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8.2.4 Des conditions d’apprentissage a transformer: apport de [Pintervention
ergonomique

Depuis quelques années, les entreprises du secteur agroalimentaire, confrontées a un taux
élevé de TMS, tentent de remédier a la situation en développant davantage la formation
offerte a leurs employés. Mais encore faut-il savoir si les conditions d’apprentissage et si le
mode d’organisation de la formation permettent effectivement de prévenir les TMS. C’est
pourquoi certaines entreprises font maintenant appel a des ergonomes afin que leur formation
favorise la prévention des TMS. C’est dans ce cadre qu’une intervention ergonomique a été

intégrée a ce projet de recherche.

Les observations effectuées au cours du suivi des formations, I’évaluation du niveau
d’habileté atteint et de la qualité de coupe du couteau chez les apprentis de méme que les
verbalisations de ceux-ci faites au cours des rencontres individuelles quotidiennes ont montré
qu’ils ont besoin d’un soutien serré-a différents niveaux tels que le maintien de I’état de leurs
couteaux, la fagon de placer la piece de viande pour diminuer les contraintes posturales,
Iatteinte du niveau de qualité attendu, etc. Nous avons aussi pu mettre en évidence que les
conditions d’apprentissage offertes par I’entreprise ne permettent pas d’éviter 1’apparition et
le maintien de symptdmes de douleur chez certains apprentis notamment aux poignets et aux
épaules. Par exemple, une apparition ou une augmentation des symptdmes était souvent notée
(31,8%) le lendemain matin ou la journée méme ou un probléme dans la qualité de coupe du
couteau était rapporté ou observé. Des recommandations a plusieurs niveaux ont été
formulées, par exemple, une formation a l’aiguisage des couteaux, un suivi quotidien sur
I’affilage du couteau, le moment d’intégration a la production normale, etc. Cependant nous
avons pu constater que certaines recommandations, comme les recommandations liées aux
aspects techniques (ex : nombre de couteaux fournis), étaient plus facilement implantées que
d’autres. L’auteure a dii intervenir pour justifier et matérialiser des transformations comme
celles se rappoﬁant a certains aspects de 1’organisation de la formation et de la transmission
des savoirs. Les interventions de ’auteure ont été de plusieurs ordres soit : une aide a la
communication entre les différents interlocuteurs, un soutien pour I’amélioration de I’état des

couteaux, le développement d’outils en support aux formateurs, etc.
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8.3 Points forts et limites de I’étude

8.3.1 Saisir la richesse des savoirs mis en ceuvre par un groupe de travailleurs

La démarche ergonomique développée dans la premiére phase visant & identifier les savoir-
faire d’un groupe de travailleurs expérimentés et mettre en mots leurs savoirs, a été¢ d’un
apport important a plusieurs niveaux soit, dans la compréhension approfondie de I’activité de
travail, dans la description fine des modes opératoires et des gestes effectués par les
travailleurs et dans la verbalisation des savoirs de métier. De plus, il faut souligner la
particularité de cette étude qui réside surtout dans la description fine des gestes de travail
effectuée a I’intérieur de I’analyse de I’activité ce qui a permis la construction d’une série de
questions construites spécifiquement pour la recherche des informations sensoti-motrices
mobilisées par les travailleurs dans la réalisation de la tiche. Les rencontres individuelles et
collectives ont permis de valider des informations, d’échanger sur les différents éléments
constituant les méthodes de travail et de mettre en mots les différents trucs de métier (savoirs
pratiques) construits par les travailleurs expérimentés pour les rendre potentiellement
transmissibles et les intégrer dans un manuel de formation. L’identification des savoirs a
aussi permis de bétir une grille qui a servi pour I’analyse de la transmission au cours de la
deuxiéme phase de 1’étude. 11 est cependant important de mentionner que I’identification des
savoirs a ’aide de 1’analyse des gestes et des verbalisations des travailleurs peut présenter
une certaine limite parce que nous ne pouvons mettre en mots que les savoirs qui ont €té
explicités suffisamment clairement pour pouvoir les nommer. Il peut parfois exister un
certain flou dans I’explication donnée par le travailleur qui va empécher d’identifier le savoir
sans risquer de faire de I’interprétation. Enfin, mentionnons qu’une des contributions
importantes de ces rencontres a aussi ét€ de permettre aux travailleurs expérimentés de
participer a la construction d’un contenu de formation qui devenait aux yeux de I’ensemble

des travailleurs de |’entreprise, représentatif de leur travail.

Par ailleurs, bien que nous soyons convaincus de I’apport important de D’analyse

ergonomique pour décrire les gestes professionnels, nous n’avons pas la prétention de dire
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que cette approche permet de répondre & toutes les questions relatives a I’efficience des
gestes adoptés par les travailleurs expérimentés. En effet, cette approche se limite & Ianalyse
qualitative du mouvement effectué. Bien que d’une trés grande richesse, elle ne permet pas
de fournir des données quantitatives sur la sollicitation musculaire, sur ’angulation précise
des segments en cours d’action ainsi que sur la vélocité du mouvement. Il est connu que
certains équipements utilisés dans le domaine de la biomécanique sont parfois difficilement
utilisables en milieu de travail, mais malgré tout, il serait important d’envisager 1’intégration
de mesures biomécaniques dans les études visant a élaborer des contenus de formation pour
le travail manuel. L’intégration de ces mesures offrirait 1a possibilité de raffiner la description
des gestes et de répondre & des questions quant au niveau de risque présenté par certains
gestes, par exemple, la fagon de tenir le couteau. L’interdisciplinarité dans ce genre d’études
présente alors un grand intérét puisque I’analyse qualitative contribuant a décrire la
variabilit¢ des gestes professionnels méne a certaines questions auxquelles I’analyse
quantitative biomécanique ou physiologique pourrait répondre. 11 importerait toutefois
d’impliquer activement les travailleurs et de mettre les données en relation avec celles issues
des analyses ergonomiques afin de préserver le sens de la démarche amorcée pour le

développement de formations.

De plus, méme si la démarche et les méthodes utilisées ont permis I’identification de
plusieurs savoir-faire et la mise en mots de nombreux savoirs des travailleurs expérimentés,
nous ne pouvons prétendre avoir réussi a identifier I’ensemble des savoirs détenus par ces
travailleurs. Certains savoirs incorporés ne sont probablement ni observables, ni
verbalisables. Cependant, le recueil de données quantitatives comme mentionné
précédemment permettrait fort probablement de favoriser la verbalisation d’un plus grand
nombre de savoirs. Aux dires des travailleurs, les rencontres tenues durant I’étude les ont
amenés a réfléchir sur leurs fagons de faire. Ce constat nous laisse croire qu’il serait
important de développer une dynamique dans ’entreprise qui favoriserait I’enrichissement du
contenu de formation par I’intégration d’autres savoirs pratiques découlant de la réflexion

continue des travailleurs-formateurs.
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8.3.2 Analyser la transmission des savoirs

La démarche ergonomique développée dans la phase 2 de cette étude a contribué de fagon
importante & I’analyse de la transmission des savoirs détenus par les travailleurs-formateurs
et, dans le cadre de I’intervention, a I’identification des déterminants qui pouvaient faire
obstacles a I’apprentissage et a la préservation de la santé ce qui a conduit a des
recommandations. Dans cette phase, nous avons choisi d’effectuer un suivi quotidien tout au
long de la formation, Ce choix a mené a une collecte de données d’une trés grande richesse et
a aussi permis d’avoir une latitude dans la sélection des journées pour I’analyse de la
transmission, particuliérement pour les trois derniéres journées sélectionnées en fonction de
critéres liés au vécu des apprentis. Cependant, nous avons pu constater que ce type d’études,
réalisées en milieu de travail, présente I’inconvénient d’étres soumises a des imprévus
attribuables a une réalité industrielle marquée de contraintes (groupes variables, heures
variables, absences, etc.). Ces aléas sont incontrdlables, par conséquent il est important de
documenter les éléments constituant cette réalité pour faire des choix judicieux et bien

présenter le contexte des données recueillies.

Nous pouvons aussi affirmer que les connaissances qui émanent de cette étude ont permis
d’identifier des pistes d’action pour améliorer les situations de formation en entreprise tant
par un soutien offert aux formateurs pour favoriser une meilleure transmission des savoirs
que par la mise en place de conditions d’apprentissage pour prévenir les TMS. Enfin, "apport
original du cadre théorique développé dans cette recherche-intervention consiste & rapprocher
théorie et terrain et a préciser les définitions des termes employés. La méthodologie
développée offre des balises pour : 1- montrer ’existence des hiérarchies dans les savoirs ; 2-
pour faire I’analyse et le traitement des savoirs transmis. Parmi les limites, nous pouvons

indubitablement mentionner le colit en temps exigé par un tel projet.
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8.4 Portée des résultats de I’étude

Est-ce qu’une telle démarche privilégiant I’analyse fine des gestes de travail pour décrire les
savoir-faire des travailleurs est nécessaire et utile uniquement dans le cas du travail manuel?
De notre point de vue, peu importe le métier, il y aura toujours besoin de décrire et de
comprendre toutes les composantes des gestes de métier dans un sens large, si nous voulons
d’une part, obtenir des contenus de formation représentatifs du travail réel et d’autre part,
favoriser le développement de savoir-faire par la transmission des savoirs de métier. Les
travailleurs ont souvent dii apprendre sur le tas et prendre des années, parfois difficiles et
souffrantes, pour réussir & développer ces trucs de métier permettant de faciliter le travail.
Puisque la souffrance ne devrait aucunement étre un passage obligé a ’apprentissage d’une
tAche, il s’avere important de décrire le plus finement possible les savoir-faire des travailleurs
expérimentés pour mettre en mots les savoirs potentiellement transmissibles afin de favoriser

le développement de ces savoir-faire par les apprentis.

Ce projet de recherche-intervention a eu un impact sur plusieurs plans soit pour I’entreprise,
pour la recherche et pour les interventions futures en ergonomie. D’abord pour I’entreprise,
les résultats obtenus de I’analyse des savoir-faire des travailleurs expérimentés ont conduit a
la production d’un manuel de formation construit avec la participation des travailleurs et
remis a Pentreprise. De plus, le suivi de la formation effectué au cours de la phase 2 de
I’étude a permis d’identifier des contraintes pour le processus d’apprentissage et de formuler
des recommandations qui guident I’entreprise dans I’organisation de sa formation.
L’intervention visant & soutenir I’entreprise dans Iimplantation des recommandations a aussi

permis de développer des outils en soutien aux formateurs.

Du point de vue de la recherche, ’étude fournit des éléments méthodologiques pour I’analyse
des savoir-faire des travailleurs expérimentés et pour I’analyse de la transmission des savoirs
qui pourraient étre repris ou adaptés pour des recherches ultérieures. Nous considérons aussi

que la réflexion faite sur la signification de certaines notions couramment utilisées dans les
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travaux scientifiques, notamment la notion de savoir-faire en ergonomie, pourra susciter

d’autres réflexions qui permettront de faire avancer les connaissances a ce niveau.

Enfin, des outils développés au cours de I’étude pourraient étre repris et adaptés a chaque
contexte par des intervenants. Ces outils ont servi: 1- a4 I’analyse fine des gestes des
travailleurs expérimentés ; 2- au recueil de données lors des rencontres d’autoconfrontation
sur les informations sensorimotrices mobilisées par les travailleurs; 3- & la description du
contexte d’apprentissage (aménagement du poste, cadence, organisation de la formation,
etc.); 4- & I’évaluation du niveau d’apprentissage atteint (évaluation de la qualité de coupe,
évaluation de la qualité du travail atteint); 5- & la description de I’évolution des douleurs au

couts de la formation.

8.5 L’ergonomie, la formation en entreprise et la prévention des TMS

De notre point du vue et comme le montre la figure 8.1, I’apport de I’ergonome aux questions
de formation se situe a plusieurs niveaux soit : 1- dans I’analyse de I’activité de travailleurs
experts dans le but d’élaborer un contenu de formation représentatif du travail réel, sécuritaire
et adapté aux caractéristiques des apprentis ; 2- dans I’analyse de la transmission des savoirs
formateur-apprenti ; 3- dans I’analyse des situations de formation pour proposer des
recommandations sur les conditions d’apprentissage et enfin, ; 4- dans le soutien apporté pour
implanter les recommandations, incluant un soutien aux formateurs afin de favoriser la

transmission des savoirs.

La formation est-elle un moyen de prévention des TMS ? A la lumiére des études déja
réalisées et des résultats obtenus dans cette étude, nous considérons que la formation peut étre
un des moyens pour prévenir les TMS mais que cette formation doit étre planifiée, organisée
et intégrée dans une vision globale de prévention. La vision de « programme de formation »

devrait primer sur celle « d’activité de formation ».
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3. Analyse de la situation de formation pour formuler des
recommandations sur les conditions d’apprentissage
(Phase 2 —intervention)

- FORMATION ———
Méthodes de travail

Organisation tiches

#" Coupe de Ioutil
(aignisage/affilage

" ~ Compétences
\\ Caractéristiques

Caractéristiques
Savoirs
Ftat
Vécu
Iabiletés Motivation
4. Soutien a I’activité
de formation du

formateur (phase 2 2. Analyse de la

1. Description des savoir-faire et
mise en mots des savoirs des
travailleurs expérimentés menant

; i transmission des .
intervention) : la production d’un manuel de
savoirs (phase 2- .
formation (phase 1-recherche et
recherche)

intervention)

Figure 8.1 Déterminants de la formation et apport de ’ergonomie 4 la conception de
formations (Adapté de Ouellet, 2006).

Par programme de formation, nous entendons un processus qui inclurait tous les aspects
reliés aux activité de formation dans [’entreprise soit: 1- I’embauche d’une personne
responsable de la formation dans I’entreprise ; 2- la préparation et la reconnaissances des
formateurs ; 3- la disponibilité d’un contenu de formation formel; 4- I’examen continu des
conditions d’apprentissage durant ’activité de formation proprement dite; 5- un retour sur

Pactivité de formation donnée pour en favoriser I’amélioration et, ; 6- le suivi offert aux
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apprentis aprés la formation. Tant les chercheurs que les intervenants ont le défi de changer la

représentation des gestionnaires a ce niveau.

8.6 Perspectives de recherche

De plus en plus d’études ont pour objet d’analyser les conditions d’apprentissage et la
transmission des savoirs. A notre connaissance, trés peu d’études, voire aucune, n’a eu pour
objectif d’analyser finement les stratégies mises en ceuvre par les apprentis, dans une
situation réelle d’apprentissage au travail. Bien qu’il existe des connaissances sur
’apprentissage moteur d’une tiche, elles découlent en partie d’études issues du domaine du
sport et d’études réalisées en laboratoire avec des tiches simples. Dans la perspective de
vouloir améliorer les formations en milieu de travail pour favoriser I’acquisition d’habiletés
motrices et la protection de la santé, il serait important de comprendre comment les
travailleurs s’y prennent pour apprendre une tiche en vérifiant I’apport que peuvent avoir les
connaissances en apprentissage moteur a ce sujet. Des connaissances sur cette question
pourraient orienter 1’organisation de la formation. Il serait aussi intéressant de voir comment
une analyse fine des gestes par la biomécanique pourrait permettre une meilleure

compréhension des savoir-faire des travailleurs-expérimentés.

De plus, considérant les changements nombreux dans le monde du travail et 1a mobilité que
les individus peuvent connaitre dans leur carriere, des connaissances sont nécessaires
relativement a la possibilité de mobiliser des savoirs développés dans un métier pour la

réalisation de tiches appartenant & des métiers connexes.



APPENDICE A

ANALYSE DES GESTES ET SAVOIR-FAIRE : REFLEXIONS
METHODOLOGIQUES ET CONSIDERATIONS PRATIQUES POUR LA
FORMATION AU TRAVAIL ET LA PREVENTION DES TMS

1.0 Introduction

Les changements notés dans le monde du travail ces derniéres décennies ont entrainé de
nombreuses situations d’apprentissage pour les employés faisant ainsi de la formation un
enjeu majeur pour les gestionnaires. Davantage d’importance est accordée aux savoir-faire
des travailleurs expérimentés souvent appelés a former les nouveaux. Cette préoccupation
grandissante pour la formation incite aussi les chercheurs & vouloir apporter de nouvelles
connaissances qui pourront guider les entreprises dans leurs actions. En ce sens, les études en
ergonomie mettent beaucoup d’emphase sur la description des «savoir-faire de prudence»
développés par les travailleurs pour se protéger tout en réalisant leur travail afin de les rendre
transmissibles aux apprentis. C’est dans cette optique que s’inscrit ce projet de recherche-
intervention visant d’une part a apporter de nouvelles connaissances sur plusieurs aspects liés
a la formation (organisation, contenu et conditions d’apprentissage) et a répondre a la
demande d’une entreprise qui voulait un contenu de formation et étre guidée dans la fagon
d’organiser sa formation pour prévenir les TMS. Vouloir faire 1’étude des « savoir-faire de
prudence » pose un défi considérable parce qu’ils sont trés difficiles a décrire et qu’il faut au
préalable pouvoir définir un ensemble de notions. Or, malgré des tentatives en ce sens
(Chatigny et Vézina, 2004; Cru et Dejours,1983, cité par Garrigou et al., 2004, p. 507;
Garrigou et al.,1998; Chevallier, D., 1991), les définitions proposées demeurent insuffisantes
pour orienter précisément notre méthodologie. L’objectif de cette communication est de

présenter un cadre théorique facilitant I’identification et la dénomination des savoir-faire de
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prudence construits par les travailleurs d’une entreprise ainsi que quelques résultats pertinents

pour la conception de formations en entreprises.

2.0 Cadre théorique

Dans plusieurs domaines tels que les Sciences de I’Education, ’anthropologie, la sociologie
et I’ethnologie (Boutte, 2007; D’Onofrio et Joulian, 2006; Stroobants, 1993; Chevalier,
1991), il existe différentes théories sur le savoir-faire en général, souvent difficiles a
concilier. Le cadre théorique et la typologie développés dans cette étude sont davantage issus
de la pratique sur le terrain que de la fusion de différentes théories. Ainsi, dans le modéle
présenté a la figure 1, le savoir-faire est vu comme la résultante de Ja mobilisation d’un
ensemble de savoirs acquis et développés en amont et continuellement validés et enrichis par
la pratique (cercle central). Nous définissons la notion de «savoir-faire» comme étant « la
capacité d'un individu a mobiliser dans son activité, un ensemble de savoirs lui permettant
d’atteindre un objectif ». Les savoir-faire se manifestent dans 1’activité a travers les gestes
effectués. Nous parlerons du «Savoir-Faire» du travailleur expérimenté pour signifier
’ensemble des savoir-faire démontrés par ce travailleur. Par ailleurs, nous désignons le
«savoir-faire de prudence» comme « la capacité d'un individu, qui présente une attitude
prudente (le «étre »), a mobiliser dans son activité un ensemble de savoirs dans le but de
protéger sa santé et celle des autres ». Le «savoir-faire de prudence» est considéré comme
tel lorsque I’intention verbalisée par le travailleur est de se protéger ou de protéger les autres.
Tous les sens sont impliqués dans les savoir-faire et ceux-ci se développent par

I’enrichissement de tous les types de savoirs mobilisés dans ’activité® (cercle central fig. 1).

