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Le LEAN Le LEAN 

Quels impacts sur la santQuels impacts sur la santéé des sdes salarialariéés ?s ?
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Le LEAN :  Historique Le LEAN :  Historique 

1936-37 : Kiichiro Toyoda, fils de Sakichi Toyoda fondateur de TOYOTA, reconvertit l’entreprise 

familiale (industrie textile) dans l’industrie automobile. 

le TPS (Toyota Production system) sera développé progressivement par Kiichiro Toyoda, son 

cousin  Eiji Toyoda et  Taiichi Ōno ingénieur chez TOYOTA, prenant en compte toutes les 

faiblesses du fordisme . 

1945, la situation du japon (pénurie, situation internationale) et le marché automobile japonais 

(concurrence, marché éclaté ) impose à TOYOTA de produire des petites séries. TOYOTA 

développe le « Just in time » et le 5-0

1973 : lors du choc pétrolier, TOYOTA ne connaît pas de baisse significative d’activité et ne 

cessera d’augmenter sa production à partir de 1974 contrairement à ses concurrents.

Dans les années 1980, des chercheurs du MIT (Massachusetts Institute of Technology) 

effectuent une recherche sur le système toyota TPS et publient une étude sur  le « toyotisme ». 

Les chercheurs rebaptisent cette méthode de  LEAN « amaigrissement, dégraissé ». 

On traduit le LEAN Manufacturing par la fabrication sans gras, l’amélioration continue.

Le LEAN va ensuite se généraliser dans l’industrie automobile (sous traitants inclus) puis dans 

l’ensemble des secteurs d’activité.
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Le LEAN : une mLe LEAN : une mééthode, plusieurs appellations  thode, plusieurs appellations  

Lean Lean ManufacturingManufacturing

Lean ManagementLean Management

Lean OfficeLean Office

Lean EngineeringLean Engineering

Lean Lean ThinkingThinking

EtcEtc (6 Sigma, Agile...)(6 Sigma, Agile...)

Fabrication dFabrication d’’un produit ou dun produit ou d’’un service en utilisant la mun service en utilisant la mééthode LEANthode LEAN

Utilisation du LEAN dans le management global dUtilisation du LEAN dans le management global d’’une entreprise une entreprise 

La mLa mééthode Lean appliquthode Lean appliquéée aux activite aux activitéés administratives  s administratives  

La mLa mééthode Lean appliquthode Lean appliquéée e àà ll’’ingingéénierienierie

La La «« penspenséée LEANe LEAN »», la pens, la penséée maigree maigre

Le LEAN (maigre) se traduit souvent par Le LEAN (maigre) se traduit souvent par «« amaméélioration continuelioration continue »»..

Cette mCette mééthode remodthode remodèèle et modifie profondle et modifie profondéément lment l’’activitactivitéé travail en travail en 
permanence sans permanence sans «« temps fortstemps forts »» en chassant les en chassant les «« temps mortstemps morts »»..
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Le LEAN : Une mLe LEAN : Une mééthode miracle ?thode miracle ?

Pour lPour l’’entreprise ?entreprise ?

Des gains de productivitDes gains de productivitéé

Une hausse de la rentabilitUne hausse de la rentabilitéé

Une production personnalisUne production personnalisééee

RRééduction des coduction des coûûtsts

RRééduction du dduction du déélai de production lai de production 

Pour les salariPour les salariéés ?s ?

