s fome
ot sty

o) Ensemble
en SECURITE
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Vous étes témoin d’un accident / soucis de santé

Vs éles témnin d un
pecitlent | soncis de sanie T

Baliser la o de iravail si
Prévenee votre chel d"equipe biesaiin
{ responsabile de Hene

Prévency immddiatemeni e
A51 le plus proche pour
[rise en charpd

Frévenir le service stouriid
(A2 IST6T)

Vous ne devez en aucun cas déplacer la victime sans la presence
d’un SST
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£

Je porte correctement la tenue vestimentaire | A
»  je mets ma charlotte avant la blouse

« ma blouse est fermée

» jene porte rien par-dessus ma blouse

= mes cheveux sont entigérement couverts par la charotte (charlotte rowge obligataire pour
les personnes extérieures au site)

mes chaussures de securite sont propres ef je les mets en arrivant sur le site

= je porte mon cache barbe {si applicable)

o

s J'ai les mains et les ongles propres,
# Je me lave et désinfecte les maine avant de rentrer en 2one de fabrication.
s J'ai les ongles courts et ne porte pas de faux ongles ni de vernis

Je me porte pas de bijou :
» piercing apparent, bracelet, collier, boucles d'oreille
»  bague (alllance Hsse tolérse)
»  fRontie

P
N

-
( # En cas de maladie infectieuse, j"en informe immediatement mon donneur d’ordre.
= Encas de coupures ou de petites blessures, je mets un pansement bleu détectable et un
gant.
- 1 = Les médicaments sont interdits sur le site (sauf avis médical).

;— Is doivent &tre comservés dans un endroit Termé & clé et ne doivent en aucun cas étre

intreduits en production.
I I'\._ j

épingle, punaise, trombone, agrafe,
cutter a lame sécable,.,

/'_

[ Je veille & ne pas introduire d’objets interdits dans |"atelier de production : —L\
@ elements en verre ou en bois,
: porte-mines, stylo & capuchon,

seuls [es stylos détectables sont autorisés,

En fone de production :
+ e n'introduis pas de nourriture (y compris chewing-gum, bonbons...), ni de boisson
« je n'ai pas d'objets personnels (telephone, cigarettes, ...)

-
Allergdnes ;
A « Je veille a ne pas mélanger des produits des différentes lignes de production en raison des
fABergdns’ risques de contamination croisée

» Je n'apporte pas de nouveaux allergénes,

19
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A h e
ENVIRONNEMENT
[ Le site NOR'PAIN respecte b tri sélactif, L'sncamble des déchets sont trids et dvacuds. J
Merc] de respecter les consianes de tri.
# N

5%l y a wtilisatbon de produits dangereusx, autres @

‘ « Fournir la fiche de données de sécurité et la fiche technique du produit dangereux avant
le début de la prestation

# Le produit doit étre clairement identifié [Etiquette lisible ; pictogramme)

Tout transvasement de prodult est interdit

S 3
Me pas déverser ou rejeter tout polluant vers les écoulements, évacuations ou autres.
e 7
7~ - R
Dans le cas d'un deversement accidentel :
» Prendre le kit abscrbant le plus proche (s le déversement est = & 50 L)
= Balizer la rone
= Prévenir le responsable du chantier ]

A chaque déchet son contenant

i — e
5 1 [
= - N
§ . . (Bid el
o L I Flasrvss Mim? T E 1 L ¥
il - T i B
pas
.__-___j Full AN
L T St Frlrnlepe L= L F L i
- by e Pm” T
o &

o E Fonahid [ n mind] eh [kbi Pir  Mad ™ [ i

-

B 1 fam?
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PLAN DU SITE

Ammoire de
Stocknge Ardomey

1 . Diépoiapes frmes
L . il 1 i ¥ & tufle

B & & @ B8 & O &
o -

-

Chazis de chargemen Entré
Ny e
A - E

: Zone dépotage silos
: Stockage des produits chimiques

: Trémies de dosage L2 et L3 /{ E——
: Pesées des émulsions |

: Trémie de dosage L1 ; : Point de
: Aspirateur a Peel Board El rassemblement
: Zone pétrissage L4

: Aromatisation tranchage L1 (sur les 3 voies)

: Aromatisation tranchage L2 (les 2 Hartmann)

10 : Aromatisation Flow pack L3 étage

11 : Aromatisation tranchage RSE L4 + Flow pack

12 : Systéme de distribution de I’alcool + stockage intérieur usine

13 : Cuve de propane 25t

14 : Armoire de stockage de 1’alcool (8000L)

15 : Local de charge des batteries au magasin PF

Bungalows
ADMINISTRATHIN

R e R e o

Reédigé par : Elise WATTEBLED, Coordinatrice Sécurité Environnement le 12/10/2017
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