Par ailleurs, Ja typologie des savoirs mobilisés qui a été développée en fonction du besoin
méthodologique de nommer les ¢léments identifiés au moment de 1’analyse de Pactivité de
travail de travailleurs-experts, comprend des savoirs théoriques et des savoirs pratiques. La
notion de «savoir» correspondant & une connaissance acquise par la formation et/ou

’expérience. Nous définissions les savoirs théoriques comme étant des connaissances

?Nous invitons le lecteur & consulter le texte de Ouellet et Vézina (2008) pour plus de détails.
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spécifiques 4 un domaine, acquises essentiellement par la formation formelle ou informelle.

Ces savoirs, pouvant étre sous forme écrite ou orale, peuvent étre transmis par le formateur

au cours d’une formation.
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Figure A. 1 : Modéle de compréhension de Ia notion de savoir-faire (Ouellet et Vézina,
2008)

Quant aux « savoirs pratiques », nous les considérons comme des connaissances développées
dans la pratique, tels que les trucs, les repeéres, les stratégies, etc. Ces connaissances découlent
de la mise en relation de divers éléments du contexte faite dans la pratique par les
travailleurs, les menant a la construction de repéres et de solutions possibles pour mieux juger
et décider des gestes appropriés en fonction des situations. Ces savoirs, moins conscients
avec le temps, servent a étoffer et a relativiser les « savoirs théoriques ». 1ls peuvent devenir

eux-mémes des « savoirs théorigues » transmissibles s’ils sont formalisés et intégrés & un
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contenu de formation. Dans une perspective d’analyse de [Dactivité des travailleurs
expérimentés pour élaborer un contenu de formation comme c’est le cas dans notre étude,
’objectif est donc d’amener ces derniers a verbaliser leurs savoirs pour les rendre
transmissibles 4 des apprentis. Nous retrouvons aussi les savoir-étre qui résultent de la
relation entre un ensemble de facteurs liés 4 la personne. Tout comme le savoir-faire, le
savoir-étre ne peut se transmettre mais plutot se développer dans I’expérience. Ce qui peut
étre transmis, ce sont plutét des consignes liées & des régles de conduite ou des valeurs a

privilégier qui sont des savoirs théoriques a intégrer dans un contenu de formation.

3.0 Démarche

L’étude a €té réalisée dans une entreprise de transformation de la viande comptant plus de
300 employés dont une vingtaine, tous masculins, effectuent le dégraissage et le désossage de
piéces de viande. Seule la tache de désossage fera I’objet de cette communication. La
démarche ergonomique suivie s’inspire de I’approche centrée sur 1’analyse de I’activité de
travail (Guérin et coll., 2006) dont I’apport pour décrire les stratégies utilisées par les
travailleurs et mettre en mots les savoirs a déja été¢ démontré par Vézina et coll. (1999). Une
étape préliminaire a d’abord consisté a choisir six travailleurs expérimentés reconnus par
leurs pairs pour leur Savoir-Faire et a effectuer des entretiens individuels. La démarche s’est
par la suite déroulée en quatre étapes : 1- observations ouvertes des conditions d’exécution et
de leur variabilité pouvant influencer la diversité des modes opératoires ; 2- caractérisation
des fagons de faire a partir d’enregistrements vidéo: description détaillée des modes
opératoires (organisation temporelle, ordre des étapes, fréquence de certaines actions,
position de la piéce par rapport au travailleur, types de prises sur le couteau, temps
d’utilisation de chaque type de prise) et des gestes effectués : direction, angle, nombre et
longueur des coups de couteau, amplitude articulaire dans certains mouvements et parties de
’os (zones) touchées par les coups de couteau ; 3- explicitation des stratégies utilisées a
I’aide d’une rencontre individuelle d’autoconfrontation pour dégager les déterminants des
méthodes et documenter les intentions et les modalités sensorielles mises en jeu par les

travailleurs; 4~ rencontre collective pour discuter des différentes méthodes de travail et des
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repéres utilisés pour réaliser la tAche, complétée par des périodes d’essais dans la salle de
production qui ont permis de vérifier des éléments constituant certaines méthodes et

d’identifier systématiquement leurs avantages et désavantages en termes de qualité du produit

et de santé.

4.0 Résultats et discussion

La tiche de désossage consiste a enlever deux os reliés par une jointure d’une piéce de
viande. Les six travailleurs-experts, 4gés en moyenne de 44 = 7,9 ans, comptent en moyenne
11 £ 7,7 ans d’ancienneté au poste de désossage dans I’entreprise. L’analyse détaillée des
modes opératoires et P’analyse fine des gestes ont permis de mettre en évidence une
variabilité importante dans les fagons de faire et ont mené a la description des savoir-faire
des travailleurs-experts et a la mise en mots des savoirs mobilisés dans ces savoir-faire.
Ceux-ci pouvaient étre associés par les travailleurs soit a un but de protection de la santé
(savoir-faire de prudence), soit a un objectif de production (ex : qualité). Cependant, alors
que certains avaient d’abord été associés a I’atteinte d’un niveau de qualité visé, comme par
exemple le fait de « passer le couteau au bon endroit », ils ont ensuite été mis en relation avec
le fait qu’ils permettent de diminuer les efforts et la répétitivité¢ des mouvements en
diminuant le nombre de coups de couteau nécessaire. Il existe donc un chevauchement entre

« savoir-faire de production » et « savoir-faire de prudence »

Par ailleurs, pour nommer les savoir-faire des experts, nous avons été confrontées a deux
questions. Comment nommer les savoir-faire de prudence dans ce contexte de travail et était-
il possible de nommer des savoir-faire de prudence sans allusion & la production puisque ces
savoir-faire sont exprimés dans une action de production? A la lumiére des résultats obtenus
et des échanges réalisés avec les travailleurs, nous avons formulé les savoir-faire en débutant
toujours avec, « dégager 1’0s en... », afin de souligner le fait que ce savoir-faire prend sa
signification que lorsqu’il est exprimé dans I’activité de production. Par exemple, citons
celui de « dégager ’os en donnant le minimum nécessaire de coups de couteau pour diminuer

’effort ». De plus, I’analyse fine des gestes et les verbalisations réalisées au cours des
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rencontres d’autoconfrontation et collective ont aussi permis d’identifier les types de savoirs
mobilisés par les travailleurs. Plusieurs savoirs théoriques et pratiques en amont des savoir-
faire ont pu étre identifiés comme: 1- connaitre les caractéristiques des piéces de viande et de
’os ; 2- placer la piéce de viande prés de lui pour éviter les bras tendus, 3- placer la piéce de

viande de biais ou se placer de biais pour éviter d’étre « pogné et croche ».

5.0 Les savoir-faire : genése de leur construction

Vouloir concevoir une formation a conduit & vouloir comprendre la genése des savoir-faire
donc & questionner la relation existant entre les savoir-faire et entre les différents savoirs.
Pour vérifier I’existence d’une relation entre certains savoirs, nous avons construit une chaine
hiérarchique entre les savoirs qui sont mobilisés pour le savoir-faire « dégager 1’0s en passant
au bon endroit ». Ainsi, nous avons pu faire ressortir que deux savoirs (trucs) peuvent étre
transmis pour arriver a passer au bon endroit soit, « suivre I’0s — étre accoté sur ’os » et «
utiliser les voies naturelles dans la pi¢ce ». Ceci a mené a la question : «est-ce qu’il y a des
savoirs préalables qui doivent étre acquis pour que ces trucs permettent fa mise en ceuvre du
savoir-faire? 1l en est ressorti que d’autres savoirs ont dii étre développés pour arriver a
développer ces trucs de métier comme par exemple : 1- connaitre les parties utiles de la lame
; 2- suivre un ordre dans certaines étapes ; 3- ne pas mettre de pression sur le manche du
couteau pour augmenter la sensibilité, etc. Par conséquent, il existe une certaine hiérarchie
dans le développement des savoir-faire et des savoirs. Ainsi, pour réussir a étre prudent, le
travailleur doit acquérir plusieurs savoirs pour développer d’autres savoir-faire qui lui
permettront de dégager 1’0s au bon endroit et de donner moins de coups de couteau. Il s’avére
important de considérer cette hiérarchie des savoirs et des savoir-faire dans la conception

d’un contenu et dans I’organisation de la formation de nouveaux travailleurs.

6.0 Conclusion

La démarche ergonomique développée dans cette étude a été d’un apport important pour la

description des savoir-faire des travailleurs-experts et la mise en mots des savoirs,
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particuliérement les rencontres individuelles d’autoconfrontation et collective avec les essais
pratiques qui ont permis la verbalisation des savoirs sur I’action et dans I’action. Le travail
répétitif est souvent vu comme un travail peu complexe méritant que I’on s’intéresse surtout &
’aspect biomécanique du travail. Cette complexité sous-estimée meéne souvent a la
perception que ce genre de travail peut s’apprendre en observant son collégue. Pourtant, les
données présentées dans notre étude montrent que la mise en ceuvre de savoir-faire au
désossage nécessite non seulement [’acquisition et le développement d’un nombre
appréciable de savoirs mais qu’il existe une hiérarchie dans la construction des savoir-faire
développés par les travailleurs expérimentés. Ces résultats ont une implication importante du
point de vue de la prévention des TMS par la formation. En effet, le formateur peut vouloir
former ’apprenti a4 &tre prudent, mais pour ’apprenti, entre « vouloir &tre prudent » et
«pouvoir I’étrex, il y a des étapes d’apprentissage a traverser qui mettent en jeu « temps » et
« pratique ». 11 est donc important de considérer I’existence de ces préalables lorsqu’il est
question de déterminer comment la formation sera organisée, quel contenu devra étre
présenté et quelles conditions devront étre offertes pour favoriser la construction de ces
savoir-faire. Enfin, mentionnons que le cadre théorique développé dans cette étude a non
seulement servi de base a la construction d’une méthodologie permettant d’identifier et de
nommer les savoir-faire de prudence des travailleurs mais aussi de rapprocher théorie et

terrain pour aider 4 mieux saisir la richesse des savoirs mis en ceuvre par ceux-ci.
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APPENDICE B

FORMATION ET PREVENTION DES TMS : PORTRAIT DE LA TRANSMISSION
DES SAVOIRS PAR LES FORMATEURS ET PERSPECTIVES D’ INTERVENTION

Résumé

Lors de I’organisation de formations dans les entreprises, le formateur est fréquemment
choisi parmi les travailleurs expérimentés reconnus pour leurs connaissances du métier, la
qualité de leur travail et leur capacité a suivre la cadence. Ces travailleurs sont alors appelés a
transmettre aux nouveaux, des connaissances qui peuvent avoir ét€ acquises par la formation
mais qui ont surtout été développées dans la pratique dans le but de répondre aux exigences
de production et de protéger la santé. Cependant, il n’est pas toujours facile pour les
travailleurs de verbaliser leurs savoirs de métier parce que d’une part, ils sont incorporés et
d’autre part, on ne leur a pas nécessairement déja donné 1’occasion de les verbaliser. De plus,
les travailleurs sont rarement préparés a agir comme formateur. Dans le but de fournir des
repéres pour la conception de formations, cette communication rend compte des savoirs qui
sont transmis par des travailleurs-formateurs d’une entreprise du secteur agroalimentaire et de

quelques pistes de solutions pour favoriser la transmission de ces savoirs de métier.
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1.0 Introduction

Dans les entreprises, ce sont souvent les travailleurs expérimentés reconnus par leurs pairs
pour leur savoir-faire qui regoivent le mandat de former les nouveaux. Ces travailleurs-
formateurs se retrouvent alors dans une situation ou ils doivent transmettre des connaissances
reliées a la réalisation de Iactivité elle-méme (gestes, perception sensorimotrice,
planification), aux caractéristiques de la matiére a "travailler", aux outils a utiliser et aux
diverses conditions du travail. Ces connaissances construites dans la mémorisation
d’expériences vécues, mettent en jeu tant des aptitudes mentales particulieres (Chevallier,
1991) pour les intégrer et les organiser en fonction de soi et du contexte (des conditions
techniques, organisationnelles, sociales, etc.) que des capacités perceptivomotrices relatives a
la détection et au traitement d’informations utiles a la réalisation de la tiche. Ces capacités
développées au fil du temps, permettent aux travailleurs expérimentés d’anticiper, de
corriger, d’ajuster et de décider du meilleur geste a effectuer & chacune des étapes de la tache
(Bril et Roux, 2002). Ils peuvent aussi leur permettre de protéger leur santé et prévenir les
troubles musculo-squelettiques (TMS) (Denis et al., 2007; Chassaing; 2006; Ouellet et al.,
2003; Chatigny, 2001; Authier, 1996). Cependant, il peut étre difficile pour les travailleurs
expérimentés de formaliser leurs trucs de métier, d’une part parce qu’ils sont devenus
inconscients avec le temps et d’autre part, parce que ces travailleurs n’ont pas nécessairement
déja eu "occasion de verbaliser ou formaliser leurs savoirs (Vézina et coll., 1999). Cette
communication vise a tracer un portrait de ce que les travailleurs-formateurs transmettent au

cours de formations et de présenter quelques pistes d’intervention pour favoriser la

transmission des savoirs.

2.0 Méthodologie

L’étude présentée a été effectuée dans une entreprise du secteur agroalimentaire qui compte
plus de 300 employés dont une vingtaine qui effectuent le désossage et le dégraissage de
pieces de viande. L’étude fait suite & une demande de I’entreprise (TMS) qui voulait obtenir
un contenu de formation au désossage et étre guidée dans la fagon d’organiser leur formation

pour prévenir les TMS, lesquels représentaient un probléme important. La démarche suivie
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dans I’étude comporte deux grandes phases, une premiére phase a consisté a analyser
Pactivité de travail d’un groupe de désosseurs expérimentés dans lequel nous retrouvions les
deux formateurs au désossage (Ouellet et Vézina, 2008) et une deuxiéme phase qui a consisté
a faire le suivi de la formation donnée par ces travailleurs-formateurs a trois groupes
d’apprentis. Cette deuxiéme phase fait [’objet de cette communication, mais il est important
de mentionner que les résultats de la phase 1 (idenﬁﬁcation des savoir-faire et mise en mots
des savoirs mobilisés par chaque travailleur-formateur) ont mené, dans la phase 2, a la

construction d’une grille pour la collecte de données sur les savoirs transmis verbalement au

cours des formations.

Chaque groupe d’apprentis a €t€ suivi pendant une période de six mois, sur une base
quotidienne durant les huit semaines de la formation prévue initialement et sur une base
réguliére (14 jours) pendant les quatre mois suivants, pour un total de 54 jours de suivi par
groupe. Au cours de toutes les journées de formation, il y a eu enregistrement audio et vidéo
de la formation. Nous avons choisi de prendre les enregistrements audio pour les cing
premiéres journées de formation pour chacun des apprentis et pour trois autres journées
choisies en fonction de certains critéres, pour un total de huit jours d’enregistrement de
données par apprenti. Les premiers critéres considérés pour le choix de ces autres journées
sont liés aux malaises ressentis ou les difficultés rapportées par ’apprenti en fin de journée.
Les cinq premiéres journées consécutives de la formation ont &té choisies afin de s’assurer de
couvrir au moins la premiére phase d’apprentissage qui consiste 4 apprendre ce qu’il y a &
faire et une partie de la deuxi¢me phase d’apprentissage pendant laquelle les apprentis

développent leurs propres fagons de faire (Chatigny et al., 2006; Schmidt et Lee, 2005).

Par ailleurs, mentionnons que les deux travailleurs-formateurs sont 4gés de 34 et 42 ans et
comptent respectivement 8 et 6,5 années d’ancienneté au poste de désossage dans
I’entreprise. Un total de sept apprentis ont suivi une formation au désossage et au dégraissage
de fesses de porc dont trois dans le premier groupe, deux dans le deuxiéme et deux dans le

troisiéme groupe. Six des sept apprentis sont droitiers et un est gaucher. Ceux-ci sont 4gés en
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moyenne de 39,7+6,7 ans et comptent en moyenne 9,6 + 1,3 années d’expérience dans

’entreprise.

3.0 Résultats

Mentionnons d’abord que plusieurs types de connaissances transmises au cours de la
formation sont liés a différents aspects de la réalisation de la tiche. Compte tenu de 1’objectif
général de notre étude qui est de favoriser la prévention des TMS, nous avons porté notre
attention sur un certain nombre de savoirs identifiés dans la phase 1 de I’étude. Ces savoirs
avaient été considérés déterminants dans la construction des savoir-faire efficients. Dans
Ouellet et Vézina (2008), nous avons défini le savoir-faire efficient comme étant « la
capacité d’un individu a mobiliser dans son activité, un ensemble de savoirs lui permettant

de répondre a un objectif visant a la fois la production et la protection de sa santé et celle

des autres ».

Bien que notre objectif n’était pas de répertorier de fagon systématique les stratégies utilisées
par les formateurs pour transmettre les savoirs, nous avons pu remarquer a I’écoute des
enregistrements audio que les stratégies les plus utilisées sont celles qui consistent & faire des
démonstrations avec ou sans explication et & donner un feedback apres avoir observé

’apprenti. Nous avons effectivement noté que les formateurs parlaient peu en faisant une

démonstration.

3.1 Transmission des savoirs : y a-t-il des savoirs plus transmis que d’autres?

Une liste de savoirs associé€s a des savoir-faire efficients a été dressée au cours de la phase 1
de I’étude et ce, pour chacun des deux travailleurs-formateurs. Ces savoirs ont été soit
observés et/ou verbalisés par le travailleur-formateur au cours de cette phase. Parmi ces
savoirs, nous retrouvons : 1- caractéristiques des piéces de viande et de 1’0s ; 2- placer la
pi¢ce de viande prés de lui pour éviter les bras tendus; 3- placer la piéce de viande de biais ou

se placer de biais pour éviter d’étre « pogné » et croche; 4- ordre & suivre dans certaines
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étapes pour faciliter le travail; etc. Dans notre analyse, nous avons distingué les savoirs
associés a D’action, par exemple « ouvrir et mettoyer l'«intérieur» pendant ou aprés le
désossage... » de ceux associés a une intention verbalisée comme, « ouvrir et nettoyer
D«intérieury pendant ou aprés le désossage......pour éviter le collegue en aval » afin de

vérifier si ces deux types de savoirs sont également transmis.