Un travail effectuUn travail effectuéé dans ldans l’’urgenceurgence

Une explosion des TMS, des RPSUne explosion des TMS, des RPS

Une rUne rééduction des marges de       duction des marges de       
manmanœœuvres uvres 

Autonomie tronquAutonomie tronquééee

Une rUne rééduction des temps sociauxduction des temps sociaux
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Le LEAN : un langage propre, des techniques autonomes et complLe LEAN : un langage propre, des techniques autonomes et compléémentairesmentaires

TPS (Toyota Production System) TPS (Toyota Production System) 

JIT  (Just in time  ou JAT juste JIT  (Just in time  ou JAT juste àà temps)  temps)  

JIDOKA JIDOKA 

AUTONOMATION (automatisation AUTONOMATION (automatisation –– autonomie)autonomie)

KANBANKANBAN

MUDA, MURA, MURI  MUDA, MURA, MURI  

5S (5S (SeiriSeiri, , SeitonSeiton, , SeisoSeiso, , SeiketsuSeiketsu, , ShitsukeShitsuke) ) 

5 P  (5 pourquoi) 5 P  (5 pourquoi) 

Diagramme dDiagramme d’’ISHIKAWAISHIKAWA

PDCA  (Plan Do Check PDCA  (Plan Do Check ActAct))

GEMBAGEMBA

VSM  (Value Stream VSM  (Value Stream MappingMapping) ) 

KAIZEN (Kai changement Zen bon)KAIZEN (Kai changement Zen bon)

SMED (Single minute Exchange of Die) SMED (Single minute Exchange of Die) 

POKA YOKE  (dPOKA YOKE  (déétrompeur)trompeur)

ANDON ANDON 

HOUSE KEEPINGHOUSE KEEPING

Flux tendus, flux tirFlux tendus, flux tiréés, flux pousss, flux poussééss

6 SIGMA6 SIGMA

Pratiques AGILEPratiques AGILE

FIFO (first in first out)FIFO (first in first out)

TAKT TIMETAKT TIME

KAIZENKAIZEN

HOUSE KEEPING HOUSE KEEPING 

7 MUDA (7 gaspillages) 7 MUDA (7 gaspillages) 

TPM (total Productive Maintenance)  TPM (total Productive Maintenance)  

TQM (Total TQM (Total QualityQuality Management)Management)

Etc.Etc.
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Le LEAN au nom de la qualitLe LEAN au nom de la qualitéé ?!?!

TToyota oyota PProduction roduction SSystem   ystem   

TPS TPS 

Produire Produire «« fairefaire »» de la qualitde la qualitéé

au coau coûût le plus bas t le plus bas 

Produire dans le plus Produire dans le plus 

court dcourt déélai possiblelai possible
Eliminer le gaspillage Eliminer le gaspillage 

MUDAMUDA

Ces 3 objectifs du TPS sCes 3 objectifs du TPS s’’appuie appuie àà la base sur le la base sur le JIDOKAJIDOKA et le et le JITJIT. . 

Ces deux mCes deux mééthodes vont ensuite être enrichies de fathodes vont ensuite être enrichies de faççon constante on constante 

A noter que la A noter que la «« qualitqualitéé »» est le niveau de  qualitest le niveau de  qualitéé demanddemandéée par le par l’’entreprise. La qualitentreprise. La qualitéé nn’’est est 
pas vue au sens de lpas vue au sens de l’’excellence mais du juste nexcellence mais du juste néécessaire ou de la qualitcessaire ou de la qualitéé attendue par le client attendue par le client 
(6 Sigma, agile...)(6 Sigma, agile...)
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JIDOKA  JIDOKA  «« On ne contrôleOn ne contrôle pas la qualitpas la qualit éé, on , on faitfait la qualitla qualit éé »»

Le JIDOKA  : DLe JIDOKA  : Déémarche visant bâtir des produits et services de marche visant bâtir des produits et services de «« qualitqualitéé »» pour rpour rééduire les productions duire les productions 
nonnon--conformes (conformes (ddééchêtschêts). Principe d). Principe dééterminant du Lean de limiter le coterminant du Lean de limiter le coûût des nont des non--conformitconformitéés au plus s au plus 
tôt en agissant lors de la production. tôt en agissant lors de la production. 

Détecter les anomalies, les dysfonctionnements  en temps réel 

Permettre l’arrêt immédiat de la ligne, de l’action   

Arrêt manuel : opérateur, 
encadrement 

Arrêt automatique : SI, 
pesage, etc. 

