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Introduction générale

Le mot « risque » n’est plus aujourd’hui uniquement associé a des catastrophes naturelles ou
a des risques personnels mais a des situations globales de menace résultant de I’activité humaine. Le
risque est au cceur de la vie de notre société et de son organisation : il en est devenu un theme de

réflexion majeur.

Le risque industriel, sujet d’actualité qui engendre un sentiment croissant d’insécurité et
nourrit & lui de nombreuses réflexions, renvoie communément a la notion d’accident. Les risques
d’accidents, résultent de la présence des produits et/ou des procédés dangereux, sont quant a eux les
plus redoutés, susceptibles de provoquer un accident entrainant des conséquences immeédiates
graves pour le personnel, et méme au-dela des limites du site industriel, notamment sur les zones

urbaines limitrophes.

Notre travail concerne spécialement de 1’analyse et 1’évaluation des risques industriels
majeurs au niveau du centrale de production de I’émergé électrique (SPE) de TIARET.

L’objectif principale de ce projet de fin d’étude est de nous permettre d’analyser et
d’évoluer un stade d’assimilation des connaissances a un mode d’intégration du savoir et de
maitrise des connaissances comme I’analyse et 1’évaluation des risques industriels majeurs au

niveau du central SPE de Tiaret.

Ainsi notre travail sera divisé en trois chapitres. Le premier chapitre présente la centrale
d’accueil ainsi que le service ou s’est déroulé¢ notre stage pratique. Le deuxiéme traite et présente
les notions I’analyse et 1’évaluation des risques industriels. Le dernier c’est analyser et d’évoluer
des risques industriels majeurs au niveau du central SPE de Tiaret. Et L’Elaboration de la
cartographie des risques industriels .En fin une conclusion générale a été présenté pour synthétiser

le travail.
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CHAPITREI: PTESENTATION DE LA CENTRALE SPE TIARET

1. DESCRIPTION DE SONELGA1Z

SONELGAZ (Société Algeérienne de I'Electricité et du Gaz) est une compagnie chargée de la

production, transport et distribution de I'électricité et du gaz en Algérie.

Elle a été créée en 1969, en remplacant de I'entité précédente Electricité et gaz d'Algérie

(EGA), et on lui a donné un monopole de la distribution et de la vente de gaz naturel dans le pays,

de méme pour la production, distribution, importation, exportation d' électricité. En 2003, elle

produisait 29 milliards de kWh par an, vendait 4,6 milliards de metres cube de gaz par an. En 2006,

elle employait environ 28 000 personnes. En 2006, une série de décrets (numéros 06-428 a 06-433)

ouvre le secteur de la production d'énergie électrique a la concurrence et met fin a son monopole.

1.1. Les objectifs de SONELGAZ :

>
>
>
>
>

1.1.1.

Renforcer et accroitre sa présence datés le secteur (d’électricité et du gaz en Algérie.
Conqueérir 1’électronucléaire et les énergies- renouvelables.

Développement et diversification & 1’international.

Devenir IL’ leader su;’ africain du secteur de 1I’énergie.

Participation (tu développement du pays.

La société nationale de I’électricité et du gaz (SONELGAZ) :

Aujourd’hui la SONELGAZ est une grande société contient plusieurs filiales :

1.1.2.Les filieres de SONELGAZ :

Sont réparties par pole de métiers :

> Filiales métiers (production, transport de I’électricité, Transport du gaz, distribution de
I’électricité et du gaz).
> Filiales métiers périphériques (logistique, soutien).

> Filiales travaux.
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o
GroupeSonelgaz
[ —
Production SPE Transport Distribution |
}
‘ D.R Alger l | |
— G.RTE GRTG ] S.D Alger —
Pole centre, Hama | D.T Alger RT.Gcentre || S.D centre Blida —
— Alger
| D.T Oran
S.D Ouest Oran —
|, | Pole ouest, Oran RT.G Ouest |
™| D.T Annaba Oran
RTC Est S.D Est Constantine —
- " T.GEs "
|, Pole est, Annaba D.T Sétif c .
L| D.T Hassi
L | Pole diesel, Alger Messaoud
Fig. 1 : organigramme de [’entreprise SONALGAZ
Avec :

= G.R.T.G: Gestion des ressources et transport de gaz.

*  G.R. T.E : Gestion des ressources et transport d’électricité.
= D.T. G: Direction de transport de gaz

» S.P.E: SONELGAZ production d’électricité.
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2. IDENTIFICATION DE L'UNITE :
2.1. Introduction

La centrale de TIARET est une unité de production de I’énergie electrique. Elle est divisée en
deux centrales (FIAT et ALSTHOM) et sa production globale est de 450MW, La centrale FIAT est
composée de 04 groupes TG20B2 d’une puissance de 30MW chacun, et la centrale ALSTHOM est
composée de 03 groupes TG9001E d’une puissance de 100MW chacun.