Les résultats mettent en évidence que certains savoirs, qui sont les mémes pour les formateurs
#1 et #2, ont été transmis verbalement plus souvent. Parmi ces savoirs nous retrouvons «
partie de la lame & utiliser en fonction de I’emplacement sur 1’0s » qui est le savoir le plus
souvent mentionné par les deux formateurs. Les informations transmises associées a ce savoir
portaient sur le « quoi faire » et non sur le « comment faire ». Soulignons aussi que les
savoirs transmis plus souvent sont surtout des savoirs associés a la production et non a la
protection de la santé comme «caractéristiques des pieces de viande et de I’0s », « suivre I’0s

— &tre accoté sur I’0s », « reperes visuels pour savoir si la Jame passe & la bonne place ».

Nous avons aussi pu faire ressortir que les savoirs associés a 1’action sont beaucoup plus
souvent transmis que les savoirs associés a I’intention. Certains, méme, ne sont jamais
transmis. Par exemple, alors que pour le formateur #2, le savoir associé a I’action « ouvrir et
nettoyer [’«intérieur» pendant le désossage » a €té I’un des savoirs les plus transmis par ce
formateur lors des cing premiéres journées de formation, le savoir associé a I’intention soit,
« ouvrir et nettoyer I’«intérieur» pendant le désossage pour éviter le collégue en aval » n’a

jamais été transmis » durant tous les jours de formation qui ont fait I’objet de I’analyse, soit

17 jours.
3.2 Types de savoirs transmis et ressenti des apprentis

Par ailleurs, nous avons voulu vérifier si le ressenti des apprentis (malaises et difficultés)
avait influencé la fréquence de transmission de certains savoirs, notamment des savoirs qui
permettent aux travailleurs-formateurs de se protéger. Or, méme si les différences entre ce

qui a été transmis au cours des cinq premiers jours de formation et ceux des trois jours choisis
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sont faibles, nous notons une tendance vers une augmentation de la transmission des savoirs
« diminuer le nombre de coups de couteau », « éviter certaines postures » et « repéres visuels
pour savoir si la lame du couteau passe a la bonne place » durant ces jours choisis en
fonction du critére « douleurs aux membres supérieurs ». Deux de ces savoirs visent
directement la protection de la santé et I’autre permet de diminuer I’effort puisqu’il évite
justement d’avoir & donner trop de coups de couteau pour répondre aux exigences de qualité.
Ceci pourrait étre un indicateur d’un besoin plus grand a transmettre ces savoirs visant la

protection de la santé durant ces journées.

4.0 Conclusion

Les résultats présentés mettent en évidence qu’il y a des savoirs qui sont plus transmis que
d’autres et que ces savoirs sont davantage associés a la production qu’a la protection de la
santé. Nous avons pu remarquer que les repéres, le « comment faire » et les intentions visées
par les travailleurs par leurs actions, sont trés peu transmis aux apprentis. Pourtant, ces
repéres ne sont-ils pas ce qui permet aux travailleurs expérimentés de pouvoir anticiper les
difficultés et ajuster leurs gestes en fonction des situations?; I’expertise ne procéde-t-elle pas
plutét du « comment faire » que du « quoi faire »? et; une meilleure transmission du
« pourquoi » des actions (composante intentionnelle) ne permettrait-elle pas de favoriser le

développement des capacités cognitives des apprentis par rapport a leurs actions?

Dans une perspective de concevoir une formation favorisant le développement de savoir-faire
efficients par les apprentis (production et protection de la santé), il est donc important, en
premier lieu, d’amener les travailleurs & verbaliser leurs savoirs, particulierement ceux liés
aux reperes utilisés, aux intentions visées et au « comment faire » afin de les intégrer & un
contenu de formation 4 transmettre a des apprentis. A cet effet, la phase 1 réalisée dans cette
étude a permis de démontrer ’apport de la démarche ergonomique pour mettre en mots les
savoirs des travailleurs expérimentés. Cependant, comme nous avons pu le remarquer,
« savoir faire » ne signifie pas forcément « pouvoir transmettre » et ce constat ne s’applique

certes pas seulement a des travailleurs. La transmission est un phénoméne complexe qui
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nécessite d’y étre préparé. Par conséquent, il serait soubaitable d’accompagner les

travailleurs-formateurs dans le développement de compétences pour transmettre ces savoirs.
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Je,

APPENDICE C

FORMULAIRE DE CONSENTEMENT

, domicilié a , fais la

déclaration suivante :

J’accepte de me porter volontaire pour [’étude : "L’acquisition de nouvelles habiletés

motrices au travail et la prévention des lésions musculo-squelettiques" menée par Sylvie

Ouellet dans le cadre d’un programme de doctorat sous la direction de I’Université du

Québec a Montréal.

Je suis informé des principaux objectifs de cette étude soit :

Décrire le contexte (organisation dans I’entreprise, organisation de la formation et
organisation du travail) dans I’entreprise;

Décrire les conditions d’apprentissage existantes aux postes de travail

(cadence de la production, apprentissage hors chaine ou sur la chaine, espace de
travail, équipements, etc.) de I’entreprise;

Documenter la tiche a apprendre a partir des savoir-faire des travailleurs
expérimentés ;

Décrire les exigences de la tdche de désossage, du point de vue moteur;

Décrire les stratégies utilisées par les apprentis pour apprendre les tiches de
désossage et de dégraissage;

Décrire les modes opératoires utilisés ainsi que les réponses motrices au cours de
|’apprentissage pour les tiches de désossage et de dégraissage en fonction des étapes
d’apprentissage et des caractéristiques personnelles;

Documenter les erreurs commises et le niveau de qualité du produit atteint;
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- Documenter, la fatigue et les douleurs ressenties par les apprentis au cours de leur
apprentissage;
- Dégager les déterminants a plusieurs niveaux qui favorisent I’apprentissage, par
exemple au niveau de:
1- Porganisation du travail, 2- I’organisation de la formation, 3- I’aménagement

du poste de travail, 4- ’individu.

Je suis aussi informé des étapes méthodologiques de cette étude soit :

Avec des travailleurs expérimentés

Observations et enregistrement vidéo et audio aux postes de travail

Rencontres individuelles des travailleurs expérimentés avec 1’ergonome de 'UQAM
Rencontres de groupe avec I’ergonome de 'UQAM

Prise de mesures au besoin (exemple : force musculaire de la main, etc.)

Avec des nouveaux travailleurs (apprentis)

Suivi de chaque apprenti durant toute sa formation (tous les jours) et de fagon réguliere
pendant plusieurs semaines aprés la fin de la formation. Des informations seront recueillies &
’aide de :

- Rencontres individuelles des apprentis avec I’ergonome de 'UQAM

Observations aux postes de travail

Enregistrement vidéo et audio aux postes de travail (apprentis et formateurs)

Prises de photos aux postes de travail

Prise de mesures au besoin (exemple : force musculaire de la main, etc.)

De plus je suis informé :

- de I’avantage apporté par ce projet par 1’élaboration d’un contenu de formation au
désossage et au dégraissage, I’organisation de la formation pour faciliter I’apprentissage,
la diminution des lésions musculo-squelettiques et de I’absence d’inconvénient prévu;

- de ce qui est attendu de ma part (rencontre individuelle, rencontre collective, prises de

photos, etc.)

- des mesures prises pour assurer la confidentialité : résultats dépersonnalisés,

renseignements confidentiels conservés sous clef.



INTERVENTIONS POUR FAIRE LE SUIVI DES RECOMMANDATIONS

ET FOURNIR DES OUTILS A L’ENTREPRISE

Date Activité Objectifs Personnes Commentaires
présentes ou
concernées
10 mars 2005 | Intervention auprés du  |Demander au formateur de Formateur Demande faite & 7h05
formateur 2 au vérifier la qualité de coupe du désossage Le formateur a fait des
désossage couteau des apprentis vérifications sans que je le lui
demande mais je n’ai pas noté le
temps.
11 Mars 2005 | Discussion avec le Discussion informelle. Président syndicat | Le président est venu dans la salle
président du syndicat de production et est venu me
parler. Il m’a dit que le
remplagant du formateur 2
dégraissage pour la semaine
prochaine serait le formateur au

Celui-ci a méme dit que pour la sélection d’un 2° formateur, ils regarderaient parmi les
dégraisseurs mais que si aucun dégraisseur ne répondait aux critéres ils choisiraient un

désosseur.

Ma perception :

De ce que j’ai observé et entendu du dégraisseur A, celui-ci ne me semble pas étre le candidat
idéal pour devenir le formateur. Il est réguli¢rement pris en faute par le superviseur ou la
direction concernant le respect des régles de I’entreprise. Je crois aussi qu’il n’a pas le respect

des autres travailleurs. Je pense qu’il ne faudrait pas que ce travailleur devienne la référence

pour les nouveaux.
1 [ [

désossage. Il a ét€ convenu entre
la direction et le syndicat que c’est
le formateur au désossage qui
superviserait le dégraissage. Le
formateur au dégraissage
questionne cette décision parce
que ¢a risque de créer de
’insatisfaction parmi les
dégraisseurs. Le formateur est
désosseur. Ca ne semble pas
inquiéter le président du syndicat.

10t



INTERVENTIONS POUR FAIRE LE SUIVI DES RECOMMANDATIONS

ET FOURNIR DES OUTILS A L’ENTREPRISE

Date Activité Objectifs Personnes Commentaires
présentes ou
concernées
11 Mars 2005 | Discussion avec le Discuter de ce qui était ressorti | Formteur 2 L’apprenti Gr3_App.1 utilise
12h30-12h45 | formateur 2 au des rencontres collectives et de | désossage presque tout le temps la prise avec

désossage concernant la position du formateur
I’index placé sur la lame

Je lui mentionne que s’il pense qu’a certaines étapes précises I’index peut rendre le travail
moins forgant et plus précis, il pourrait accepter cette prise chez ’apprenti mais qu’a mon
avis, I’adoption de cette prise ne devrait pas devenir une habitude.

Fai observé que le Gr3_App.2 utilise beaucoup moins souvent ce type de prise.

11 était d’accord et m’a dit qu’il allait surveiller cela chez les apprentis.

’index sur la lame. Je mentionne
au formateur que lors des
rencontres collectives, la majorité
était d’accord pour dire qu’il ne
fallait pas montrer cette prise. Le
formateur m’a dit qu’il avait
essayé de désosser sans cette prise
et que pour certains endroits le
travail est plus for¢ant et moins
précis que s’il le faisait avec
I’index sur la lame. Je lui ai
mentionné que je comprenais son
point mais qu’a mon avis cette
prise peut imposer des postures
contraignantes pour les doigts et
poignet. Cependant je lui
mentionne que pour le moment il
n’y a pas d’études pour supporter
ma position.
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INTERVENTIONS POUR FAIRE LE SUIVI DES RECOMMANDATIONS
ET FOURNIR DES OUTILS A I’ENTREPRISE

Date Activité Objectifs Personnes Commentaires
présentes ou
concernées
14 Mars 2005 | Application de la Ajout de I’opération de la L’ensemble des Le superviseur avise I’ensemble
recommandation glande sur la séquence INSIDE | désosseurs des désosseurs qu’a partir

consistant a changer la
séquence pour
I’opération de la glande

pour diminuer la charge a la
séquence fémur.

d’aujourd’hui la glande sera
enlevée a la séquence Inside.

Il'y a beaucoup de
mécontentement de la part des
désosseurs. Ceux-ci disent qu’ils
sont obligés de tourner la fesse et
que c’est trop puisqu’ils doivent
faire toutes les fesses.

Je vais discuter avec le formateur
2 a I’affilage pour demander des
explications puisque lors de la
renconire collective, j’avais
compris qu’ils ne seraient pas
obligés de tourner la fesse a la
séquence Inside. Celui-ci
m’explique que c’est parce que les
travailleurs ne connaissent pas la
bonne méthode. Le formateur 2
affilage me fait une
démonstration. Je dis au formateur
2 affilage et au superviseur qu’il
faudrait expliquer aux travailleurs

€0y



comment s’y prendre.

Plus tard dans la journée le
superviseur me dit qu’il a
expliqué a certains travailleurs
comment s’y prendre mais que
ceux-ci préférent la tourner parce
que s’ils ne la tournent pas, ils
perdent du temps a la chercher.

Mon opinion
Je crois que deux facteurs ont contribué a augmenter I’insatisfaction des travailleurs :

1. Le superviseur n’a pas expliqué au début pourquoi il prenait la décision de changer I’opération de la glande
D’ou verait cette proposition (d’un groupe de travailleurs expérimentés) et pourquoi ils proposaient cela.
2. Iln’y a pas de formation qui a été donnée aux travailleurs au début pour leur montrer comment enlever la glande

sur la séquence Inside sans faire trop d’efforts.
Etonnement

Un des désosseurs le plus insatisfait et qui criait le plus est MX. Pourtant quelques semaines plus tét, j’avais été témoin
de sa prise de position en faveur de la séquence Inside pour placer la glande. En effet, lorsque j’étais en train de discuter
avec le superviseur dans son bureau MX est entré dans le bureau parce qu’il voulait faire un téléphone. Le superviseur
en profita pour lui demander son opinion. Le superviseur a commencé par lui demander ce qu’il pensait de I’idée de
ramener la glande sur la séquence pelvis. MX a répondu que s’il faisait cela, il serait obligé d’enlever une opération a la
séquence pelvis parce qu’elle serait trop chargée. Le superviseur lui a donc demandé ce qu’il pensait de 1’idée de placer
la glande a la séquence Inside. MX a répondu textuellement : "La on est d’accord.” MX a méme dit qu’elle serait facile
a enlever a cette séquence parce qu’il voyait la glande. Alors pourquoi a-t-il fait tant d’histoire ce matin?

Yoy



INTERVENTIONS POUR FAIRE LE SUIVI DES RECOMMANDATIONS

ET FOURNIR DES OUTILS A L’ENTREPRISE

Date Activité Objectifs Personnes Commentaires
présentes ou
concernées
14 au 18 mars | Verbalisation et Faire un suivi aupres des Durant la journée du 14 mars le
2005 observation des travailleurs concernant la glande superviseur et moi avons parlé
travailleurs a la avec quelques travailleurs pour
séquence INSIDE savoir comment il trouvait 1’idée

Donc, avec la glande en plus ils ne savaient pas trop quelle proportion de I’augmentation de
la charge de travail a la séquence INSIDE était imputable a la glande ou aux saignées.
D’autres travailleurs disaient qu’ils n’arrétaient pas et mon observation confirmait leur dire
sauf pour quelques travailleurs qui avaient du temps entre chaque morceau.

Est-ce qu’ils faisaient Ia méme qualité? Est-ce di a leur méthode de travail?

Durant les autres journées, I’insatisfaction étaient beaucoup moins grande. Mais je me
demande si ce n’est pas parce qu’il y avait un autre produit a faire (n’enlevait pas le
morceau Inside) et que les 3 travailleurs au parage avaient décidé de faire une fesse sur 3.
Ca leur laissait plus de temps. Je vais continuer de suivre ce changement.

d’avoir la glande a la séquence
INSIDE.

Quelques travailleurs ont
mentionné le fait que cette
Jjournée-1a n’était pas la journée
idéale pour faire I’essai de la
glande sur la séquence INSIDE
puisque durant toute la journée,
les fesses n’étaient pas belles du
tout (beaucoup de saignées) et ca
augmentait déja la charge de
travail a la séquence INSIDE.

| I J
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INTERVENTIONS POUR FAIRE LE SUIVI DES RECOMMANDATIONS
ET FOURNIR DES OUTILS A L’ENTREPRISE

Date Activité Objectifs Personnes Commentaires
présentes ou
concernées
14 mars 2005 | Rappel de Pobjectif du  |Rappeler au formateur que Formateur 2 A 9h23, le formateur au désossage
9h33 suivi & Iaiguisage I’objectif du suivi a "aiguisage | désossage s’en va dans la salle d’aiguisage

est que les apprentis puissent
pratiquer a aiguiser des
couteaux pendant une période
de 30 minutes.

avec Gr3_App.1. A 9h33 le
formateur et [’apprenti sortent de
la salle d’aiguisage. Je vais
demander au formateur pourquoi
ils étaient déja de retour. Le
formateur m’a dit que les trois
couteaux de ’apprenti 1étaient
beaux. L’apprentin’aeu qu’a
polir les deux couteaux mais il n’a
pas aiguisé.

Je rappelle au formateur qu’il
faudrait que [’apprenti aiguise au
moins un couteau durant le suivi
peu importe que ce soit un vieux
couteau ou non. Le formateur a
demandé¢ a I’apprenti d’aller
aiguiser un vieux couteau. Le
formateur le laisse seul pour
aiguiser le couteau et le vérifie par
la suite.

90y



INTERVENTIONS POUR FAIRE LE SUIVI DES RECOMMANDATIONS
ET FOURNIR DES OUTILS A L’ENTREPRISE

Date Activité Objectifs Personnes Commentaires
présentes ou
concernées
15 mars 2005 | Discussion avec le Le formateur voulait me fait Formateur 2 J’ai été témoin d’une conversation
formateur 2 au part de son mécontentement désossage entre le formateur désossage 2 et le
désossage par rapport a |’attitude du superviseur parce qu’elle s’est tenue
superviseur concernant le Superviseur juste a c6té de moi.
niveau de qualité demandé. La situation : le superviseur

demandait au formateur au
désossage d’étre plus exigeant
envers les apprentis concernant le
nettoyage de 1’araignée (séquence
pelvis). Il y a un petit morceau de
viande qu’il faut détacher de
[’araignée. Le formateur au
désossage s’est défendu en disant
qu’il avait montré aux apprentis a

A 11h11, le formateur au désossage me demande d’aller le voir & la séquence parage. 1 enlever le morceau de viande mais
m’a montré une araignée qui avait ét¢ mal nettoy€e par un gars de la table. Il a dit que le que la majorité des gars sur la table
superviseur laisse passer cela et qu’il essaie de lui faire porter le blame pour les ne le font pas. Donc les apprentis
apprentis. Moi-méme, j’observe que le superviseur passe plus de temps & surveiller les ont tendance a faire comme les

apprentis que les travailleurs expérimentés. autres. Je sais personnellement que
le formateur 2 désossage a montré

Je vais m’asseoir & nouveau avec le superviseur concernant 1I’incohérence entre ce qui est aux apprentis a enlever le morceau
exigé dans la formation et ce qui est accepté sur la table. Ce genre d’attitude va finir par de viande parce que je I’ai vu. Le
démotiver les formateurs. N formateur au désossage était
offusqué de I’attitude du
l N—| superviseur.
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INTERVENTIONS POUR FAIRE LE SUIVI DES RECOMMANDATIONS
ET FOURNIR DES OUTILS A L’ ENTREPRISE

Date Activité Objectifs Personnes Commentaires
présentes ou
concernées
15 mars 2005 | Discussion avec le Le formateur voulait me faire Formateur 2 Le formateur a I’affilage demande
formateur a 1’affilage part de son opinion quant a la affilage a me parler. Il est sur la chaine de

suite des suivis a I’affilage

Mon opinion :

pouvoir diagnostiquer le couteau.