Corriger immédiatement le dysfonctionnement    

Analyser la (les) causes profondes  ( 5P , D. Ishikawa)   

LL’’arrêt de la production est de la responsabilitarrêt de la production est de la responsabilitéé de lde l’’opopéérateur en charge du contrôle qualitrateur en charge du contrôle qualitéé
en temps ren temps rééel de sa production et de limiter le el de sa production et de limiter le «« mudamuda »»

Mise en place d’une solution corrective permanente    
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JIDOKA, AUTONOMATION, POKA YOKE et ANDON JIDOKA, AUTONOMATION, POKA YOKE et ANDON 

Le JIDOKA  : Le principe du JIDOKA sLe JIDOKA  : Le principe du JIDOKA s’’appuie sur lappuie sur l’’AUTONOMATION, le POKA AUTONOMATION, le POKA 
YOKE et lYOKE et l’’ ANDON : Retour sur lANDON : Retour sur l’é’étape 2 du JIDOKAtape 2 du JIDOKA

AutonomationAutonomation

(Automatisation  (Automatisation  
Autonomie)Autonomie)

Arrêt manuel : opérateur, 
encadrement 

Arrêt automatique : SI, 
pesage etc. 

Poka Yoke / 
détrompeurs : 
check, signal, 
anti-démarrage 
etc.

Déclenchement du AndonAndon : signal lumineux informant de  
l’anomalie : permet une mobilisation immédiate 

(opérateurs, encadrement, ingénieurs…) pour résoudre le 
problème au plus vite. 

Permettre lPermettre l’’arrêt immarrêt imméédiat de la ligne, de ldiat de la ligne, de l’’action   action   

Correction immCorrection imméédiate du dysfonctionnement    diate du dysfonctionnement    
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JIT Just In Time    JAT juste JIT Just In Time    JAT juste àà tempstemps

Le Temps  Le Temps  

Le flux tirLe flux tiréé

Respect de la commande  Respect de la commande  

QuantitQuantitéé commandcommandéée e 

TAKTTAKT TIME

Pilotage par lPilotage par l’’aval : On produit ce que laval : On produit ce que l’’on vend (ou vendu)  on vend (ou vendu)  

Production standardisProduction standardiséée e –– production personnalisproduction personnalisééee

Annualisation du temps de travail : facteur dAnnualisation du temps de travail : facteur dééterminant pour  le TAKT TIME terminant pour  le TAKT TIME 

Application du JIDOKA lors des temps de productionApplication du JIDOKA lors des temps de production

Les temps TAKT imposent une flexibilitLes temps TAKT imposent une flexibilitéé (quinzaine, semaine(quinzaine, semaine……) ) 

« Maitrise » des temps de production

Pilotage par l’aval 

Production conforme (standardisation)

Produire uniquement la quantité commandée (ou prévisible)

Programmer des rythmes de production (saison,  marché …)  

Just in Time : le juste Just in Time : le juste àà temps temps 
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TAKT TIME TAKT TIME 

TAKT TIME  : Rythme de production  dTAKT TIME  : Rythme de production  dééfini fini 

Commandes rCommandes rééelles  elles  Commandes prCommandes préévisibles visibles 

Annualisation du temps de travail (modulation, forfait jour...)Annualisation du temps de travail (modulation, forfait jour...)

Prise en compte des saisons de production sur lPrise en compte des saisons de production sur l’’annannéée e 

Temps de production dTemps de production d’’une unitune unitéé (bien ou service) demand(bien ou service) demandéé

nnéécessaire pour satisfaire la demande de la clientcessaire pour satisfaire la demande de la clientèèlele

Production Production àà rrééaliser (quantitaliser (quantitéé))

Temps disponible homme pour rTemps disponible homme pour rééaliser la production aliser la production 

TAKTTAKT

Objectif : 

100% valeur 

ajoutée

Client comme 

régulateur

Aucune prise en 

compte de la santé

des producteurs
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7 MUDA ( 7 GASPILLAGES ) 7 MUDA ( 7 GASPILLAGES ) 