2.2 Historique de I’unité SPE de Tiaret :

L’ unité SPE de TIARET commence la production avec la central FIAT

Elle comporte quatre Groupes de puissance de 26 MW chacun.

» Le premier couplage a été réalisé par la compagnie Jeumont Sheinder en date du 03/08/1978.
» Le deuxiéme Groupe a été couplé en date du 05/08/1978.
» Le troisieme Groupe a été couplé en date du 08/09/1978.
» Le quatrieme Groupe a été couplé en date du 04/11/1978.
NB: Les Alternateurs de ces quatre Groupes sont de marque Jeumont Sheinder et les turbines sont

de marque FIAT.

A lafin de I’année 1988 elle a ajouter une autre central :
Central ALSHOM:

Elle comporte trois Groupes de puissance del00 MW et ont été montés par la compagnie
francaise ALSTHOM.

» Le couplage du Groupe 5 a été réalisé en date du 14/12/1988.
» Le couplage du Groupe 6 a été réalisé en date du 11/02/1989.
» Le couplage du Groupe 7 a été réalisé en date du 09/05/1989.
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2.3 Présentation géographique :

La centrale de TIARET est située sur I’axe TIARET — SOUGUEUR route nationale N°23. Elle est
entourée par des terrains agricoles et un terrain vague sur un espace de 4 hectares. Elle est implantée
a 7Km du centre ville de TIARET

2.4Alimentation de la central :

Cette alimentation se fait en trois parties :
En gaz, en électricité, en eau.
A- Engaz:

Méthane CH4 ramenée de HASSIRMEL transitant par différente station de pompage

avec une pression de 50 bars jusqu'a ARZEW.
B- En électricité :

Auto alimenté, elle prend son énergie de ces groupes. Si ces derniers sont a 1’arrét, la centrale

recoit son besoin d’énergie du réseau par I’intermédiaire de ces transformateurs principaux.

C- Alimentation eneau :

Eau industrielle, ramenée du barrage. Dahmoni.
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2.5 L’organigramme de la centrale Tiaret :

SOUS GROUPEMENT
TG TIARET
-P.V INGENIEUR D’ETUDES | 01 01 STANDARTISTE -P.V
SECRETAIRE -BOUHRAOUA
-P.V | TECHNICIEN DESSIN | 01
o1 | CHEF DE GROUPE -P.V
-ANNANE | INGENIEUR ETUDES
AL L | ATTACHE DE | -BENFERHAT
-DJELLAB | INGENIEUR ETUDES R
SECUNITLE
REGULATION
-CHAALAL | SUBD.MAINTENANCE SUBD.CONTROLE -MOUCHID
MO AMINDLIE, ECOI"‘IOIAVA‘IQUE
WMCCAINTYUL
-BRIK INGENIEUR D’ETUDES 01 | T.P CONTROLE | -YOUBI
CECTION MAIWW T CTA FT FCCAI
OULCSTITUNIVIATINGCT OTA e
T.PAL METHODE 01 | TECH.CONTROLE -P.V
ET ET-ESSAI
AGENT DE SUBD.DIAGNOSTIQUE - AIT MIMOUNE
GESTION MACHINE
01 | T.P CONTROLEET | - KHATIR
YAMINI | CHEF SECTION ESSAS
SRR T SRS 01 | TECH.CONTROLE | -P.V

01 T.CHIMISTE - LAICHE
SUBD.REALISATION - SAIMI
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3 LES COMPOSANT DE LA CENTRALE :

3.1 poste gaz :

Role :

Le poste gaz permet de filtrer, déshydrater, réchauffer et détendre le gaz a la pression et a la
température de fonctionnement des groupes, pour préparer le combustible nécessaire pour le

Fonctionnement de la turbine

Fig. . 3 : post gaz

3.1.1 Skid séparateur :

Le séparateur permet de piéger les bouchons d’hydrocarbures susceptibles d’étre entrainés par
le courant gazeux. Les liquides et les impuretés se déposent au fond de la cuve du séparateur, elles

sont évacuées vers une citerne.

Il'y a deux vannes d’isolement installées a 1’entrée du poste gaz.

3.1.2Vanne de sectionnement :

C’est une vanne manuelle d’isolement 100V, situ¢ a I’entré de poste gaz.