Le formateur 2 affilage dit que le formateur au désossage dit la méme chose que lui &
’apprenti 2 et que par conséquent, il n’a peut-étre plus besoin d’étre libéré. Par contre il
pourrait intervenir au besoin. Je lui ai dit que j’allais y penser.

Je suis sceptique. Je crois que les suivis a ’affilage sont encore nécessaires méme si ce n’est
que pour consolider les acquis. Avoir 15 minutes sans étre obligé de suivre une cadence et

e

production. Il me dit que selon lui,
il n’a plus besoin de faire de suivis
a I’affilage. Selon lui, ’apprenti 1
va trés bien et I’apprenti 2 a
toujours le méme défaut. Il ouvre
trop d’un coté.

18 mars 2005 | Discussion avec
Papprenti 2 a la fin du
quart de travail

Vérifier ses besoins pour les
suivis a |’affilage

(il semble avoir plus de
difficulté que I’apprenti 1)

App. 2 Gr3

Je lui ai demandé ce qu’il pensait
de I’idée qu’il n’y ait plus de suivi
formel aI’affilage mais que ce
serait le formateur au désossage
qui [’aiderait au besoin. Il m’a dit
qu’il n’était pas d’accord. Il dit
que c’est nécessaire et que durant
la formation c’est le temps de
faire cela parce qu’aprés, ils vont
étre laissés & eux-mémes.

80¥



INTERVENTIONS POUR FAIRE LE SUIVI DES RECOMMANDATIONS
ET FOURNIR DES OUTILS A L’ENTREPRISE

Date Activité Objectifs Personnes Commentaires
présentes ou

concernées

21 mars 2005 | Discussion avec le Faire un suivi concernant la Formateur 2 Jai mentionné au formateur a

formateur 2 a I’affilage |continuité des suivis a I’affilage | affilage I’affilage que je recommande que
les suivis a ’affilage continuent.

Je lui mentionne que selon mes
observations, I’apprenti 2 éprouve
encore quelques difficultés au
diagnostic du couteau. Je lui
suggere d’écourter le suivi de
’apprenti 1 s’il voit que ¢a va
bien mais de les.continuer et
d’allonger celui donné a I’apprenti
2. Le formateur a ’affilage était
d’accord et le superviseur était
d’accord & continuer de le libérer.

21 mars 2005 | Observation et Faire un suivi concernant le C.A.et LF. En observant les travailleurs au
10h40 verbalisation avec changement de ’opération de la parage sur le c6té extérieur de la

certains travailleurs glande table de production, je me suis
réguliers rendu compte que la glande était

enlevée au poste "Parage final" (2
derniers — 1 fesse sur 2) plut6t
qu’a I’"Inside". Je suis allée
parler avec les deux travailleurs
qui étaient au poste a ce moment
1a. Ils m’ont dit qu’ils faisaient un
essai d’enlever la glande au bout
plutdt qu’a I’« Inside ».
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CA m’a dit que c’était la premiére
Jjournée qu’ils faisaient cet essai et
que tout le monde s’était entendu
sur ¢a. CA dit qu’il préfere
Penlever au "Parage final" plutét
qu’a I’"Inside" et que de toute
fagon, ils doivent tourner la fesse
a ce poste-la. Ce dernier ajoute
qu’il ne voit pas de différence
entre I’enlever au parage final
plutdt qu’au fémur.

Oty



INTERVENTIONS POUR FAIRE LE SUIVI DES RECOMMANDATIONS

ET FOURNIR DES OUTILS A L’ENTREPRISE

Date Activité Objectifs Personnes Commentaires
présentes ou
concernées
21 mars 2005 | Suivi recommandation  |Avoir un portrait de [’opinion de | Plusieurs MX a piqué une crise et il semble
13h00 de ’opération de la ’ensemble des travailleurs travailleurs que ce soit parce que la glande est
glande concernant la recommandation réguliers. aujourd’hui enlevée a la séquence

faite par les travailleurs
expérimentés et comprendre les
obstacles a I’application de cette
recommandation.

de parage final (choix de certains
travailleurs). Il se met a insulter
un des travailleurs expérimentés
ayant proposé le changement de
la glande (un en particulier). Il lui
dit que celui-ci désosse seulement
3 jours par semaine et que ce
n’est pas a lui de venir leur dire
quoi faire. MX voudrait que la
glande retourne a la séquence
fémur. Il semble que MX ait
méme dit & BD qu’il avait vu son
nom écrit & quelque part et que
c’est a cause de Jui ce
changement. BD m’en a parlé
apres. Je lui ai dit qu’il est
impossible qu’il ait vu son nom
écrit a quelque part puisqu’aucun
nom n’apparait dans mon rapport.

Je propose au superviseur de faire
un sondage écrit anonyme pour
avoir I’opinion de I’ensemble des

Iy



Discrétement, je demande I’opinion au formateur au désossage qui a travaillé sur la
détermination des séquences. Il me dit que c’est ce qu’il avait proposé au début et qu’il
y en avait quelques-uns qui trouvaient ¢a trop rochant au parage. MX dit que dans ce
temps-la les gars n’étaient pas habitués aux 18 sec. MX semble d’accord avec la
proposition.

Ma perception :

Des informations erronées circulent concernant les raisons du changement de la
position de I’opération de la glande. Des travailleurs se font viser et se font dire que
leur nom apparait sur des feuilles alors que ¢’est faux. A mon avis, tout ¢a est dil au fait
que le superviseur n’a rien expliqué aux travailleurs avant de faire le changement. Pour
moi il est primordial de rassurer certains travailleurs et d’informer les autres sur la
confidentialité de mes données et il est primordial de leur expliquer pourquoi ce
changement a été proposé pour aider a faire accepter cette idée. J’ai demandé au
superviseur de m’adresser demain matin a I’ensemble des travailleurs pour clarifier la
situation. Il a accepté et m’a dit qu’il ferait le sondage tout de suite apres.

X

travailleurs. Le superviseur est
d’accord et je lui propose de
préparer la feuille ce soir.

Pendant ce temps, un autre
travailleur (CA) dit 8 MX qu’il
avait fait un sondage auprés des
travailleurs a la demande du
superviseur et que seulement trois
travailleurs voulaient la glande au
fémur soit les travailleurs
membres du trio reconnu pour
leur désir de vouloir tout mener.
Une discussion s’ensuit. CA
propose qu’il y ait 3 gars au
pelvis et 3 gars au fémur et 2 gars
au parage. Au pelvis les
travailleurs devront faire la
glande, enlever 1’0s et trimmer le
dessus et le dessous de Ios.
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INTERVENTIONS POUR FAIRE LE SUIVI DES RECOMMANDATIONS

ET FOURNIR DES OUTILS A L’ENTREPRISE

Date Activité Objectifs Personnes Commentaires
présentes ou :
concernées
22 mars 2005 | Suivi recommandation  |Expliquer aux travailleurs Ensemble des J’ai expliqué I’origine de la
7h00 concernant la glande ’origine de la recommandation | travailleurs de la | recommandation :
ainsi que les raisons ayant mené | chaine de Travail avec un comité composé
Explications données &  |a cette recommandation. production et de travailleurs expérimentés pour
I’ensemble des représentant en ¢laborer un contenu de formation.
travailleurs (par moi- Préciser la notion de prévention Présentation des contraintes
méme) confidentialité de mes données reliées a ’exécution de
’opération de la glande a la
séquence fémur (manipulation de

J’ai aussi précisé qu’il n’y a aucun nom de travailleur écrit dans mon rapport. J’ai ajouté
que je travaille toujours avec des codes et que cette fagon assure la confidentialité des
données. Je leur ai alors dit que si quelqu’un dit avoir vu des noms €crits sur des feuilles
j’aimerais beaucoup voir ces feuilles puisque ¢a m’intrigue. Mais & mon avis c’est du
"bluff". MX a dit cela 2 BD seulement pour le piquer.

La semaine précédente, le superviseur leur avait demandé de la faire & la séquence « Inside
» et je leur ai expliqué pourquoi. Je leur ai dit que puisqu’il y avait déja une opération qui
avait été ajoutée au pelvis, il avait été décidé aprés une discussion entre moi et le
superviseur de faire 1’essai a 1’« Inside ».

Je leur ai dit que I’objectif n’était pas de les surcharger mais plutot d’essayer de répartir la
charge pour qu’a chaque séquence, ils puissent avoir une micro-pause.

| | |

la fesse et coups de couteau
supplémentaire & une séquence ol
la charge de travail est
importante).

J’ai expliqué en quoi consistait la
recommandation. Les travailleurs
recommandaient que la glande
soit enlevée soit a la séquence
Pelvis ou a la séquence Inside. Je
leur ai dit que ¢’était comme ¢a
que la recommandation avait été
présentée dans mon rapport.

ey



INTERVENTIONS POUR FAIRE LE SUIVI DES RECOMMANDATIONS
ET FOURNIR DES OUTILS A L’ENTREPRISE

Date Activité Objectifs Personnes Commentaires
présentes ou
concernées
22 mars 2005 | Sondage écrit auprés de | Tracer un portrait de I’opinion Superviseur et Le superviseur explique aux
7h00 I’ensemble des des travailleurs concernant la I’ensemble des travailleurs qu’il y a un sondage

désosseurs et
dégraisseurs

séquence ou devrait étre
effectuée I’opération de la
glande.

désosseurs et
dégraisseurs

aujourd’hui pour connaitre leur
opinion sur la séquence ou devrait
étre effectuée la glande.

1l explique sa fagon de procéder.
11 dit qu’il y a des feuilles dans le
bureau et que chaque travailleur
sera libéré quelques minutes pour
aller répondre au sondage dans le
bureau.

Lorsque le superviseur a fini de
parler, un travailleur lui demande
s’ils peuvent essayer la
proposition faite par L.G. hier
c’est a-dire 3 pelvis, 3 fémur et 2
au parage.

Le superviseur mentionne qu’il y
a une contrainte importante qui est
reliée A ’aménagement de la
table. Cette proposition décalerait
les postes ce qui fait que le 3°
fémur serait obligé de travailler
plus au bout ou il y a un petit
convoyeur sur le bord de la table
(normalement c’est la séquence de
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Aprés environ 2,5 heures, le superviseur a dit aux travailleurs que cette proposition était
loin de faire I’'unanimité donc il la laisse tomber. Pendant ce temps (a partir d’environ
7h20) chaque travailleur a rempli le sondage. Selon la liste du superviseur, il y a 3
travailleurs absents qui rempliront le sondage demain.

Ma perception

J’ai ’impression que le superviseur souhaiterait qu’il y ait suffisamment de travailleurs
qui choisissent la séquence fémur pour justifier de ne pas faire de changement méme si
une majorité faible choisirait le pelvis. Ce que je sens, c’est que le superviseur craint la
réaction forte de certains leaders si le pelvis est choisi. Avant méme que je regarde les
résultats avec lui (avant diner), le superviseur est venu a coté de moi et m’a dit que
finalement, il y avait pas mal de votes pour le fémur et que son impression est que le
fémur et le pelvis vas étre pas mal égal. J’étais étonnée de ce résultat.

Apreés diner, j’ai demandé au superviseur de voir les feuilles et il était d’accord. Aprés la
compilation, le résultat était de 14 Pelvis, 6 Fémur et 2 Parage final. Pour moi, ¢a ne
constituait pas un résultat serré... Le superviseur s’est empressé€ de me dire qu’ily a 3
travailleurs qui rempliront le sondage demain et que selon lui 2 sur 3 prendraient le fémur
et que sa décision serait difficile. Je lui ai dit que méme si 2 sur 3 choisissaient le fémur
une majorité aurait choisi le pelvis.

l L |

parage a ce poste). Ce petit
convoyeur va obliger les
travailleurs a travailler plus loin
de ]a piece de viande. Le
superviseur dit que dans
I’éventualité ot I’ensemble des
travailleurs choisiraient cette
proposition, il ne pourrait garantir
la rapidité de la modification du
poste de travail par la suite étant
dépendant de la maintenance.
Lorsque le superviseur demande
aux travailleurs qui aimeraient
faire ’essai de cette proposition
trés peu ont levé la main (environ
4). Cependant tous ce sont
finalement entendus pour faire
’essai pendant une période de 30
minutes chacun.

Sly



INTERVENTIONS POUR FAIRE LE SUIVI DES RECOMMANDATIONS

ET FOURNIR DES OUTILS A L’ENTREPRISE

Date Activité Objectifs Personnes Commentaires
présentes ou
concernées
23 mars 2005 | Suivi recommandation  |Finaliser le sondage Hier, il manquait trois travailleurs.

concernant la glande

Ce midi, le superviseur hésitait parce qu'il me disait que ¢a ferait beaucoup de critiques
venant des 10 travailleurs (8 fémur et 2 parage) qui n'ont pas choisi le pelvis s'il mettait la
glande au pelvis. Ce a quoi je lui ai répondu que s'il mettait la glande au fémur, il y aurait 17
personnes sur 25 insatisfaites, donc davantage.

J'ai fait une derniére intervention auprés du superviseur en lui disant qu'avant le début de
cette formation, on essayait de trouver des moyens de valoriser le travail bien fait et que
maintenant il y a une occasion de valoriser l'effort de travailleurs en considérant la suggestion
faite par 5 travailleurs expérimentés choisis sur un comité a cause de leur expertise, d'autant
plus que ces 5 travailleurs regoivent l'appui de 10 autres par le sondage. Ce serait I'occasion
de valoriser I'expertise des travailleurs. Il a souri et m'a dit que la glande serait placée au
pelvis mais qu'il ferait le changement lundi prochain, parce qu'il préfere faire cela en début
de semaine. Je lui ai dit que je comprenais ce que ¢a impliquait pour lui ce changement mais
que je pense que certains travailleurs doivent respecter 1'opinion de la majorité.

I | I

Ils ont rempli le sondage
aujourd'hui. Deux ont choisi le
fémur et un, le pelvis. Jai fait
remarquer au superviseur que ces
travailleurs n’avaient pas regu les
mémes informations que les autres
avant de remplir le sondage (mon
intervention et l'information du
superviseur a l'effet que si la
glande retournait au pelvis,
l'opération qui avait été ajoutée a
cette séquence serait enlevée pour
ne pas surcharger la séquence.
C'était la condition. Le
superviseur m’a répondu que c’est
vrai, qu’il peut leur en parler mais
qu’a son avis ¢a ne changerait
rien. Donc, au total sur 25
travailleurs, 15 ont choisi le
pelvis, 8 le fémur et 2 le parage.
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INTERVENTIONS POUR FAIRE LE SUIVI DES RECOMMANDATIONS
ET FOURNIR DES OUTILS A L’ENTREPRISE

Date

Activité

Objectifs

Personnes
présentes ou
concernées

Commentaires

23 mars 2005

Suivi recommandation
concernant une session
d’information sur
’aiguisage

soumission

Vérifier les attentes de la
direction concernant la session
d’information a [’aiguisage pour
pouvoir préparer une

J'ai parlé au directeur des
opérations aujourd'hui concernant
la formation & l'aiguisage pour
connaitre ses attentes concernant
le contenu. Il aimerait une
formation d'une journée avec en
plus quelques périodes (3 4 4) de
suivi faites par l'expert-aiguiseur
dans les semaines suivantes. Je lui
ai proposé qu’il ait une partie
portant sur I'entretien de la
machine. Il était d’accord. Il
voudrait faire cette formation
aprés Paques. Je lui ai dit que je
demanderais a la personne
responsable du CINBIOSE de
communiquer avec lui concernant
la soumission, ce que j’ai fait.
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INTERVENTIONS POUR FAIRE LE SUIVI DES RECOMMANDATIONS

ET FOURNIR DES OUTILS A L’ENTREPRISE

Date Activité Objectifs Personnes Commentaires
présentes ou
concernées
25 mars 2005 | Suivi du sondage Le superviseur informe les L’ensemble des Le superviseur informe
concernant ’opération  |travailleurs sur sa décision travailleurs I’ensemble des travailleurs du

de la glande

résultat du sondage (15 au Pelvis,
8 au Fémur et 2 au parage final) et
qu’a partir du mardi le 30 mars,
|’opération de la glande sera
effectuée a la séquence pelvis.
Deux membres du trio de leaders
(I’autre était absent) ont contesté
les résultats du sondage en disant
qu’il y aurait eu certains
travailleurs qui auraient remplacé
des feuilles ou il était inscrit le
fémur pour des feuilles ou ils ont
inscrit le pelvis. Certains
travailleurs me regardaient en
m’indiquant qu’ils disaient
n’importe quoi. Pour satisfaire les
protestataires, le superviseur a
proposé de faire un vote & main
levée. Le résultat de ce vote a
main levée était sensiblement le
méme que le sondage écrit (il y
avait des travailleurs absents
aujourd’hui). La proportion était
la méme. Le superviseur a donc
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dit que puisque le résultat est le
méme, la glande sera au pelvis.
Les deux membres du trio de

des travailleurs "haut et fort"
qu’ils partaient en guerre.

leaders étaient furieux. Ils ont dit &

Voici des éléments d’histoire de la saga de la glande qui font que je ne comprends pas la réaction du principal protestataire (MX).

1. Celui-ci faisait partie du comité qui a effectué plusieurs essais pour déterminer les séquences lors de I’implantation de la
nouvelle organisation du travail. Ce comité en était arrivé a recommander 1’opération de la glande au pelvis ce qui était effectué
depuis environ deux ans lorsque mon projet a débuté en décembre 2003.

2. :{) 1’ét€ 2004, le superviseur décide d’ajouter une opération de parage a la séquence pelvis ce qui améne le déplacement de ’
I’opération de la glande parce que les travailleurs sont débordés par I’ajout. L’opération de parage a été déplacée au début de la
chaine parce que les travailleurs ne I’effectuaient pas au parage (mauvaise qualité du travail). Selon les informations obtenues,
’opération de la glande a été ajoutée a la séquence fémur méme si la grande majorité de travailleurs ne voulaient pas I’effectuer
a cette séquence. Méme le superviseur me disait que ¢a avait amené beaucoup de protestation de la part des travailleurs.