Attentes Attentes 

MUDAMUDA

Sur Production Sur Production 

(Trop (Trop -- Trop tôt)Trop tôt)

Rebus rejetsRebus rejets

(Qualit(Qualitéé ……))

TransportTransport

(mat(matéériel riel -- information)information)

DDééplacementplacement

(pi(pièèces, opces, opéérateur )rateur )

Stock    Stock    

TraitementTraitement

( pr( préécision cision ……))

La question de la 

surqualité

La place de la 

maintenance entre 

TPM  et la gestion 

des aléas 

La place du SMED
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KAIZEN  KAIZEN  

KAIZEN (KAIZEN (Kai : changement Zen : bon) Kai : changement Zen : bon) : Q: Qualifiualifiéée de d’’amaméélioration continue, la dlioration continue, la déémarche KAIZEN vise marche KAIZEN vise àà

capter sur le GEMBA (terrain du travail)  les conditions rcapter sur le GEMBA (terrain du travail)  les conditions rééelles de travail des opelles de travail des opéérateurs pour amrateurs pour amééliorer, liorer, 
rendre meilleur  lrendre meilleur  l’’existant de faexistant de faççon continue . Cette don continue . Cette déémarche globale peut smarche globale peut s’’organiser par chantier sur organiser par chantier sur 
des secteurs spdes secteurs spéécifiques.cifiques.

JIDOKAJIDOKA JITJIT MUDAMUDA

Faire la qualitFaire la qualitéé DDéélai lai -- flexibilitflexibilitéé Eliminer le Eliminer le «« gaspillagegaspillage »»

Boites Boites àà ididéées, res, rééunion Post IT ... Les salariunion Post IT ... Les salariéés sont associs sont associéés de fas de faççon active notamment pour on active notamment pour 

permettre de recueillir lpermettre de recueillir l’’activitactivitéé terrain nterrain néécessaire au changement et pour y adhcessaire au changement et pour y adhéérer.rer.

Cette dCette déémarche est souvent tronqumarche est souvent tronquéée car de car déécalcaléée des attentes ou fausse des attentes ou fausséée (de (déécision dcision dééjjàà prise) prise) 
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PDCA : Plan Do Check PDCA : Plan Do Check ActAct

PDCA PDCA : Cycle d: Cycle d’’amaméélioration du Lean en quatre lioration du Lean en quatre éétapes  permettant la mise en tapes  permettant la mise en œœuvre duvre d’’un projet un projet 
sur le terrain (GEMBA) dont les effets (incluant les effets indusur le terrain (GEMBA) dont les effets (incluant les effets induits) sont mesurits) sont mesuréés avant ds avant d’’acter la acter la 
procprocéédure. dure. 

Les projets sont en gLes projets sont en géénnééral prral préésentsentéés comme des bs comme des bééta test avant gta test avant géénnééralisation.ralisation.

On y associe un comitOn y associe un comitéé de suivi permettant dde suivi permettant d’’apprapprééhender lhender l’’impact rimpact rééel avant la phase 4el avant la phase 4

La performance se mesure  souvent sur les rLa performance se mesure  souvent sur les réésultats sans prise en compte le travail fourni pour y arriver sultats sans prise en compte le travail fourni pour y arriver 

2 Do

3 Check4 Act

1 Plan

Standard WorkWork

ISO...ISO...