Elle a pour réle d’isoler la ligne principale du gaz naturel de maniére sur en cas d’arrét normal

ou de longue durée.
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3.1.3 Vanne de sécurité :

C’est une vanne de sécurité principale FSV100, a commande pneumatique situé apres la vanne
100V.

Elle a pour role d’isoler la ligne gaz de maniére rapide et sure. En cas d’urgence.
Elle fonctionne selon deux modes : commande automatique ou manuelle

Lorsque le niveau des impuretés « condensas » est tres haut, le détecteur de niveau provoque la

fermeture de la vanne d’isolement et arréte des groupes.

3.1.4 Skid de filtration :

Le gaz provenant du skid primaire passe dans le filtre a cartouche qui élimine les impuretés
solides et la poussiére.

Les cartouches doivent étre remplacées lorsque la pression différentielle aux bords du filtre

atteint le seuil d’encrassement.
Un systeme de séparation magnétique attire les particules métalliques.
Un nettoyage périodique permet d’éliminer les dépots recueillis.

On le trouve apres la séparation primaire, il est composé de deux filtres, le 1*" est en service
200F1 et le 2™ est un filtre de secours 201F1, ils sont composés d’une partie & cartouche associé a
un systéeme de séparation magnétique, leur rble est d’éliminer toutes particules métalliques ou

magnétique, les poussiéres et les gouttelettes de condensat.
3.1.5 Réchauffage de gaz.

Apres le skid de filtration on a un réchauffeur de gaz qui permet de porter la température du
gaz a 40°C Le gaz circule dans des faisceaux de tuyaux échangeur. Deux chaudiéres assurent le

réchauffage en deux modes de fonctionnement.
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3.1.6 Réchauffage d’attente :

La chaudiere chauffe I’cau a une température de 88°C. Le gaz ne circule pas a I’intérieur de
cette chaudiere. Quand la température d’eau descend au-dessous de 86°C, un ordre est donné pour
I’ouverture de la vanne du brileur de ¥ de tour Lorsque la température eau monte au-dessus de
88°C la vanne se ferme et les brileurs s’éteignent. Ainsi cette chaudiere gardera en secours une

réserve d’eau chaude en cas de problémes sur 1’autre chaudiére.
3.1.7 Réchauffage en mode TI1C300 :

L’échauffement du gaz est assuré par le régulateur qui contrdle la température sur la sortie

chaudiere.

La température du gaz est prise sur la tuyauterie sortie chaudiére. Le signal température est
envoyé vers le régulateur TIC300 qui convertit ce signal en pression pour commander la vanne des
braleurs. Le signal élaboré par le régulateur est proportionnel a 1’écart qui existe entre la

température prélevée sur la sortie et la consigne préréglée (40°C).
3.1.8 Skid de détente

Situent aprés les chaudiéres et a coté de la citerne de méthanol. On distingue trois rampes de
détente en paralléle, chaque ligne capable d’assurer le débit nécessaire et elle est composée par : Un

détendeur avec clapet de sécurité de haute pression.

Deux vannes d’isolement, entrée et sortie.
Une vanne manuelle

>
>
» Une vanne pilotée.

» Soupape de décharge ou de sécurité

Le détendeur a pour rdle de ramener la pression gaz de 60 bars en entrée vers une valeur de

fonctionnement de groupe 20 bars.

La vanne de régulation maintien la pression de sortie a la valeur d’exploitation préréglée

20 bars et 30°C.




CHAPITRE | PTESENTATION DE LA CENTRALE SPE TIARET

Un dispositif de sortie interrompe le passage du gaz en cas d’anomalies (basse ou haute

pression).
3.1.9 Skid final

Ce skid est placé juste en avant de chaque groupe. Il comporte un filtre a cartouche, une vanne

de sectionnement et un séparateur des condensat.

Les condensas sont évacués par une vanne. La turbine est arrétée en cas ou les condensas

atteignent un niveau tres haut.

3.1.10 Skid - cuve a condensat -

Il comporte un ballon de stockage des condensas provenant du piege a liquide (séparateur), les

différents filtres et les soupapes de sécurite.

3.1.11 Comptage :

Sur la ligne de distribution vers les skid finals, le tronc de comptage est Compose de :Dispositif

de mesure de débit ;

- Thermométre de mesure de température ;

- Manométre de mesure de pression

3.2. Les équipements des deux centrales :

3.2.1 Centrale FIAT :

La centrale FIAT comprend 04 groupes turboalternateurs dont chaque groupe est constitué de:

01 turbine a gaz TG20B2

01 moteur de lancement

01 coupleur hydraulique

01 vireur

01 pompe auxiliaire de graissage

01 bac a huile de graissage de 8000 litres

YV V.V V V V VY

01 alternateur

10
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> 01 excitatrice

» 0lréducteur de vitesse

» Systeme de filtration

« 04 transformateurs principaux TP de 32 MVA

« 04 transformateurs auxiliaires (10,5KV/ 380V). TA1, TA2, TA3 et TA4

» 04 tableaux de relayage de protection électrique groupe TRA1, TRA2, TRA3 et TRAA4.