3. Avant de faire I’essai de la glande a la séquence "Inside" selon la recommandation des travailleurs expérimentés, j’avais été
témoin de la prise de position de MX en faveur de la séquence "Inside" pour placer la glande et de sa proposition d’enlever une
opération au pelvis si la glande retournait a cette s€quence. Lorsque le superviseur lui a demandé€ ce qu’il pensait de I’idée de
ramener la glande sur la séquence pelvis, MX a répondu que s’il faisait cela il serait obligé d’enlever une opération a la
séquence pelvis parce qu’elle serait trop chargée. Le superviseur lui a donc demandé ce qu’il pensait de I’idée de placer la
glande a la s€équence "Inside". MX a répondu textuellement : "La on est d’accord." MX a méme dit qu’elle serait facile a enlever
a cette séquence parce qu’il voyait la glande. Maintenant le superviseur dit que la glande retourne au pelvis et que 1I’opération
qui avait été ajoutée sera retournée au parage et pourtant MX déclare la guerre. J’ai I’impression qu’il y a un réglement de
compte sous cette protestation. MX semble en vouloir a BD et j’ai entendu parler MC contre MD.
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INTERVENTIONS POUR FAIRE LE SUIVI DES RECOMMANDATIONS
ET FOURNIR DES OUTILS A L’ENTREPRISE

Date Activité Objectifs Personnes Commentaires
présentes ou
_ concernées
25 mars 2005 | Suivi concernant le Vérifier pourquoi lors des deux | Formateur 2 J’ai demandé au formateur &
suivi a Paffilage derniers jours il n’y avait pas eu | affilage ’affilage pourquoi il n’y avait pas

de suivi a I’affilage

eu de suivi a I’affilage hier et
aujourd’hui. Il m’a répondu que
personne ne lui avait rien dit. Je
lui ai dit que comme formateur
c¢’est a lui de s’assurer que le
superviseur va le libérer parce que
je ne serai pas toujours 14 pour lui
rappeler. Je vise a ce que les
formateurs prennent la
responsabilité quant aux suivis.
Ce n’est pas a la personne externe
de les surveiller. Je vais faire un
suivi serré mardi prochain (30
mars)

29 mars 2005

Application de la
recommandation
concernant 1’opération
de la glande qui est
dorénavant effectuée a
la séquence pelvis

Faire le suivi de la
recommandation faite dans le
cadre du projet qui proposait
que la glande soit enlevée au
poste « Pelvis » ou au poste de
I’« Inside ».

Tout est calme. Les travailleurs
appliquent la recommandation
sans contester. Méme les plus
réticents ne font pas de vagues.
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INTERVENTIONS POUR FAIRE LE SUIVI DES RECOMMANDATIONS
ET FOURNIR DES OUTILS A I’ENTREPRISE

Date Activité Objectifs Personnes Commentaires
' présentes ou
concernées
30 mars 2005 | Rappel au formateur a Formateur 2 CONSTATATION : Je dois
I’affilage qu’il doit affilage continuellement rappeler le suivi a

vérifier avec le
superviseur pour étre

libéré pour faire le suivi.

I’affilage. Le formateur ne prend
pas ’initiative de rappeler au

_superviseur qu’il doit étre libéré.

J’ai mentionné au formateur que
c’est sa responsabilité de
demander a étre libéré. Le suivi est
prévu et a été accepté par la
direction. Il faut juste qu’il
rappelle au superviseur d’étre
libéré.

Les formateurs au dégraissage et a 1’affilage ont tendance a jeter toute la responsabilité de la planification de la formation au
formateur au désossage. J’ai di rappeler que la formation implique 3 formateurs et qu’il doit y avoir un travail d’équipe ot
chaque formateur prend en charge sa partie de formation tout en coordonnant ses activités avec celles des autres. Les
formateurs doivent se coordonner entre eux et non se fier a seul formateur. Le probléme est aussi qu’il n’y a pas de personne
responsable de la formation dans ’entreprise. Les formateurs sont obligés de tout faire. Non seulement ils doivent former mais
ils doivent aussi gérer la formation.
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INTERVENTIONS POUR FAIRE LE SUIVI DES RECOMMANDATIONS
ET FOURNIR DES OUTILS A L’ENTREPRISE

Date Activité Objectifs Personnes Commentaires
présentes ou
concernées

31 mars 2005 | Intervention auprés du  [S’assurer que les apprentis ne Formateur 2 J’ai fait remarquer au formateur

7h18 formateur au désossage |développent pas des habitudes désossage que Gr3_App.l atendance a
concernant un qui entrainent des mauvais donner des coups de couteau en
mouvement effectué par [mouvements ou postures cisaille lorsqu’il trace sous I’os
’apprenti 1 pelvis. Le formateur m’a dit qu’il
(Gr3_App.D) surveillerait cela.

4 avril 2005 Intervention auprés du | S’assurer que les apprentis ne Formateur 2 J ai fait remarquer au formateur

formateur au désossage
concernant un
mouvement effectué par
’apprenti 1
(Gr3_App-D

développent pas des habitudes
qui entrainent des mauvais
mouvements ou postures

désossage

que I’apprenti fait un mouvement
avec une amplitude importante en
longeant I’intérieur du jarret de la
fesse droite. Mouvement en
s’éloignant du corps.

15 avril 2005

Envoi par le CINBIOSE
d’une soumission a
’entreprise concernant
une session de
formation a I’aiguisage
des couteaux

Répondre a la demande de
Pentreprise suite 4 la
recommandation faite dans le
cadre du projet.

Mercredi le 20 avril, le directeur
des opérations m’a dit qu’il avait
regu la soumission et que ¢a
correspondait & ses attentes. Il
m’a dit qu’ils iraient de 1’avant et
qu’il contacterait la responsable
du CINBIOSE pour prendre les
arrangements pour le calendrier.
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INTERVENTIONS POUR FAIRE LE SUIVI DES RECOMMANDATIONS
ET FOURNIR DES OUTILS A L’ ENTREPRISE

Date Activité Objectifs Personnes Commentaires
présentes ou
concernées
17 mai 2005 Remise aux formateurs |Fournir un outil simple aux Formateur 2 Un aide-mémoire plastifi¢ (format
(affilage) d’un aide- formateurs pour connaitre les affilage poche) a été remis aux
mémoire pour les suivis |éléments a vérifier lors d’un formateurs a I’affilage. Le
a I’affilage suivi a I’affilage formateur affilage va se servir de
cet aide-mémoire pour faire les
suivis auprés de I’ensemble des
désosseurs.
17 mai 2005 Remise au directeur de  |Informer le directeur de ’usine | Directeur des Le directeur a semblé trés satisfait
Pusine de 1’aide- sur cet outil et lui fournir un opérations de cette idée et a trouvé
mémoire pour les suivis  [exemplaire a conserver dans le merveilleux 1’idée de fournir cet
a I’affilage dossier affilage de I’entreprise. outil sous format poche
facilement portable par les
formateurs.
17 mai 2005 Suivi de la Vérifier avec le directeur des Directeur des Le directeur m’a dit que les

recommandation sur
Paiguisage aupres du
directeur des opérations

opérations si lui et la
responsable du CINBIOSE
avaient réussi a prendre contact
concernant la soumission pour
’aiguisage.

opérations

contacts s’étaient faits par le biais
de boites vocales et qu’il avait
pris contact avec 1’aiguiseur-
expert pour planifier la premiére
rencontre. Etant donné que
I’expert s’est blessé a une cheville
la premiére rencontre se tiendra
en juin 2005.
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INTERVENTIONS POUR FAIRE LE SUIVI DES RECOMMANDATIONS

ET FOURNIR DES OUTILS A L’ENTREPRISE

Date Activité Objectifs Personnes présentes Commentaires
ou concernées
9 mai 2005 Suivi a I’affilage donné Suite 4 une demande faite par les
au 4 ’ensemble des travailleurs a la direction, un suivi &
13 mai 2005 désosseurs Iaffilage a été offert a ’ensemble des

(Activité indirecte
découlant de mon
intervention dans

’entreprise)

désosseurs. Les désosseurs intéressés
écrivaient leur nom sur une feuille.
Le formateur & I’affilage m’a dit que
le suivi pouvait durer de 30 minutes a
une heure selon les besoins. I lui
restait a faire le suivi avec environ 6 &
7 travailleurs. Il veut demander au
superviseur de faire d’autres suivis
parce qu’un seul n’est pas suffisant.
Lors d’une rencontre de santé et
sécurité, des travailleurs expérimentés
s’étaient plaints que les apprentis
avajent des couteaux avec une
meilleure qualité de coupe et étaient
plus capables de diagnostiquer leur
couteau qu’eux. Ils avaient dit a leur
représentant en prévention qu’ils
voulaient avoir un suivi a I’affilage.
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INTERVENTIONS POUR FAIRE LE SUIVI DES RECOMMANDATIONS
ET FOURNIR DES OUTILS A L’ENTREPRISE

Date Activité Objectifs Personnes Commentaires
présentes ou
concernées
Le formateur au désossage m’a
2 juin 2005 Répercussion de la Formateur 2 au demandé s’il pourrait recevoir le
remise aux formateurs désossage petit aide-mémoire pour ’affilage
(affilage) d’un aide- comme celui regu par le
mémoire pour les suivis formateur a I’affilage
affilage
Suivi d’une Vérifier avec le directeur de Directeur des Un appel téléphonique a été fait a
27 juin 2005 recommandation I’usine s’il est toujours d’accord | opérations au directeur opérations pour
a s’associer & un projet vérifier leur intérét et celui-ci m’a
permettant de vérifier ’impact répondu qu’ils sont toujours
de la forme et de la lame du d’accord a s’associer a ce projet
couteau sur les mouvements du qui répondrait a une des
poignet recommandations faites dans le
cadre de mon intervention.
14-15 Suivi de la 1,5 journée de formation a
novembre recommandation sur une ’aiguisage a été donnée a deux
2005 formation a I’aiguisage travailleurs de I’entreprise

(formateur affilage 2 et ?). Le
formateur 2 désossage était 4 ce
moment-la absent pour maladie.
Il n’a donc pas pu participer a la
formation.
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INTERVENTIONS POUR FAIRE LE SUIVI DES RECOMMANDATIONS .
ET FOURNIR DES OUTILS A L’ENTREPRISE

Date Activité Objectifs Personnes Commentaires
présentes ou
concernées
14 novembre Suivi a I’affilage donné |Vérifier si le suivi avait été Formateur 24 Y ai demandé au formateur a
a I’ensemble des complété ’affilage I’affilage si le suivi entrepris en

2005

désosseurs

(Activité indirecte
découlant de mon
intervention dans

I’entreprise)

mai 2005 avait été complété. i
m’a répondu que non pour toutes
sortes de raisons liées a la
production, aux vacances, etc. Il
m’a dit que plusieurs travailleurs
dont le Grl_App.1 n’avait pas
recu de suivi du tout.
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Manuel de formation au
dégraissage et au désossage de
fesses de porc

Entreprise X

Contenu préparé par
Sylvie Ouellet, UQAM
Projet de doctorat

Avec la participation des employés de
I’entreprise X

Septembre 2006
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Partie 1

L’organisation du travail



Organisation du travail sur la chaine de production

1 fesse/18 |
secondes

Dégraissage Désossage Désossage Parage Parage
Extérieur Intérieur  Séquence Pelvis Séquence Fémur Intérieur Extérieur
I sur?2 Toutes I sur2 [ sur3 Toutes I sur?2

0ty
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La séquence « Dégraissage » comprend :

- 2 postes de dégraissage de la partie extérieure de la fesse de porc
(chaque travailleur dégraisse une fesse sur 2)

- | poste de dégraissage de la partie intérieure de la fesse de porc
(e travailleur dégraisse toutes les fesses)

La séquence « Pelvis » comprend :

- deux postes identiques ou les travailleurs doivent enlever
I’« araignée » (partie de viande située sur I’os pelvis) de I’os pelvis
et la membrane située au dessus de 1’os. Les travailleurs doivent
aussi enlever la glande.

La séquence « Fémur » comprend :

- trois postes identiques ou les travailleurs doivent enlever les os du
fémur et du jarret (2 os reliés par une jointure) et ouvrir le morceau
«Intérieur».

La séquence « Parage Intérieur » comprend :
- un poste ou le travailleur détache le morceau « Intérieur » et enléve le
surplus de gras sur le morceau « Intérieur ».

La séquence « Parage Extérieur » comprend :
- deux postes ou le travailleur détache les morceaux et enleve le surplus
de gras et/ou de membrane sur les morceaux.



Nouvelle organisation du travail sur la chaine de production (mai 2006)
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1 fesse/22 C.j o B L_.:J _ :_._D\:D - “’:.J(l:)

Dégraissage Dégraissage Dégraissage Parage
Extérieur Intérieur  Pelvis, glande, toile Fémur, jarret, Extérieur
au-dessus et enlever et «trimmer»
en-dessous I’intérieur
[ sur?2 Toutes 1 sur?2 I sur3 [ sur3

Produit de catégorie supérieure
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La séquence « Dégraissage » comprend :

- 2 postes de dégraissage de la partie extérieure de la fesse de porc
(chaque travailleur dégraisse une fesse sur 2)

- 1 poste de dégraissage de la partie intérieure de la fesse de porc (le
travailleur dégraisse toutes les fesses)

La séquence « Pelvis » comprend :

- deux postes identiques ou les travailleurs doivent : 1- enlever
"« araignée » (partie de viande située sur I’os pelvis); 2- enlever
I’0s pelvis; 3- enlever la membrane située au dessus de I’os et celle
située en dessous et; 4- enlever la glande

La séquence « Fémur » comprend :

- trois postes identiques ou les travailleurs doivent; 1- enlever les os du
fémur et du jarret (2 os reliés par une jointure); 2- ouvrir le morceau

« Intérieur »; 3- détacher le morceau « Intérieur » et; 4- enlever le surplus
de gras sur le morceau « Intérieur ».

La séquence « Parage Extérieur » comprend :
- deux postes ou le travailleur détache les morceaux et enleve le surplus
de gras et/ou de membrane sur les morceaux.
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Organisation du travail a la séquence Pelvis

AL
|

Le travailleur #1 laisse passer la premicere piece de viande (fesse #2) et
prend celle qui suit (fesse #1).

Organisation du travail a la séquence Fémur

| wlg]9g
@O@O@

Le travailleur #1 laisse passer les deux premicres pieces de viande (fesses
#2 et #3) et prend celle qui suit (la troisieme (#1).
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Partie 2

La matiere premieére et les produits
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LA MATIERE PREMIERE

Ses caractéristiques

Nom des parties visibles de la piece avant le dégraissage

Extérieur @@=

Pointe de
surlonge

Intérieur
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Nom des parties visibles de la piece avant le désossage au poste
Pelvis

Partie de la picce
de viande
«Intérieur»

Partie de I’os Pelvis
Le «coxal»

Araignée

Partie de la piece
de viande
«Téte de filet»

Partie de la piece
de viande
«Pointe de

url " i€
sur onge> Partie de la piece

de viande
«Boston»



Le nom des parties visibles de la piece avant le désossage au
poste fémur

Téte de
filet Toile
Araignée
Pointe de
surlonge
Intérieur
Glande

Le nom des parties visibles de la piece apres le désossage au
poste fémur

Boston
Tete de Extérieur
filet . e een ———
Pointe de N
surlonge - _Intérieur
i : ‘”Q' de ronde
Veine de
gras (Eil de

ronde

438
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Le nom des os

Le «coxal»

L’os Pelvis

Vue extérieure de
I’0s pelvis

Le Fémur et le Jarret

Jointure ou
articulation

Jarret ou rotule

. Rotule




440

LES PRODUITS

Le nom des produits et des morceaux composant ces
produits

Produit: Toupie

Boston Extérieur

Pointe de
surlonge
&il de
ronde
Haut d‘e»j'ai'rfet
Téte de filet — Boston — Produit:
Produit: Jambon cuit Jambon cuit Extérieur —
. Produit:
Pointe de F .
ournée
surlonge - PN
. (commande
Produit: : L .
. B - spéciale)
Jambon cuit Y.
X Intérieur —
Produit:

Veine de gras — . Fournée

(Parure)

Produit: (Toupie

Charcuterie possible
mais rare)

Haut du jarret™—
Produit: Jambon

Jarret — Produit: Charcuterie

i
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Variabilité de la matiére premiére et ses
conséquences

Caractéristiques

Fesses tres grosses et/ou trés grasses
Conséquences : Au dégraissage, 1l faudra plus de temps pour

dégraisser la piece. Le dégraissage pourra aussi nécessiter un plus
grand nombre de coups de whizard.

Fesse tres dures
Conséquences : Il sera tres difficile voire méme impossible de

donner de longs coups de whizard (principe recommandé) si les
fesses sont dures.

Il sera aussi difficile de maintenir une bonne qualité de coupe du
couteau.

Défauts possibles

Os mal coupé
Conséquences :

Jarret trop long : Plus long & désosser

Pelvis mal coupé : Si I’0s pelvis est mal coupé, le pelvis est plus
long que la normale. Plus il est long, plus il faut donner des coups
de couteau.

Déformation d’un os

Conséquences : La piece de viande peut étre plus longue & désosser
pour contourner la déformation.

Peut nécessiter un plus grand nombre de coups de couteau.




= Présence d’abcés
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Conséquences : La piece de viande doit étre mise de coté pour

éviter de contaminer la table.

Si le couteau et/ou la table ont été en contact avec I’abces, ils
doivent étre nettoyés et désinfectés.

Qu’est-ce qui doit étre connu de la matiére premiere et

pourquoi?

Eléments a connaitre

Avantages

Connaitre le nom des parties de
la fesse de porc et de I’os

Permet de comprendre les
consignes données par le
formateur et par le superviseur

Connaitre la fesse de porc
(forme et voies naturelles)

Permet de savoir ou passer le
couteau pour ouvrir les parties et
dégager I’os

Diminue les efforts

Assure une bonne qualité du
produit

Connaitre 1’os (parties, forme et
dimensions)

Fournit des reperes visuels et
tactiles pour savoir comment
placer le couteau pour dégager
I’0s (bon angle du couteau, bonne
profondeur de la lame)

Diminue les efforts (moins de
coups de couteau, choix des voies
plus faciles a suivre)

Assure une bonne qualité du
produit




443

Comment distinguer la fesse droite de la fesse
gauche?

La position du morceau « Intérieur »
(ex: Fesse droite — « Intérieur » situé
a droite) — Repeére visuel ou tactile

Repeéres

Position de la petite
partie de la viande sur
le jarret p/r au morceau
« Intérieur » (toujours
situé a I’opposé de
I’intérieur) — Repere
visuel ou tactile en
saisissant le jarret
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Partie 3

Les outils
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LE WHIZARD

(couteau a lame annulaire)

Que faut-il savoir sur le whizard?