Amélioration continue

Mesure de la 
« performance »



Franck CHÉRON - délégué régional

Port : 06 14 08  01 82 - M@il : fcheron@emergences.fr

LES FLUX  LES FLUX  

Les FLUX PoussLes FLUX Pousséés :   s :   Dans ce type de flux, la production est poussDans ce type de flux, la production est pousséée vers le vers l’é’étape suivante E+1 dtape suivante E+1 dèès s 

que lque l’é’étape E est termintape E est terminéée. Pilotage de le. Pilotage de l’’amont vers lamont vers l’’aval (praval (préévision des ventes)vision des ventes)

Les FLUX TirLes FLUX Tiréés : ms : mééthode de base du LEAN thode de base du LEAN ManufacturingManufacturing :  :  Chaque Chaque éétape de production est tape de production est 

commandcommandéée e àà ll’’amont par lamont par l’’aval. Le pilotage de laval. Le pilotage de l’’activitactivitéé se fait donc par lse fait donc par l’’aval, du bon de commande aval, du bon de commande àà la la 
production. Ce systproduction. Ce systèème englobe me englobe éégalement lgalement l’’ensemble des acteurs de la production : livraisons, piensemble des acteurs de la production : livraisons, pièèces, ces, 
maintenance, fournisseurs...   (KANBAN)maintenance, fournisseurs...   (KANBAN)

Les FLUX Tendus : Les FLUX Tendus : bien connu  depuis les annbien connu  depuis les annéées 90, ce type de gestion es 90, ce type de gestion éévite dvite d’’immobiliser des stocks de immobiliser des stocks de 

produits finis en dproduits finis en d’’adaptant en permanence le stock nadaptant en permanence le stock néécessaire cessaire àà ll’’activitactivitéé prpréévisible ( rvisible ( rééassort Hypermarchassort Hypermarchéé). ). 
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VSM Cartographie du Flux de Valeur (ajoutVSM Cartographie du Flux de Valeur (ajoutéée)e)

Le VSM ( Value Stream Mapping ) est un outil pour déterminer une cartographie  de la 

valeur ajoutée d’une catégorie de salarié.

La cartographie va analyser toutes les étapes d’une journée « type ».

L’objectif est d’améliorer la proportion de tâches à valeur ajoutée et de réduire celles 

considérées comme sans valeur ajoutée.

Des activités ne rapportant pas de VA directe à court terme comme l’apprentissage, les 

échanges informels, la « surqualité » ( passer trop de temps avec le client, l’usager, le 

patient...) vont être réduits ou supprimés.

Cette activité peut être considérée comme une « chasse aux temps morts ». Elle va 

modifier en profondeur l’activité travail en concentrant l’activité sur la tâche rentable en 

éliminant les temps sociaux, les temps de respiration. 

Attention : cette méthode se place uniquement du point de vue rentabilité sur la qualité

attendue 
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VSM Cartographie du Flux de Valeur (ajoutVSM Cartographie du Flux de Valeur (ajoutéée)e)

Mise en place 

d’un SI

Trajet 

domicile- travail

Temps social 

café échanges 
informels

Préparation

matériel

Trajet 

Travail – client 
Réparation

(question du 

service adossé) 
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MMééthode 5Sthode 5S

SeiriSeiri : d: déébarrasser barrasser 

SeitonSeiton : ranger: ranger

SeisoSeiso : nettoyer : nettoyer 

SeiketsuSeiketsu : ordonner : ordonner 

ShitsukeShitsuke : être rigoureux: être rigoureux

Organisation et standardisation des postes de travailOrganisation et standardisation des postes de travail

Standardisation des procStandardisation des procéédures dures 

Facilite le contrôle du travail Facilite le contrôle du travail 

Affecter un lieu  aux « outils » selon l’utilisation

Règles de rangement, visibilité, ordre d’utilisation

Nettoyage régulier, visibilité, facilité de contrôle

Ordonner et mobiliser sur l’application des 3S 

Maintien du 4S, pérennité

5S :   5S :   SeiriSeiri SeitonSeiton SeisoSeiso SeiketsuSeiketsu ShitsukeShitsuke
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Le 5 PLe 5 P

Agir sur le  GEMBAAgir sur le  GEMBA

Poser le problPoser le problèème me 

Trouver la (les) cause (s)  Trouver la (les) cause (s)  