» 01 Tableau de relayages auxiliaires commun

« 04 réfrigérant d'huile (un pour chaque groupe)

« 04 aérosdiscavity (un pour chague groupe)

» 04 tableaux excitation (un pour chaque groupe)

» 04 tableaux contréle centralisé des moteurs MCC1, MCC2, MCC3 et MCC4

» 04 tableaux courant continu (un pour chaque groupe)

« 01 tableau auxiliaire prioritaire (communs groupes)

« 01 tableau auxiliaire site (commun groupes)

» 04 tableaux power center TPC1, TPC2, TPC3 et TPC4

» 04 tableaux courant continu TAC1, TAC2, TAC3 et TAC4

« 02 chaudiéres a bain d'eau pour réchauffage du gaz

« 01 Tranche comptage gaz

« 02 ballons de récolte condensassent gaz

» 04 skids finaux

» 01 local des pompes avec deux pompes électriques, une moto pompe diesel de secours et
pompe jockey.

» 01 local diesel de secours

« 07 groupes de climatisation

3.2.2. Centrale ALSTHOM :
« La centrale ALSTHOM comprend 03 groupes turboalternateurs dont chaque groupe est
constitué de:
» 01 turbine a gaz 9001 E
» 01 moteur virage
» 01 pompe auxiliaire de graissage

» 01 Pompe de secours

11
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01 pompe HP
02 pompes de circulation d'eau de refroidissement huile
02 pompes de circulation d'eau de refroidissement alternateur

02 ventilateurs

YV V VYV V V

01 Dispositif de démarrage(un moteur de lancement, un convertisseur De couple et un
réducteur des auxiliaires)

01 bac a huile de graissage de 12 000 litres

Une bache de reprise de 6000 litres

Une bache de charge de 6000 litres

01 alternateur

01 excitatrice

Systeme d'aspiration

Aéro réfrigérants turbine

YV V.V V V V V V

Aéro réfrigérants alternateur

« 03 transformateurs principaux TP 11,5/ 220 KV

03 transformateurs auxiliaires TAM (11,5KV/ 380V).
» 02 transformateurs de lancement TL (11,5/ 6 KV)

+ 02 transformateurs TSG (6KV/ 380 V)

« 02 transformateurs TSI (380V/ 380V)

01 tableau auxiliaire généraux et secours 125 VCC

» 02 redresseurs RS et RN

« 03 armoires redresseurs 125 VCC (un pour chaque groupe)
« 01 tableau tracage tuyaux gaz

« 01 tableau éclairage + prise de courant

+ 01 tableau 6 KV

01 tableau SGP

+ 03 tableaux CCM

01 tableau auxiliaire site

» 02 compresseurs air service

« 02 compresseurs air commande disjoncteur groupe

« 01 armoire téléphonique

« 04 groupes de climatisation

12
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» 01 Poste gaz

« 01 Arrivée principale avec vanne d'arrét d'urgence & commande a distance

« 01 Séparateur primaire avec vanne d'isolement en amont et en aval

02 filtres principaux

01 ballon méthanol

« 03 rampes de détente gaz (chaque rampe a ses vannes d'isolement)

« 02 chaudieres

< 01 ballon de récolte condensat gaz

» 03 skids finaux

« 01 local des pompes avec deux pompes électriques et une moto pompe diesel de secours.

» 01 local diesel de secours

4. Caractéristique des groupes ALSTHOM-FIAT :

Désignation Alsthom Fiat
Nombre de chambres 14 08
Nombre des bougies 02 02
L’emplacement des bougies CH12etCH 13 CH2etCH3
Nombres des détecteurs 02 04
L’'emplacement des CH3etCH4 CH5etCH7
détecteurs

Tension d’alimentation des 15 KV 6 KV
bougies

Pression du gaz 18-20 15

Tableau 1. Caractéristique des groupes ALSTHOM-FIAT

5. PRINCIPE DE FONCTIONNEMENT D’UNE TRANCHE DE PRODUCTION :

< Le group thermique turbine a gaz est constitué par une turbine gaz entrainant un alternateur,
pour assurer une production électrique a la fréquence de 50 Hz.
e Le groupe turbine a gaz est constitué par une turbine a gaz a un seul arbre en cycle simple

entrainant un alternateur.