Les différentes composantes du whizard

Les principales composantes d’un whizard sont la lame annulaire, le
« pignon » (« gear ») qui est situé dans la poignée et le cadre qui sert a
faire tourner la lame ainsi que 1’arbre d’entrainement (cable d’acier) situé
dans le cable en plastique. Le cable sert a faire le lien entre le whizard et
le moteur qui est situé au poste de travail. La lame du whizard est
aiguisée a I’aide d’un appareil congu a cet effet dans un local situé a

proximité de la salle de désossage.
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Comment monter et démonter le whizard?
1. Dévisser les deux vis qui retiennent la plaque

2. Enlever la plaque

i e

3. Enlever le cadre et la lame
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4. Enlever le pignon

Pignon
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7. Enlever le bocal a graisse

|| N

Bocal a oraisse

8. Détacher |’autre partie de la sangle pour la main

Poignée
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10. Enlever le support pour le pouce
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Entretien quotidien et entretien préventif du whizard

Entretien quotidien

L’entretien quotidien est effectué en fin de journée par un travailleur
attitré a cette tdche. Selon la documentation fournie par le fournisseur
Bettcher, il est recommandé de :

- démonter le whizard et le nettoyer quotidiennement;

- d’enlever la lame et le cadre qui loge la lame, les nettoyer avec une
brosse et une solution de nettoyage congue a cet effet;

- rincer avec de ’eau et sécher par la suite;

- enlever la sangle a main de la poignée et la nettoyer avec de I’eau
chaude savonneuse.

Entretien préventif

C’est le dégraisseur qui a la responsabilité d’indiquer a la personne
responsable de I’entretien et de 1’aiguisage du whizard s’il rencontre des
problemes avec le whizard. Pour ce faire, il doit indiquer sur le tableau
placé dans la salle d’aiguisage dans la colonne correspondant au numéro
de son whizard, quels sont les difficultés (signes, indices) qu’il a
rencontrées avec son whizard au cours du quart de travail.

« Durée de vie » des composantes d’un whizard

Une étude déja effectuée dans le secteur de la viande avec un groupe de
dégraisseurs expérimentés a permis d’obtenir des indications sur la durée
de vie approximative des différentes composantes du whizard.

Il est important de considérer que ces informations ont €té obtenues a
partir d’une étude effectuée dans une entreprise pour laquelle le
dégraissage se faisait dans le contexte suivant :
» Chaque dégraisseur était responsable de I’entretien quotidien de
son outil (whizard et cable);
» L’aiguisage de la lame ne se faisait pas a 1’aide d’une machine
spécialement congue pour les whizards mais plutdt sur une
machine a aiguiser « Hookeye » (munie d’une courroie rude);
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» Chaque dégraisseur aiguisait son propre whizard;
» Les travailleurs faisaient du dégraissage toute la journée, soit 8

heures par jour.

Certains facteurs pourraient contribuer a diminuer la durée de vie des

composantes du whizard:
» I’aiguisage trop fréquent use la lame plus rapidement;

I’ajustement trop serré de la lame va user le cadre du whizard plus

rapidement;

le cadre peut briser le cadre;

>
» la frappe du whizard sur le plan de travail pour enlever le gras dans
>

le nettoyage peu fréquent du cable d’acier favorise ["usure

prématurée.

Le tableau suivant présente des données sur la durée de vie des

composantes du whizard (Ouellet, 2000)

Indices sur la « Durée de vie » des différentes piéces d’un whizard *

Piéces du whizard Durée Commentaires

Cadre 2 a 4 mois

Lame 2 a4 mois « Plus tu aiguises, plus la lame
use vite »
Un dégraisseur a déja fait un an
avec une lame.

Pignon d’engrenage 2 a3 mois Un dégraisseur a déja fait 10
Mois avec sa « gear »

« Bearing » 500 heures**

Cable en plastique 2 mois Quand il est usé, il devient raide

Cable d’acier 6 a 7 mois « Ca dépend de I’entretien »

#* Données provenant du manuel technique de Bettcher Industries Inc.
Reperes pour évaluer I’usure du whizard




PIGNON

CADRE

* Intérieur plat
= [ntérieur creusé
= (Cadre tordu

Repere : Quand une nouvelle lame est installée, si une extrémité du
cadre touche I’autre extrémité et que la lame demeure mobile
(«loosey), le cadre a besoin d’étre remplacé. S’il y a une ouverture

qui est visible, le cadre est acceptable.

Dents ébréchées
Dents usées

(les dents completement usées
présentent une surface sur le
dessus, arrondie et/ou |
pointue) .

T —
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CHASSIS

Chassis

= Vérifier la surface du
chissis ou s’inseére le
cadre.

= Vérifier la présence de
corrosion, d’encoches qui
pourraient empécher
I’installation adéquate du
cadre.

* Inspecter la clé de
localisation du cadre pour
déceler des dommages.

LAME

LAME

- Dents neuves
- Dents usées

- Lame plus ou
moins large
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«BEARING»

» Diameétre de I’intérieur
du « bearing »
Lorsqu’un nouveau pignon
d’engrenage est placé dansle |
« bearing », si le pignon bouge
de chaque coté, le « bearing »
doit étre changg.

» Forme du « bearing »
= Sile « bearing » a la forme d’un ceuf (ovale), il devrait étre remplacé.

ENVELOPPE DE L’ARBRE D’ENTRAINEMENT

* Fissures
= Déchirures
= Autres signes d’usure

Cable d’acier

ARBRE D’ENTRAINEMENT v flexible
FLEXIBLE (traduction libre du manuel '

technique de Bettchers Industries Inc.) .- 5/64" MIN.
* Bossé !

» Lisse ou effiloché ?

= De couleur or ou noire

Pour vérifier ’usure de ’arbre flexible...

= Insérer I’arbre d’entrainement dans

, , Partie qui ’
I’enveloppe en s’assurant que le rebord Sinsére dans
de I’arbre flexible est pressé sur le
le moteur

coussinet a I’intérieur de I’enveloppe;

»  Vérifier ’extension de I’arbre
d’entrainement par rapport & la partie qui ~ Enveloppe —>
s’insere au moteur. L’arbre devrait
dépasser cette partie d’au moins 5/64", il Figure tirée du manuel technique
faut remplacer I’enveloppe. de Bettchers Industries Inc.
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Reperes pour évaluer la qualité de coupe du whizard (Ouellet, 2000)

Whizard coupe trés mal

Whizard coupe mal

Whizard coupé trés bien

= Whizard arrache le
gras

= Le morceau de gras ne

passe pas dessus la
lame mais en dessous

* Le dégraisseur est
obligé de donner des
coups

» Nécessité de mettre
plus de force pour
dégraisser

» Whizard coupe d’un

= Lame glisse sur le

coup

gras

Reperes pour évaluer la qualité d’ajustement du whizard (Ouellet, 2000)

Whizard trés mal ajusté

Whizard mal ajusté

Whizard trés bien ajusté

= [e whizard fait du
bruit

» Le cadre chauffe

= [ e whizard saute
beaucoup

= Si le travailleur tient |
whizard avec la main
ouverte, celui-ci se
met a tourner.

a

= T e cadre chauffe un
peu

= e whizard saute un
peu

® L alame frotte

= L e dégraisseur ne sent
pas ’outil dans la
main.

® Si le dégraisseur tient
le whizard avec la
main ouverte, celui-ci
devrait rester droit et
sans tourner.
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Guide pour I’inspection et ’entretien quotidien du whizard

Principales composantes | Eléments a vérifier Etat des éléments
Lame Hauteur du taillant
Fil du taillant ] Bon état
(tranchant) Ebréché
[ Endommagé
Dents de la lame E Bon état
L] Usées
] Ebréchées
Cadre logeant la lame Diamétre du cadre "1 Bon état
| Usé
Pignon d’engrenage Dents | Bon état
"] Ebréchées
L] Usées
Couleur 1) Grise
L1 Argentée
| Noire
« Bearing » Diametre intérieur ] Bon état
[1Usé
| Non usé
Forme o
| Ronde
| Ovale (forme d’un
ceuf)
Plaque couvercle Plaque ] Bon état
(particul_iérement la 1 Corrodée
zone qui recouvre les , .
. [ | Usée
dents du pignon
(engrenage)
Aréte de la plaque L] Bon état
[] Usé
(si expose le pignon et
les dents de la lame, la
plaque devrait étre
remplacée)
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Sangle pour la main

_l Bon état

L] Durcie

[] Fissurée

[1 Coupée

'] Présence de fibre

Bouton

Chassis [ ] Bon état
1 Corrosion
_| Encoches

Enveloppe de I’arbre (] Bon état

d’entrainement [ Fissurée
[] Déchirée

" | Autres signes d’usure

Arbre d’entrainement

(! Bon état
[1 Bossé
[ Lisse ou effiloché

[1 De couleur or ou
noire




458

LE COUTEAU ET LE FUSIL

Voir le manuel du formateur a I’affilage des couteaux
(Manuel du Formateur —CINBIOSE-UQAM)
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Partie 4

La tache de dégraissage
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Séquence Dégraissage

ey

Degralssage Degralssage
extérieur intérieur

Objectif du dégraissage extérieur:
Enlever le gras sur la partie la plus grasse de la fesse de porc et enlever
les morceaux de couenne s’il y a lieu.

Objectif du dégraissage intérieur:
Enlever le gras sur la partie la moins grasse de la fesse de porc.



461

Principes de prévention

1. Avoir une bonne
connaissance de I’outil
(whizard) (voir section
précédente)

2. S’assurer de la propreté du
whizard

3. S’assurer d’une bonne
qualité de coupe du
whizard

4. Assurer une bonne prise
sur le whizard

Optimiser ’utilisation du whizard
Utiliser une méthode de travail efficiente et sécuritaire

a.

b.
c.

Eviter de soulever la piece de viande en la
manipulant ou en la tournant

Tourner le moins possible la piece de viande
Placer la piéce de viande de fagon a éviter les
postures contraignantes

. Donner le moins de coups de whizard possibles

pour dégraisser la piéce de viande

Privilégier les longs coups de whizard plutot que
les petits coups

Eviter de dégraisser a bout de bras (maintenir la
partie a dégraisser prés du corps)



2. S’assurer de la propreté du whizard
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Principe
- Nettoyer régulierement le whizard a ’eau pour enlever le gras

accumulé entre la lame et le cadre.

3. S’assurer d’une bonne qualité de coupe du whizard

Principes
- Affiler la lame du whizard au besoin.
- Lorsqu’il est impossible de ramener la qualité de coupe du

whizard, demander une autre lame.

4. Assurer une bonne prise sur le whizard

Principes
- Garder le plus de doigts possibles sur la poignée
- Maintenir une prise 1égere sur le whizard (ne pas serrer la
poignée)
- Appuyer le whizard sur la fesse pour dégraisser mais ne pas

mettre de poids sur le whizard.
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EXEMPLES DE TYPES DE PRISES

Prise pres du cadre avec le
pouce sur le support

Avantage :

- Bon contrdle de 1’outil

Désavantage :

- Bras de levier court, portée moins grande, augmente amplitude du

mouvement du poignet et du bras.

Prise a 5 doigts au bout
de la poignée

Avantage :

- Bras de levier plus long, portée plus grande, diminue amplitude du
mouvement du poignet et du bras.

Désavantage :

- Si le dégraisseur ne laisse pas le poids du whizard porter sur la
fesse, la charge au poignet sera plus importante puisque le bras de

levier est plus long,.
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S. Optimiser ’utilisation du whizard

Principe

- Favoriser le déplacement du whizard dans la méme direction
que le mouvement de la lame.

La partie droite de la lame du whizard n’est jamais utilisée pour

dégraisser parce que selon les dégraisseurs, cette partie dégraisse trés

mal.

Explication possible :

La forme du cadre a cet endroit et aussi parce que ’utilisation de cette
partie impliquerait le déplacement du whizard dans la direction contraire
du mouvement de la lame qui va vers la droite ce qui pourrait entrainer

une plus grande résistance a la coupe.

8 Mouvements privilégiés
par les dégraisseurs

I De gauche a droite ou
» de haut en bas

Partie droite

Partie gauche >~ du whizard

du whizard
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Parties utilisées du whizard pour dégraisser la fesse

Haut de la lame
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Parties utilisées du whizard pour dégraisser la fesse (suite)

Coté gauche
de la lame
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6. Utiliser une méthode de travail efficiente et sécuritaire

Placer la fesse sur le convoyeur

Principes
- Eviter d’avoir a tirer sur les fesses
- Soulever le moins possible les fesses
- Faire pivoter ou tourner les fesses

Dégraisser I’extérieur de la fesse

Principes

- S’assurer de dégraisser toutes les parties selon les exigences de
qualite;

- Tourner le moins possible la fesse pendant le dégraissage;

- Donner le moins de coups de whizard possible"

- Privilégier les longs coups de whizard plutdt que les petits
coups >

- Dégraisser la partie de la fesse qui est le plus pres de soi (éviter
de travailler a bout-de bras);

- Pour ’extérieur de la fesse, il est recommandé de commencer a

dégraisser la partie qui se présente en premier vers soi;

1. La présence de fesses dures empéche I’application de ces principes.

2. Il est important de considérer que pour un travailleur qui commence a
dégraisser, ’utilisation de longs coups de whizard pourrait I’amener a
davantage « rentrer » dans la viande. Avec le temps, le travailleur
devrait pouvoir donner de longs coups de whizard sans « rentrer » dans

la viande.



Désavantages de donner de petits coups de whizard

Augmente I’effort exercé pour dégraisser

Augmente le temps de dégraissage

Ne fait pas un beau travail

Augmente la tendance a entrer dans la viande avec la lame

Par contre, pour certaines parties de la fesse, il peut €tre plus
avantageux de donner de petits coups de whizard pour s’assurer
d’une meilleure finition.

Exemple

Fesse droite (extérieur)

Il n’y a pas beaucoup de gras. Ca peut
étre plus avantageux de donner de plus
petits coups afin d’avoir plus de
précision.
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METHODES DEGRAISSAGE DE L’EXTERIEUR ET DE
L’INTERIEUR DE LA FESSE DROITE ET DE LA FESSE
GAUCHE

METHODE 1

Maintenir la fesse droite durant le dégraissage

AVANTAGE
- Diminue I’effort relié¢ a la manipulation de la fesse
INCONVENIENT
- Certaines parties de la fesse a dégraisser pourraient étre plus difficiles a

voir et plus difficiles a atteindre ce qui pourrait exiger des postures
contraignantes du tronc, de la téte, de I’épaule, et du poignet.

ATTENTION

Il est préférable de pivoter la fesse légérement pour éviter
d’adopter des postures contraignantes comme celles des figures
montrées ci-dessous. Tourner la piece de viande de 1 a 2 fois
durant le dégraissage peut étre acceptable.

11 est important de souligner qu’une hauteur du poste de travail
trop élevée par rapport a la taille du travailleur pourra
entrainer des postures contraignantes.
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METHODE 2
Tourner la fesse durant le dégraissage

Avantages :

- Permet de bien voir les parties a dégraisser
- Peut diminuer la déviation du poignet et le travail a bout de bras pour
dégraisser certaines parties de la fesse

Désavantage :

- Augmente I’effort reli¢ 4 la manipulation de la fesse
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Dégraisser I’intérieur de la fesse

Principes
- S’assurer de dégraisser toutes les parties spécifiques aux catégories
de produits
- Tourner le moins possible la fesse pendant le dégraissage
- Donner le moins possible de coups de whizard '
- Privilégier les longs coups de whizard plutdt que les petits coups '

- Dégraisser la partie de la fesse qui est le plus pres de soi

1. La présence de fesses dures empéche ’application de ce principe.
2. Cependant pour un travailleur qui commence a dégraisser, I’utilisation de

longs coups de whizard I’amenera a plus « rentrer » dans la viande.

Par contre, pour certaines parties de la fesse, il peut étre plus
avantageux de donner de petits coups de whizard pour
s’assurer d’une meilleure finition.

Fesse droite (ln Il n’y a pas beaucoup de gras.
o s Ca peut €tre plus avantageux

de donner de plus petits coups
pour avoir plus de précision.
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QUAND DEVRAIT-ON COMMENCER A DEGRAISSER?

Début Position 2 Fin
— —> — —> —> —>» —> —> —»
| & J & { J J
IV ) i L. i R

I1 faudrait toujours privilégier le travail en symétrie, c’est-a-dire qu’il
faudrait dégraisser la fesse lorsqu’elle est située devant soi. Cependant
dans I’activité de travail, la mobilité de la fesse a cause du convoyeur
fait en sorte que les dégraisseurs commencent a dégraisser
fréquemment en avance (en amont) dans le but de pouvoir terminer de
dégraisser avant que la fesse soit trop loin d’eux, soit en aval. Cette
fagon de procéder leur permet aussi de se laisser une marge de

manceuvre en cas d’incidents.

L’épaisseur importante et la dureté du gras auront pour
conséquence d’augmenter le temps de dégraissage ce qui obligera
le dégraisseur a terminer plus loin en aval. Cette situation
entrainera des postures contraignantes au niveau du tronc, des

épaules et des poignets.



p— Direction du
» Début du convoyeur

dégraissage

473




474

TECHNIQUES POUR TOURNER LA FESSE

PRINCIPES

1. Privilégier I'utilisation des deux mains pour tourner la fesse
2. S’assurer que la prise sur la fesse se fait prés du corps et du
coté de la fesse qui sera soulevé (éviter de prendre une prise a
droite de la fesse avec sa main gauche)

S’assurer d’avoir une prise solide

Soulever le moins possible la fesse

Faire tourner ou pivoter la fesse

R

Favoriser une stabilité de la fesse sur le plan de travail en la

pivotant tout en plagant le whizard pour bloquer
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TECHNIQUES POUR TOURNER LA FESSE

Méthode 1

Le travailleur leve le c6té droit de la fesse en ouvrant sa main droite
(main tenant le whizard) et en appuyant quelques doigts sur la fesse.
La main gauche stabilise et pousse sur la fesse.

Main
gauche

) Y
4

O\ ),

1

Main
Avantages : droite

1. Effort réparti sur les deux mains

2. Prise de la charge prés du corps

3. La fesse n’est pas soulevée

4. La fesse est stabilisée sur le plan de travail avec la main gauche

Désavantages :

1. Oblige a porter un gant de caoutchouc ou de latex dans les deux
mains;

2. Impose une charge sur quelques doigts de la main droite a cause de la
présence du whizard;

3. Etant donné que le type de whizard utilisé (électrique) fait qu’il fonctionne en
continu, il pourrait y avoir un risque de coupure au bras gauche si la main
droite continuait le mouvement vers la gauche.
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Méthode 2

Le travailleur leve le jarret a la verticale et fait pivoter la fesse en
appuyant ou non le whizard sur la base de la fesse pour la stabiliser.

¢

gauche

Main droite
ou whizard

Avantages :

1. Utilise la main qui ne tient pas le whizard donc il n’y a pas de risque de
coupure.
2. Lafesse n’est pas soulevée mais pivotée

Désavantages :

1. Peut entrainer un mouvement de grande amplitude et une charge importante a
’épaule gauche;
2. Lacharge est portée sur le bras gauche seulement.
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Partie 5

La tache de désossage : le Pelvis
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Séquence Pelvis

Parties de I’os pelvis

Extérieur d’un os pelvis gauche Intérieur d’un os pelvis droit

p—

s Endroit ou s’attache
I’extrémité du fémur

Le dessous d’un os pelvis gauche Le dessus d’un os pelvis gauche
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Etapes pour la séquence Pelvis

1. Placer la fesse
2. Enlever I’araignée
3. Dégager I’os

4. Rejeter 1’os sur le convoyeur

5. Enlever la membrane sur le dessus de ’0s

6. Enlever la glande

7. Placer la fesse pour le poste suivant

Etape 1 - Placer la fesse

Comment la fesse arrive-t-elle
au poste Pelvis?