Trouver la cause de la cause Trouver la cause de la cause 

RRééppééter 5 fois lter 5 fois l’’opopéérationration

DDééfinir une mesure correctivefinir une mesure corrective

Forme dForme d’’arbre des causes darbre des causes déédidiéé àà la gestion de dysfonctionnements la gestion de dysfonctionnements 

Observer et analyser  le travail réel sur poste

Méthode du QQOCQP ( QQOQCCP )

Identifier le « pourquoi » du problème

La cause devient alors le nouveau problème  

Identification de la cause profonde 

Faire appliquer la mesure    cf. PDCA

5 POURQUOI : m5 POURQUOI : mééthode servant thode servant àà identifier la ou les causes profondes didentifier la ou les causes profondes d’’un un 
dysfonctionnement pour y remdysfonctionnement pour y reméédier.dier.

LL’’action corrective est une action de praction corrective est une action de préévention sur un problvention sur un problèème de production, pas sur me de production, pas sur 

la santla santéé de lde l’’opopéérateurrateur
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DIAGRAMME DDIAGRAMME D’’ISHIKAWA ISHIKAWA «« ll’’ arête darête d’’IshikawaIshikawa »»

De nombreuses variantes ( 6M etc.) existent mais le principe demDe nombreuses variantes ( 6M etc.) existent mais le principe demeure  eure  

DIAGRAMME DDIAGRAMME D’’ISHIKAWAISHIKAWA : m: mééthode servant thode servant àà identifier les causes didentifier les causes d’’un effet. Les un effet. Les 
causes sont  regroupcauses sont  regroupéées dans 5 familles , les 5M.es dans 5 familles , les 5M. On identifie dans chaque famille On identifie dans chaque famille 
le ou les causes possibles par dle ou les causes possibles par d’’autres arêtes. autres arêtes. 

MatiMatièèrere MatMatéérielriel

MMééthodethode MilieuMilieu Main dMain d’œ’œuvre uvre 

EFFETEFFET

CauseCause

CauseCause

La question des dLa question des déémarches qualitmarches qualitéé

ManagementManagement

CauseCause
CauseCause
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SystSystèème dme d’é’évaluation des 4 blocs : valuation des 4 blocs : 

La dégradation volontaire de 

la qualité d’un produit ou d’un 

service implique le savoir-être 

au lieu du savoir-faire 

Travailler l’employabilité au 

détriment du métier 

Stratégies de communication 

sur les bonnes pratiques 

et les valeurs de l’entreprise

La question des moyens y 

afférents n’est pas évoqué

A les valeurs et 
fait « ses 
chiffres »

N’a pas les 
valeurs mais fait 
« ses chiffres »

A les valeurs mais 
ne fait pas « ses 

chiffres »

N’a pas les 
valeurs et ne fait 

pas « ses 
chiffres »



Le travail participe
à l’identité des individus :

• Identité au travail : 
« j’existe socialement au travail »

• Identité par le travail : 
« je suis mon travail »
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Le Travail ?!
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Le travail ?Le travail ?
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Le travail ?Le travail ?
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Le travail ?Le travail ?
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Le travail ?Le travail ?
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Le travail ?Le travail ?



TRAVAIL PRESCRITTRAVAIL PRESCRIT TRAVAIL REELTRAVAIL REEL

REGLES DE METIERREGLES DE METIER

PRATIQUESPRATIQUES

INSTRUCTIONSINSTRUCTIONS COMMENT FAIRE et COMMENT FAIRE et 
COMMENT FAIRE ENSEMBLECOMMENT FAIRE ENSEMBLE

TÂCHESTÂCHES ACTIVITEACTIVITE

PRESCRIPTIONPRESCRIPTION

METHODES DE TRAVAILMETHODES DE TRAVAIL
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Travail prescrit – travail réel 

Critiques   EchangesCritiques   Echanges
DDéébats      Conflitsbats      Conflits

Le travail Le travail Le travail Le travail cccc’’’’estestestest produireproduireproduireproduire un objet un objet un objet un objet ouououou un service, par une action un service, par une action un service, par une action un service, par une action originaleoriginaleoriginaleoriginale, , , , destindestindestindestinééééeeee àààà

rrrrééééaliseraliseraliseraliser cececece quequequeque llll’’’’organisationorganisationorganisationorganisation ne ne ne ne peutpeutpeutpeut prprprpréééévoirvoirvoirvoir. . . . 