Pour éviter que le travailleur a la
séquence «Pelvisy ait a positionner
la piece de viande, le dégraisseur a
la séquence «Dégraissage
intérieury doit la positionner de
fagon a ce que la partie de 1’os
pelvis (A) arrive en premier (voir
figure).

Si la fesse arrive mal placée, le
travailleur doit la placer avant de
commencer a désosser.

Coté intérieur de la chaine
de production (coté du
bureau, centre de la salle)

/

Coté extérieur de la chaine

de production (c6té du mur)



480

Etape 2 - Enlever ’araignée

Repéres pour enlever ’araignée

Os au-dessus

Lame du
couteau

«Araignée»

Os pelvis (vue de la
piece de viande avec
’araignée enlevée)




Nombre de coups de couteau donnés en moyenne pour
enlever ’araignée

Parmi les travailleurs expérimentés, le nombre de coups de couteau a
varié de :

- 3 a6 coups de couteau pour la fesse droite

- 2 a6 coups de couteau pour la fesse gauche

Qu’est-ce qui détermine le nombre de coups de couteau
pour enlever I’araignée?

- Plus ou moins bonne qualité de coupe du couteau

- Araignée plus ou moins grasse

- Os mal coupé

- Présence ou non de panne sur I’araignée
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Types de prises pour enlever I’araignée

Index sur la lame

Avantage:
- Permettrait d’avoir une meilleure précision

Désavantage:

- Le débutant et le travailleur qui a un couteau qui ne coupe pas
pourraient avoir tendance a mettre de la pression sur la lame avec
I’index, ce qui n’est pas recommandé.

Pleine main

Avantage:
- Permet une meilleure prise

Désavantage:
- Pourrait donner moins de
précision au mouvement
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Etape 3 - Dégager I’os

Zones a dégager, ordre des étapes, types de prises et position
de la fesse

Légende utilisée pour chaque méthode
, 1 Zone dégagee

\ : Position de la fesse par rapport au travailleur

------- » : Dégagement de I’os fait par I’intérieur de I’os
Prise : Indique le type de prise utilisé pour dégager la zone identifiée

Pelvis droit

Méthode 1 VN o
v « Poignard bas »

Prise
« Poignard bas »
N Prise

« Pleine main »

Avantages :
- Le fait de donner le premier coup en-dessous permet de donner un

coup de moins et facilite le décrochage de 1’os;
- Facilite le décrochage du tendon ce qui diminue I’effort nécessaire de
la main gauche pour tirer sur 1’os.
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Méthode 2

Prise
« Poignard bas »

Le dessous de I’0s est
dégagé par I’intérieur. Le
travailleur tire sur 1’os pour

Prise le dé
e dégager.

« Pleine main

Prise
« Pleine main »

Avantage :
- Permet de mieux voir [’ os.

Désavantage :
- Certains travailleurs pourraient forcer avec la main gauche pour tirer sur
I’0s ce qui n’est pas recommandé.
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Méthode 3

Prise Prise

« Pleine main » «Poignard bas»
@ Prise

« Pleine main »

Prise
« Poignard bas »

Prise
\J « Pleine main »

- >
Avantages :
- Le coup #1 permet de mieux voir I’os et de le situer.
- Facilite le décrochage du tendon ce qui diminue 1’effort nécessaire de
la main gauche pour tirer sur I’os

Désavantage :

- Le coup #1 représente un coup de couteau de plus comparativement aux
méthodes 1 et 2.




Zones a dégager, ordre des étapes, types de prises et
position de la fesse

Pelvis gauche

Méthode 1 Prise
« Poignard bas »

Prise
« Pleine main »

Prise
« Poignard bas »

- >

Avantage :
- Permet de donner moins de coups de couteau;
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- Facilite le décrochage du tendon ce qui diminue |’effort nécessaire de

la main gauche pour tirer sur 1’os.



Méthode 2

Prise
« Poignard bas »
Prise

« Pleine main »

Prise
« Poignard bas »

C/
S

Prise Dégagement par
- . kS L1
« Pleine main» 1_ Intérieur en
tirant sur 1’os avec
< ! > la main gauche

Avantage :
- Permet de mieux voir I’intérieur de 1’os pour le dégager.

Désavantage :
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- Certains travailleurs pourraient forcer avec la main gauche pour tirer sur

I’0s ce qui n’est pas recommandé.



Méthode 3

@ Prise

@ « Poignard bas »
A W
3 \ % Al -

Prise
« Pleine main »

)

Prise
« Poignard bas »

Prise
« Pleine main »

Avantage :
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- Facilite le décrochage du tendon ce qui diminue ’effort nécessaire de

la main gauche pour tirer sur I’os

Manipulation de la piéce de viande

Avantages
- Facilite les gestes, les opérations;

- Permet de voir ce que I’on fait — permet de bien suivre 1’os;
- Permet d’étre a I’aise;
- Empéche de travailler a bout de bras.

Désavantages
- Perte de temps;
- Plus d’effort dans la journée.

Il est considéré acceptable par les travailleurs expérimentés de
bouger la piéce de viande 2 fois.
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Angle et profondeur du couteau en fonction des étapes

Dessus pelvis — Angle du couteau

Dessus pelvis — Profondeur
du couteau

Extrémité droite os - Angle couteau

Extrémité droite os —
profondeur couteau
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Sous I’os

Pour cette partie, la lame du
couteau est placée en angle
avec la pointe vers le haut.

Comme le montre la figure,
pres de la moitié de la lame
est enfoncée.

Repéres pour savoir ou passer le couteau

* Bien enlever ’araignée pour bien voir 1’0s;

+ Situer d’abord la téte de filet et par la suite, certains travailleurs
dégagent la téte de filet et d’autres commencent en bas de la téte de
filet, selon les méthodes. L’épaisseur de I’os peut varier un peu et
le fait de dégager le filet permet de voir I’épaisseur de I’os.

* Suivre une ligne blanchatre le long de 1’os.

Téete de filet
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Nombre de coups de couteau donnés en moyenne pour
dégager ’os

Parmi les travailleurs expérimentés, le nombre de coups de couteau a
varié de :

- 729 coups de couteau pour la fesse droite
- 429 coups de couteau pour la fesse gauche

Qu’est-ce qui détermine le nombre de coups de couteau
pour dégager I’0s?

- Plus ou moins bonne qualité de coupe du couteau;
- Os mal coupé,
- Parfois le cartilage est plus ou moins difficile & couper
- dépend de la distance entre la boule du fémur et
I’articulation. Plus la fesse est barattée, plus c’est facile
parce que ¢a permet de décoller I’articulation;
- sil’os est bien dégagé a I’intérieur, le cartilage sera plus
facile a voir;
- la fagon de contourner I’os en dessous va influencer le
fait que le cartilage est bien décollé.

Avantages de donner moins de coups de couteau
- peut diminuer I’effort physique;
- peut diminuer le temps du désossage.
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Repéres pour savoir si le couteau n’est pas trop enfoncé

- Sile couteau entre dans la viande, c’est que le couteau n’est pas
appuyé sur 1’os

Index sur la lame

Avantage:
- Plus précis

Désavantage:

- Risque d’appliquer de la
pression sur la lame avec
I’index ce qui pourrait
augmenter le risque de
blessures.
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Poignard bas

Avantages:
- Pour le dessus de 1’o0s, donne

plus de force et de stabilité;

- Pour couper le cartilage,
facilite le travail avec la
pointe.

Désavantage:
- Si le couteau est tenu plus haut,
moins stable et moins précis.

Il est recommandé d’utiliser la prise poignard pour deux étapes
seulement soit :
- pour tracer le dessus de 1’os;
- pour dégager I’intérieur et le cartilage qui attache le pelvis au
fémur.




Pleine main

Avantage:

- Assure une bonne prise.

Désavantage:

- Apporte moins de précision
dans le mouvement pour
certaines étapes.

494



495

Etape 4 - Enlever la membrane au-dessus et en-
dessous du pelvis

Dessus

Dessous

Ce qui détermine le nombre de coups de couteau donnés lors
de cette étape
- La qualité du travail effectué pour enlever le pelvis;
- Présence de panne;
- Pi¢ce de viande mal dégraissée (pres de la téte de filet et autour du
pelvis).
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Etape 5 - Enlever la glande

La glande est placée entre I’ceil de ronde et I’extérieur (Outside)

A quel moment doit-on enlever la glande?
Certains travailleurs enlévent la glande avant d’enlever le pelvis alors
que d’autres enlévent la glande a la fin de la séquence.

a. Enlever la glande au début de la séquence

Avantage :
Evite d’oublier d’enlever la glande.

Désavantage :

Si la position de la fesse a 1’arrivée au poste « Pelvis » ne permet pas de
voir la glande, le travailleur doit bouger la fesse pour enlever la glande et
la bouger a nouveau pour enlever le pelvis.

b. Enlever la glande a la fin de la séquence

Avantage :
La position de la fesse apres avoir enlevé le pelvis peut faire en sorte que

la glande est directement visible et accessible ce qui évite d’avoir a la
manipuler une fois de plus pour enlever la glande.

Cet avantage peut étre déterminé par la méthode utilisée par les
travailleurs (position de la fesse durant le désossage).
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Etape 6 - Placer la fesse pour les travailleurs du poste
«Fémur»

Pour faciliter le travail des travailleurs qui sont au poste « Fémur », la
fesse devrait étre placée avec le jarret vers le bas (voir figure)

Direction du CONVOYyeUT =g

Position attendue de la
piece de viande a
’arrivée au poste

« Fémur »
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Influence du travail effectué en amont (dégraissage) pour
le désossage a la séquence Pelvis

Fesse moins bien dégraissée
= la glande est moins
visible

Influence du travail effectué a la séquence Pelvis pour les
postes situés en aval (séquences « Fémur » et « Finition »)

» Si le pelvis est bien enlevé, le contour du pelvis est plus facile a
nettoyer, plus facile pour la finition.

» Si le dessus du pelvis est mal nettoyé, ¢a donne du travail a la
finition.

» Si la glande est mal enlevée ou n’est pas enlevée, c’est quelqu’un
d’autre qui va devoir ’enlever.
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Postures et effort a surveiller

i g%&

P[uswulﬁ;. acteurs peuvenf déterminer les postures adoptées
p rf'.les travaille s smt la forme de [a pnecé de v;ande, ]es
R S s

de travgll e j Q de f ‘Z:
| mmlmlsev le us pe __'51bl&les postures contralgnantes en
aglssanf sur ces facteurs. sis e

5 G o s
e ‘»&3@@ 8 ‘”gw &&‘”§ = G o e

Effort avec la main gauche (main non dominante pour les droitiers)

Eviter de tirer fortement sur
I’0s avec la main gauche pour
aider au dégagement. Si le
tracage de 1’os est bien
effectué, le travailleur ne
devrait pas étre obligé de forcer .
Sur l,OS. 4 2 o

Flexion prononcée
du poignet
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Flexion et abduction de I’épaule

Le travail effectué sur un
objet situé loin du corps peut
entrainer des postures
contraignantes a 1’épaule et
au poignet. Il peut aussi
obliger le travailleur a se
pencher pour voir ce qui doit
étre fait ce qui n’est pas
recommandé.

Travail avec les bras
tendus (a bout de bras)

Prise «Index sur la lame»

Méme si cette prise peut aider a
obtenir plus de précision et peut
étre appréciée des travailleurs
qui commencent a désosser, il
est recommandé de ne pas
utiliser de facon réguliére ou
continue.




Ou doit-on regarder lors du dégagement de I’0s?

Le regard est porté sur I’intersection de 1’os et le couteau
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Partie 6

La tache de désossage : le Femur
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Séquence FEMUR

Etapes pour la séquence fémur

1. Placer la fesse
2. Désosser
2.1 Tracer le morceau "Intérieur”
2.2 Dégager I’os
- Nettoyer jarret
- Dégager sous le jarret
- Dégager sous le fémur
- Dégager la rotule
3. Rejeter I’os sur le convoyeur
4. Faire la finition
5. Replacer la fesse dans la zone déterminée (entre les deux
lignes bleues)

Extérieur de I’os
(fémur, jointure et
jarret)

ntérieur de
PPos (fémur,
jointure et
jarret)

Etape 1 - Placer la fesse

Habituellement la fesse devrait arriver au
poste « Fémur » en position avec le
jarret vers le bas. Si la fesse n’arrive pas
dans cette position, le travailleur devra la
placer avant de commencer a désosser.

Position dans laquelle
devrait arriver la piéce de
viande au poste «Fémur».
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Etape 2 - Désosser

2.1 Tracer le morceau ""Intérieur"

L’analyse des méthodes des six travailleurs expérimentés a montré
deux fagons de tracer le morceau « Intérieur », soit I’utilisation d’une
trajectoire qui suit la ligne de la veine de gras (A) ou une trajectoire
qui trace du haut de la fesse jusqu’au bas du jarret (B).

Fesse gauche ~ Fesse droite
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Avantages et désavantages de la méthode pour tracer le
morceau «Intérieur»

Longueur tracage Avantages Désavantages
- Augmente la qualité¢ du | - Laisse de la viande
tragcage du morceau dans le haut de 1’os

« Intérieur », jarret.

- Permet de laisser moins
de viande sur le fémur;

- Permet de faciliter le
tragage de 1’os au 2e
coup de couteau.

- Plus rapide - Diminue la qualité de
’ouverture de
I’« Intérieur »;

- Augmente la quantité
de viande laissée sur le
fémur;

- Le jarret est divisé en
deux ou trois parties.

Repéres pour tracer I’« Intérieur » |

Départ: Partir
juste au dessus
de la boule du
fémur

Tragage:
Suivre la ligne
blanche (veine
de gras)




2.2 Dégager ’os

Zones a dégager

a) Le morceau « Intérieur »
b) A lintérieur du fémur

¢) A Iintérieur de la jointure
d) A Pintérieur du jarret

e) A I’extérieur du fémur (pointe de surlonge)
f) A I’extérieur de la jointure
g) A Iextérieur du jarret

h) Dans le jarret

1) Sous le jarret

j) Sous la jointure et le fémur

k) Au bout du fémur
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Ordre des étapes pour dégager I’os

507

Ordre des étapes

Avantages/désavantages

Méthode 1

Avantages :
Moins de perte de temps — plus
rapide

Diminue le nombre de coups de
couteau.

Méthode 2
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Nombre de coups de couteau pour dégager ’extérieur
de la jointure

Nombre de coups de couteau Avantages/Désavantages

Désavantage:
®» [aisse de la viande sur la
jointure.

Méthode 2 — 2 coups Avantages:
: » [aisse moins de viande sur la
jointure;
* Plus facile a apprendre;
= Permet de mieux voir ou aller.

Désavantage:
* Un coup de couteau de plus

Nombre de coups de couteau pour dégager ’extérieur de la jointure

2 coups de couteau
Recommandation
Considérant les avantages présentés par la ‘
méthode consistant a donner deux coups
pour dégager I’extérieur de la jointure et
du jarret, cette méthode sera privilégiée
dans la formation.
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Endroit ou sont donnés les coups de couteau pour
nettoyer le jarret

Endroit pour les coups de Avantages/désavantages |
couteau

Un coup a ’extérieur Avantage:
Permet de pouvoir tourner I’0s
pour aller le chercher.

Tous les coups a ’intérieur Avantage:

| Permet de bien dégager I’0s et de
diminuer la difficulté a faire
Pextérieur parce que tout tombe.

Note : Certains travailleurs ont utilisé les deux méthodes

Nombre de coups de couteau donnés en moyenne pour
dégager I’os (excluant le premier coup pour tracer
I’« Intérieur »)

Résultats de I’analyse des méthodes pour les six (6) travailleurs
expérimentés :

Fesse droite: 11 a 19 coups — Moyenne: 13,6

Fesse gauche: 11 a 18 coups — Moyenne: 13,7
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Facteurs possibles de la variabilité:
1. Plus ou moins bonne qualité de coupe du couteau;
2. Plus ou moins bonne précision dans les coups de couteau donnés
(reprendre un coup manqu¢);
3. Plus ou moins bonne qualité du produit fini,
4. Méthode de travail apprise et/ou choisie.

Zones pour lesquelles on retrouve le plus de différence entre les
travailleurs pour le nombre de coups de couteau donnés

Zones Facteurs possibles

Jarret - L’angle donné a la lame
' lors du passage a
’intérieur des deux os du
jarret
- Couteau passé au mauvais
endroit

Sous Fémur - L’angle donné a la lame
lors du dégagement de
I’intérieur de la pointe de
surlonge
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Influence du travail effectué en amont pour
P’apprentissage a la séquence fémur

S1 mal nettoyé au poste du
pelvis, la rotule sera plus
difficile a voir

Mieux dégraissée -
tragage plus facile

Moins bien
dégraissée -
tragage plus
difficile

Moins bien
dégraissée -
contournement de
’os plus difficile

Mieux dégraissée
- contournement
de I’os plus facile
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Influence du travail effectué a la séquence fémur sur
le travail aux postes en aval

: ’3 Augmente la charge de travail
au poste de parage si:

des croquants sont laissés
sur la viande (ex: sur le
Boston);

la viande est trop
déchiquetée (trop de
coups de couteau).



Nombre de coups de couteau donnés pour

dégager I’os

i

L a
e M%j&‘&
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wq"’ i -'-1: e=h
1ps de couteau
& ;i}fitix {Ezﬂéfzif

e e

Tracer
« Intérieur »
(1er coup de
couteau)

Fagon de faire observée chez
deux désosseurs exp€rimentés —> |
(11 coups) '5

11 coups (variation possible
dans la facon de faire
permettant 2 coups de plus)
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Nombre de coups de couteau donnés pour dégager I’os
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Avantages

Désavantages

Moins de
coups de
couteau

* Diminue I’effort physique

®» Diminue le temps du

désossage - plus de temps
pour affiler;

® Peut entrainer une
meilleure qualité du
produit (viande moins
déchiquetée).

» Peut entrainer

une moins bonne

qualité du

produit (présence

de viande sur
I’0s).

Plus de coups

de couteau moins de viande sur I’os ’effort physique;
(récupération). " Augmente le
temps du
désossage.

" Peut permettre de laisser

= Augmente

Longs coups de couteau versus petits coups de couteau

Avantages

Désavantages

Coups longs

® Diminue le nombre de
coups de couteau et I’effort
physique;

® Permet d’apprendre a
connaitre la forme de ’os.

Petits coups

= Augmente le
nombre de
coups, |’effort
physique et le
temps de
désossage;

" Diminue la
qualité du
produit.
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Manipulation de la fesse de porc pour dégager 1’os

Nombre de positions données a la fesse
Coté fesse de
porc 2 a 3 positions différentes 4 a 6 positions
différentes
Fesse droite 3 travailleurs 3 travailleurs
Fesse gauche 5 travailleurs 1 travailleur

La fesse devrait arriver
dans cette position au
poste fémur.

Si le travailleur au poste en
amont laisse la fesse dans cette
position le travailleur au poste
fémur devra prendre plus de
temps pour placer la fesse
avant de la désosser.
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Manipulation de la fesse de porc pour dégager I’os

Avantages Désavantages
" Facilite les gestes, les » Entraine une perte de temps;
opérations; » Exige plus d’effort.

= Permet de voir ce que I’on fait
— permet de bien suivre 1’0s;
" Permet d’étre a |’aise.

Recommandation
11 est recommandé de placer la fesse de fagon a étre a I’aise pour
| contourner I’os tout en essayant de la tourner le moins possible.
I n’est pas recommandé de lever la fesse:

Position de la fesse de pore sur le convoyeur

Positions de la fesse Avantages Désavantage

Pour tracer le morceau = Permet d’étre a = Sila fesse est

« Intérieur » I’aise. trop €loignée, le
B - travail se fera

avec les bras

tendus.

Pour dégager I'intérieur | » Permet d’étre a 1’aise

de I’os «Fémury (évite d’étre pogné

| pour faire des
mouvements vers le
centre);

= Elimine le risque de se
donner un coup de
couteau dans le ventre.
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Position de la fesse de porc sur le convoyeur

Positions de la fesse

Avantages

Désavantages

Pour dégager I’intérieur de
’os « Jarret »

Risque de se
donner un coup de
couteau dans le
ventre.

Pour dégager I’extérieur
de la jointure et de 1’os
« Jarret »

» Evite de travailler
bout de bras;

= Assure plus de stabilité
a la fesse parce qu’elle
est retenue par la
bande fixe.

Oblige de replacer la
fesse apres le
désossage.

Risque de chute de la
fesse
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Types de prises du couteau utilisés par les désosseurs
expérimentés (n = 6) pour dégager ’os et faire la finition

Prise « Poignard bas » Prise « Pleine main »

Prise «Index sur la lame » Prise « Pouce sur le manche
ou la lame »
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Types de prises du couteau

Types de Avantages Désavantages
prises
* Favorise une meilleure * Risque de coupure sur la
Poignard bas posture a certaines €tapes lame;

pour le dégagement de I’ os; * Pour certaines étapes, la

= Moins dur pour le poignet si prise poignard pourrait
la main est basse (a cause de entrainer des postures
la lame longue du couteau); contraignantes pour le

= La main basse sert de repére poignet.

pour enfoncer le couteau.

Pleine main = Diminue les risques de
coupure sur la lame.

Index lame » Permet de guider le couteau. | ® Peut entrainer douleur au
poignet (avis de certains).
» Risque de coupure

Pouce = Sert de guide. * Risque de coupure
manche-lame

Types de prises du couteau

Recommandation :
1l est recommandé de montrer aux apprentis a utiliser les prises
poignard, pleine main et/ou la prise avec le pouce sur le manche.

Il n’est pas recommandé de montrer une prise qui implique de placer
un doigt sur le dos de la lame afin de prévenir les blessures.
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Force appliquée pour la prise du couteau

Avantages Désavantages

Prise serrée Augmente la force musculaire
appliquée et augmente les
risques de douleur.

Prise Diminue la force musculaire Risque d’échapper le couteau
légérement appliquée sur le couteau. si la prise est trop relachée.
relachée*

* Pour maintenir une prise [égeérement relachée le couteau doit avoir une bonne
qualité de coupe

Types de couteaux utilisés pour désosser

Certains désosseurs expérimentés utilisent un couteau avec une lame
droite d’une longueur de six pouces alors que d’autres utilisent un
couteau muni d’une lame semi-courbée (6 pouces).

Recommandatlon

1l ressort que certaines prises du couteau
(ex prise basse basse pmgnard) sont utilisées pour
diminuer la distance entre la main et le i
point d’application de la force (longueur de la
Eame) et ainsi dlmmuer l’effoﬂ a apphquer

S o - o
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Les postures de travail

Les postures a surveiller

Eviter de faire des

Flexion et
. mouvements en
abduction de )t .
s 7 s’¢éloignant de soi
I’épaule
avec le couteau
tourné a ’envers.
Flexion du

poignet
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Déviation
radiale du

Travail avec coude en
extension (a bout de
bras)

Mouvement du bras en Début de I’étape qui

consiste a tracer le
morceau « Intérieur ».

s’éloignant du corps lors
de I’étape qui consiste a
tracer le morceau

« Intérienr ».
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Etape 3 - Rejeter 1’os sur le convoyeur

Apres la s€quence, 1’os dit étre placé sur le convoyeur situé en hauteur,
face au travailleur.

Etape 4 - Faire la finition

Opérations
» Ouvrir I’« Intérieur » ou coucher '« Intérieur »
» Enlever la veine de gras

» Enlever une boule («motte») de gras

NOTE

La qualité du tragage du morceau « Intérieur », (ligne de la veine
de gras) lors de la premiére étape, influencera le nombre de coups
de couteau nécessaire pour faire la finition.




Ordre de I’étape "Finition'" dans la séquence
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Ordre de I’étape
Finition

Avantages/Désavantages

Pendant le désossage

Avantages:

=  Pour fesse droite — évite de se retrouver loin a
droite pour faire la finition;

= Evite d’avoir 2 revenir en arriére (coté déja
dégage) — sauve du temps;

* Augmente la stabilité de la piéce pour dégager
sous le fémur;

* Permet de mieux voir I’os — plus facile pour un
apprenti.

Apres le désossage

Avantage:

* Permet de bénéficier du poids de la fesse (en
boule) pour faciliter le dégagement sous le
fémur.

Désavantages:

* Peut étre loin a droite pour faire la finition
(« dans les bottines du voisin »);

*  Plus difficile & faire pour un apprenti puisque
I’0s est moins visible lors du dégagement.

Recommandation
Il est recommandé de montrer a ’apprenti de faire la finition pendant
le désossage pour favoriser une bonne visibilité de 1’os lors du

dégagement.
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Repéres pour connaitre la bonne profondeur de la
lame

Epaisseur de 1’0s
fémur — Nécessite
une bonne
connaissance de
’0s.

Le résultat en désossant
(coupure de la viande) et
résultat a la fin.

Repéres pour anticiper I’arrivée de la jointure

Distance parcourue par le
couteau par rapport a la
longueur de I’os (visuel) —
Nécessite une bonne
connaissance de 1’0s.

La forme de 1’0s
(tactile) — Nécessite
une bonne
connaissance de 1’0s.
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Repéres pour placer le couteau a un angle adéquat

Lors du tracage du morceau « Intérieur », ’angle sera adéquat si au
point de départ (a la rotule) le couteau est bien accoté sur I’os et que
le travailleur suit la ligne de gras.

Couteau en
appui sur 1’os

Pour les autres étapes, la connaissance de la forme de ’os permet de
savoir comment placer le couteau pour bien suivre I’os.
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Profondeur et angle du couteau en fonction
des étapes

Tracer le morceau « Intérieur »

Couteau appuyé sur |’os

Objectif non atteint Indice : Si le couteau a été
Cause : travail avec la pointe bien appuyé sur 1’os et assez
du couteau (couteau pas assez profond, nous devrions voir

profond) I’0s apres le coup de couteau.
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Dégager I'intérieur de I’os

Angle du couteau a la hauteur Angle du couteau a la hauteur
de I’os fémur de I’os du jarret

Angle du couteau a la Profondeur de la lame a la

hauteur de I’os du jarret (2° hauteur de I’os du jarret (2°
coup)
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Dégager I’extérieur

1¥ coup a la hauteur de I’os 2° coup a la hauteur du fémur.
fémur. Le couteau est a la La lame est plus profonde et a
verticale. un angle plus prononcé.

® Profondeur de la lame :
Quasiment avec la
pointe

Contour de la jointure : la Derriére le jarret : la lame
lame est presqu’a plat. est légérement en angle.

Sous le jarret : la lame est a
I’horizontale avec le taillant
tourné vers le travailleur.
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Prise d’informations a Parrivée de la fesse de porc

Informations visuelles

= Le coté de la fesse (droite ou
gauche) (anticipation de la
méthode a utiliser ou le
coefficient de difficulté);

= Si la fesse est bien nettoyée (pour
la connaissance de I’endroit ou
passer le couteau et/ou pour la
nettoyer si elle est mal nettoyée);

= Si la fesse est bien placée;

= S’il y aun abces.

3

Informations tactiles

= Le c6té de la fesse (droite ou gauche) en touchant le jarret ou le

dessus de 1’« Intérieur ».
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Ou doit-on regarder lors du dégagement de I’0s?

Pour le tragage — regarder
la viande et ou le couteau
va aller (la ligne de gras).
Regarder a I’intérieur de

la lame.

Ligne de gras

Pour le dégagement,
regarder I’os et le
couteau : regarder a
’intérieur de la lame.




Partie 7

Séquence « Finition »
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Séquence « Finition »

Objectif :
Détacher les parties de la piece de viande et enlever le surplus de gras
ainsi que la membrane sur les différentes parties.

Repére

Les morceaux doivent étre séparés par la « voie naturelle » (ligne de
gras)

[ 4

Etapes

I est important de noter que I’ordre des étapes peut varier [égérement en
fonction de la méthode de travail.

Piéce de viande ouverte avec tous les morceaux
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1. Enléve le jarret

3. Enléve la « téte de filet »

=%
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4. Enleve le gras ou la membrane sur la viande

5. Enleve la «pointe de surlonge»




7. Enléve le « Boston »

8. Enléve le gras ou la membrane sur la viande

9. Détache le morceau « Extérieur » du morceau « Intérieur »
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10. Enléve le gras ou la membrane sur les morceaux

537




538

Partie 8

Criteres d’évaluation de la qualité
du travail
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Criteéres d’évaluation

Pelvis

Reperes :

- Quantité de viande laissée sur 1’os;

- Contact entre le couteau et 1’os (indices : présence de croquants dans la
viande ou présence d’une encoche sur 1’0s).

Les parties évaluées sur 1’os

Extérieur de I’os pelvis Intérieur de 1’os
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Fémur

Reperes :

- Quantité de viande laissée sur 1’os;

- Contact entre le couteau et 1’os (indices : présence de croquants dans la
viande ou présence d’une encoche sur I’0s).

Les parties évaluées de I’os
Intérieur Fémur Intérieur Jarret

Extérieur Fémur

Extérieur Jointure
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Sous le fémur et le jarret Bout du fémur
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Partie 9

Organisation de la formation



Organisation de la formation au désossage et au dégraissage de fesses de porc
Situation — Un seul apprenti

Semaine 1 Semaine 2 Semaine 3 Semaine 4
# Jour # Jour # Jour # Jour
1 2 3 4 5 1 fe 28" 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5
Dég. | Dég. | Dég. | Dég. | Dég. | Dés. Aff Kﬁ;g Dés. | Dés. | Dés. | Dég. | Dés. | Dég. | Dés. | Dés. | Dég. | Dés. | Dég. | Dés.
i‘h z ’:&j-v ‘..:gé;e
L TR Dés. Dés. Dés. Dés.
”‘Aivg- | aig.
Semaine 5 Semaine 6 Semaine 7 Semaine 8
# Jour # Jour # Jour # Jour
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5
Dés. | Dég. | Dés. | Dég. | Dés. | Dés. | Dég. | Dés. | Dég. | Dés. | Dés. | Dég. | Dés. | Dég. | Dés. | Dés. | Dég. | Dés. | Dég. | Dés.
Dés. Dés. Dés. Dés. Dés. Dés. Dés. Dés.
=1 Formation dégraissage [ ] Formation désossage

NN Formation affilage et aiguisage des
' couteaux

evs




Période de suivi post-formation

Semaine 1

Semaine 2

Semaine 3

Semaine 4

# Jour

# Jour

# Jour

# Jour

11231415

1 [ 2]3]4]:5

11 2]3]4]5

Travail cote a cote avec
le formateur sur la
chaine de production
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Organisation de la formation au désossage et au dégraissage de fesses de porc
Situation — Deux apprentis

" Semaine 1 Semaine 2 Semaine 3 Semaine 4
5 # jour # jour # jour # jour
8
2- 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5
1 Aff. | Aff. Dég. Dés. Dég. Dés.
Dég. | Dég. | Dég. | Dég. | Dég. § Dés. + + | Dés. | Dés. | Dés. Dés. Dés. | Dés. Dés. Dés.
Aig. | Aig. Dés. Dég. Dés. Dég.
2 Aff, | Aff. Dés. Dég. Dés. Dég.
Dég. | Dég. | Dég. | Dég. | Dég. | Dés. | + + | Dés. | Dés. | Dés. Dés. Dés. | Dés. Dés. Dés.
- Aig. | Aig. Dég. Dés. Dég. J Dés.
" Semaine 5 Semaine 6 Semaine 7 Semaine 8
g # jour # jour # jour # jour
2
ft" 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5
1 Dég. Dés. Dég. Dés.
Dés. | Dég. | Dés. | Dés. | Dés. | Dés. | Dég. Dés. | Dés. | Dés. Dés. Dés. | Dés. Dés. Dés.
Dés. Dég. Dés. Dég.
Dés. Dég. Dés. Dég.
2 Dés. Dég. Dés. Dég.
Dés. | Dés. | Dés. | Dég. | Dés. | Dés. | Dés. Dés. | Dés. | Dés. Dés. Dés. | Dés. Dés. Dés.
Dég. Dés. Dég. Dés.
Dég. Dés. Dég.
[ |Formation dégraissage [ |Formation désossage N\ Formation affilage et aiguisage des couteaux
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Période de suivi post-formation
Situation — Deux apprentis

Apprentis

Semaine 5

Semaine 6

Semaine 7

Semaine 8

# jour

# jour

# jour

# jour

1 23] 4

2 13| 4

2 13| 4

—_—

Travail cote a cote

avec le formateur sur

la chaine de
production

Travail cote a cote

avec le formateur sur

la chaine de
production

9 s
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Partie 10

Planification du contenu de la
formation et outils pour les
formateurs
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Comment transmettre le contenu de formation?
Dégraissage

Présentation des outils de travail
Whizard
» Démontage et montage de [’outil
» Indicateur de dysfonctionnement et d’usure des pieces
» Procédure pour I’entretien du whizard
» Regles de sécurité avec le whizard
Fusil
Aiguise-tout
Visite de la salle d’aiguisage

Explication des étapes a effectuer pour dégraisser la fesse de porc
Débuter la formation par une période de démonstrations faites par le
formateur afin d’expliquer ou de présenter:
- toutes les étapes de la production effectuées sur la fesse;
- le nom des produits et des parties visibles de la fesse a son arrivée
au poste de dégraissage;
- les reperes pour distinguer la fesse droite de la fesse gauche;
- les conséquences du travail effectué au poste de dégraissage sur
la séquence suivante.

Exercice :
Au cours des démonstrations, poser des questions a 1’apprenti pour
vérifier ce qu’il a compris et ce qu’il a retenu.

» Demander a I’apprenti quelles sont les étapes qu’il a retenues de la
production;

» Présenter des pieces de viande a I’apprenti et lui demander de vous
dire si ce sont des fesses de porc droites ou des fesses de porc
gauches;

» Demander a I’apprenti s’il a des repéres pour distinguer les fesses
de porc;

» Demander a ’apprenti de vous nommer les parties de la fesse de
porc.
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Interaction avec les apprentis durant la période de démonstration pour
leur permettre d’intégrer les informations
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Désossage

1. Présentation des outils de travail
Le couteau et le fusil

Tant que les apprentis n’ont pas recu la formation a I’affilage du
couteau, le formateur devrait affiler lui-méme le couteau. Par
conséquent, le formateur devrait avoir démontré ses capacités a
affiler un couteau.

2. Explication des étapes a effectuer pour désosser la fesse de pore

Débuter la formation par une période de démonstrations faites par le
formateur afin d’expliquer ou de présenter:

- chacune des étapes de désossage en spécifiant, I’objectif de
chaque étape, les exigences de qualité a chaque étape et les
conséquences du travail effectué sur I’étape suivante;

- le nom des produits et des parties visibles de la fesse a son arrivée
au poste de «Pelvis» et « Fémur »;

- les repéres pour distinguer la fesse droite de la fesse gauche;

- les conséquences du travail effectué au poste de « Pelvis » et

« Fémur » sur les séquences suivantes.

Exercice :
Au cours des démonstrations, poser des questions a I’apprenti pour
vérifier ce qu’il a compris et ce qu’il a retenu.

» Demander a I’apprenti quelles sont les étapes qu’il a retenues de la
production;

> Présenter des piéces de viande a ’apprenti et lui demander de vous
dire si ce sont des fesses de porc droites ou des fesses de porc
gauches;

» Demander a I’apprenti s’il a des reperes pour distinguer les fesses
de porc;

» Demander a I’apprenti de vous nommer les parties de la fesse de
porc.
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Interaction avec les apprentis durant la période de démonstrations pour
leur permettre d’intégrer les informations.

Exercice pour favoriser Papprentissage des étapes a

effectuer

Demander a I’apprenti de verbaliser ce qu’il fait en méme temps qu’il le
fait.

Exercices pour favoriser la connaissance de 1’os

- Placer un os droit et un os gauche au-dessus des fesses a désosser
pour que I’apprenti puisse s’y référer fréquemment;

- Amener Papprenti a se poser la question sur les raisons qui font
qu’il accroché la jointure ou une autre partie de 1’0s;

- Tracer le contour d’un os en essayant de sentir les formes de I’os et
de visualiser la profondeur du couteau (voir exercice de la page
suivante)
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AUX FORMATEURS




Exercice pour favoriser la connaissance de 1’0s

Au formateur : Préparer deux piéces de viande (fesse droite et fesse gauche) pour lesquelles vous aurez
déja dégagé les os pelvis (1’0s aura été enlevé). Remettre a chaque apprenti les deux piéces de viande
(droite et gauche) avec leur os pelvis respectif.

A I’apprenti : Replacer I’os a sa
place sur la piece de viande et le tenir avec
votre main non dominante. Avec votre main
dominante (tenant le couteau) faites le contour en

suivant I’os.

Répéter ’exercice plusieurs fois avec chacune des
pieces de viande (droite et gauche).
1. Se concentrer sur la forme de I’os.
Essayer de bien sentir la forme de chaque
partie de 1’ os.
2. Se concentrer sur la profondeur du couteau.
Faire des arréts pour remarquer a quelle
profondeur doit étre le couteau.
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