La relation travail La relation travail -- santsantéé
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Un environnement qui respecteUn environnement qui respecte

L’ intégrité physique 

L’ intégrité mentale 

L’ intégrité Sociale 
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Le principe des vases Le principe des vases 
communicants communicants 

Risques Risques 
organisationnels,organisationnels,

RPS, harcRPS, harcèèlement...lement...

BenchmarkingBenchmarking



Les Marges de manLes Marges de manœœuvreuvre

Spatiales (la place de se mouvoir)

Temporelles (temps de respirations)

Sociales (les moyens de négocier son travail)
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La rLa rééduction des duction des 
marges de manmarges de manœœuvre uvre 

??

Quels enjeux pour les Quels enjeux pour les 
salarisalariéés ?s ?

Quels enjeux pour Quels enjeux pour 
ll’’entreprise  ?entreprise  ?



La reconnaissanceLa reconnaissance

Par la hiérarchie ( individuelle – collective )

Par les Pairs ( transfert– solidarité )

Par le terrain ( service – qualité )

Franck CHÉRON - délégué régional

Port : 06 14 08  01 82 - M@il : fcheron@emergences.fr

Quelle Quelle 
reconnaissance ?reconnaissance ?

le travail  bien fait ?le travail  bien fait ?

Respect du Respect du processprocess, , 
des rdes rèègles de lgles de l’’art, du art, du 

client ?client ?



Le sens Le sens 

Finalité de l’ entreprise

Qualité du produit – service 
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Comprendre la Comprendre la 
finalitfinalitéé

Les enjeux de la Les enjeux de la 
qualitqualitéé

Le lien finalitLe lien finalitéé ––
conditions de travailconditions de travail



LL’’ organisation du travailorganisation du travail

Franck CHÉRON - délégué régional – Formateur IRP

Port : 06 14 08  01 82 - M@il : fcheron@emergences.fr

Salaire et traitements Salaire et traitements 

Temps de Travail et horaires de travailTemps de Travail et horaires de travail

Qualification Qualification -- Formation professionnelle : accFormation professionnelle : accèès, maintien, s, maintien, éévolutionvolution

MMéétiers , emploitiers , emploi

Statuts : CDI, CDD, IntStatuts : CDI, CDD, Intéérim rim 

Protection sociale, sProtection sociale, séécuritcuritéé sociale, mutuelle, prsociale, mutuelle, préévoyance, retraite, chômagevoyance, retraite, chômage

FinalitFinalitéé de lde l’’entrepriseentreprise : sociale : sociale ééconomique financiconomique financièère re 

Produit et/ou service : qualitProduit et/ou service : qualitéé, recherche, recherche

Moyens de production et investissement productif : pMoyens de production et investissement productif : péérennitrennitéé, charge, NTIC, charge, NTIC

Effectifs : sous traitance, IntEffectifs : sous traitance, Intéérim, GErim, GE

Conditions dConditions d’’exexéécution du travail : charge de travail, coopcution du travail : charge de travail, coopéération, management ration, management ……

Environnement social, Environnement social, ééconomique, conomique, éécologiquecologique

Interaction vie professionnelle Interaction vie professionnelle -- vie personnellevie personnelle

Transport et  LogementTransport et  Logement

CitoyennetCitoyennetéé dans ldans l’’entreprise : expression, critiques, entreprise : expression, critiques, ééchanges, respect changes, respect 

Le contrat de travailLe contrat de travail

LL’’ autonomosautonomos

comme rcomme réégulateur gulateur 

Equilibre desEquilibre des

contraintescontraintes



Le travailLe travail
est est àà la fois source la fois source 

de satisfaction et de souffrancede satisfaction et de souffrance

LL’’organisation du travailorganisation du travail
structure, organise et gstructure, organise et gèère en permanence le re en permanence le 

rapport Plaisir/Souffrance au travailrapport Plaisir/Souffrance au travail
(Si ce n’est pas sa finalité, cela en constitue néanmoins une conséquence)
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LL’’organisation du travail organisation du travail 



LL’’ organisation du travailorganisation du travail
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Focus sur les   Contraintes  physiques et organisationnelles



LL’’ organisation du travailorganisation du travail
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0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 10
0

ensemble des contraintes posturales et
articulaires

Position debout ou piétinnement

Déplacement à pied dans le travail

Manutention manuelle de charges

Position à genoux

Bruit

Radiations ionisantes

Proportion de salariés exposés parmi l'ensemble des familles (%)

Proportion des Aides -Soigants exposés > 10 h / semaine

Proportion de Aides-Soignants exposés 

Focus sur les contraintes physiques des aides soignantes Focus sur les contraintes physiques des aides soignantes 



LL’’ organisation du travailorganisation du travail

Franck CHÉRON - délégué régional – Formateur IRP

Port : 06 14 08  01 82 - M@il : fcheron@emergences.fr

Focus sur les contraintes organisationnelles  des aides soignantFocus sur les contraintes organisationnelles  des aides soignantes es 

0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

Demande extérieure obligeant à une réponse
immédiate

Exposition à un risque d'agression verbale du public

Rendre compte par écrit de son activité au moins
une fois/sem

Dépendance vis-à-vis du travail des collègues

Travail au moins 20 samedis par an

Nombre insuffisant de collègues pour le travail

Horaires variables d'un jour à l'autres

Moyens matériels inadaptés et insuff isants pour le
travail

Formation inadaptée et insuff isante pour le travail

Exposition à un risque d'agression physique du
public

Travail au moins 10 dimanches par an

Ne pas avoir de repose de 48h consécutives

Travail posté en équipes, variable d'un jour à l'autre

Proportion d'exposés parmi l'ensemble des salariés en (%)

Proportion d'exposés parmi les Aides-Soignants (en %)



info@emergences.fr

LL’’activitactivitéé : un num: un numééro dro d’é’équilibriste  ?!quilibriste  ?!

Des objectifs et de plus en plus 

abstraits 

« 100% satisfaits, moins cher, 

qualité totale… »

Les moyens de réaliser les 

objectifs à la charge des agents 

Pas de prise en compte dans les 

projets des spécificités locales



info@emergences.fr

La sLa séécuritcuritéé : l: l’’affaire de tous   ?!affaire de tous   ?!

Des stratégies d’entreprise visant 

à associer comme déterminant 

des accidents :

La responsabilité individuelle du 

salarié dans sa santé

Les AT comme objectifs

Le savoir-être prend le pas sur le 

savoir faire dans la sécurité

La question des moyens y 

afférents n’est pas évoqué



LL’’entreprise et le salarientreprise et le salariéé : : «« Une conciliation des tempsUne conciliation des temps en difficulten difficultéé »»

Les temps « entreprise – salarié »

Lien entre stratégie de l’entreprise et conditions de travail 
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La rLa rééduction des temps duction des temps «« projetprojet »» et de et de «« nouvelles gestionsnouvelles gestions »»
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La rLa rééduction des temps duction des temps «« projetprojet »» et de et de «« nouvelles gestionsnouvelles gestions »»
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La rLa rééduction des temps duction des temps «« projetprojet »» et de et de «« nouvelles gestionsnouvelles gestions »»



Effets sur le fonctionnement socialEffets sur le fonctionnement social

Trier dans tout ce qu’il 

faudrait faire

Augmentation 

de la charge

Individualisation des 

stratégies

Perte des 

repères 

communs

Recul de l’entraide et 

de la solidarité

Conflits

inter

personnels
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P.Davezies
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Merci  pour votre participationMerci  pour votre participation