13
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e Dans la turbine a gaz. La combustion d’un mélange Air-gaz est utilisée pour produire la
puissance sur 1’arbre nécessaire a I’entrainement de 1’alternateur principal, du compresseur et
de certaines auxiliaires.

« Laturbine a gaz comporte un dispositif de démarrage a moteur de lancement, des auxiliaires,
un compresseur axial, un systeme de combustion et une turbine a trois étages.

e Au démarrage. Le moteur de lancement transmet son couple a la ligne d’arbre turbine a
travers un convertisseur de couple et le réducteur des auxiliaires, qui comme son nom
I’indique, entraine un certain nombre d’auxiliaire comme les pompes par exemple.

« Dés que la ligne d’arbre est mise en mouvement par le moteur de lancement, I’air
atmospherique est aspiré, filtré et dirigé a travers les graines d’admission vers I’entrée du
compresseur axial a ( 17 étages — Alsthom — 18 étages Fiat).

« A la sortie de compresseur, I’air pénétre dans un espace annulaire entourant les 14 chambres
(Alsthom), 08 chambres ( Fiat) de combustion puis dans I’espace situé entre I’enveloppe des
chambres et les tubes de flamme.

< Le combustible est introduit par les injecteurs dans chacune des chambres de combustion ou il
est mélangé a I’air de combustion provenant du compresseur. La mise a feu est réalisée par
deux bougies d’allumage (pour Fiat) pour Alsthom une seule suffit.

» La flamme se propage dans les autres chambres a travers les tubes d’interconnexion qui les
relient entre elles au niveau de la zone de combustion.

» Les gaz chauds venant des chambres de combustions traversent les trois étages turbines,
chaque étage est constitué par un ensemble d’aubes fixes suivi d’une rangée d’aubes mobiles.
Dans chaque rangée d’aubes fixes, 1’énergie cinétique du jet de gaz augmente tandis
qu’apparait une diminution de la pression dans la rangée adjacente d’aubes mobiles, une partie
de I’énergie cinétique du jet est convertit en travail utile transmis au rotor de la turbine.

e Le travail fourni au rotor de la turbine sert a faire tourner I’alternateur et en partie a
I’entrainement du compresseur axial et des auxiliaires de la turbine. Par définition un
alternateur est une machine électro- magnétique destinée a fournir un courant alternatif

« 1l est composé principalement d’une partie fixe appelée stator et qui est solidaire du massif et
d’une partie mobile tournante appelée rotor accouplé a celui de la turbine par des brides.

e Ces deux parties comportent un circuit magnétique et sont séparées par un espace vide
permettant la rotation appelée 1’entrefer.

< Le rotor support I’enroulement qui crée le champ magnétique (inducteur) et le stator contient

I’enroulement ou apparait la puissance €lectrique (induit).

14
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« Le champ magnétique est crée par la rotation du rotor correspondant a la vitesse nominale de
la tribune qui est de 3000 tr / mn.

« A cette vitesse, le champ magnétique qui est la conséquence d’une puissance mécanique est
transformé en puissance électrique au niveau des bornes du stator qui est le siége de puissance

électrique qui doit étre évacuée vers 1’extérieur (réseau).
5.1 Chambre de combustion :

« En distingue 14 chambres de combustion répartie autour du corps d’échappement
compresseur. Les gaz chands dégagées par ces chambres sont utilisé comme fluide moteur de
la turbine, L’air sortant de compresseur est canalisé autour des tubes de flamme a 1’extérieur.

« 1l entre dans la zone de combustion par des trous calibrés ces trous assure la combustion
correcte de combustible, en suit I’air se dirige vers le chapeau de tube de flamme a
I’intermédiaire de tubulure ou il ce mélange avec le gaz.

- Lamise a feu est réalise par les bougies d’allumage et la propagation des flammes est assurée
par les types d’interconnexion.

e Les GAZ chauds ce propage vers la zone de dilution ou 1’air additionnel vient se mélanger a
eux par les trous de dilution.

« Ces trous servent de passage a la quantité d’air nécessaire au refroidissement, a la température
désirée des gaz de combustion.

e au long de tube de flamme et chapeau, des petits trous de refroidissement assurent la
formation d’un film d’air froid, le long des parois conjointement avec I’action de défleceur

interne.

5.2 Compresseur :

La section compresseur englobe le rotor du compresseur et son stator, constitué de plusieurs

corps, ainsi que les aubes variables a 1’entrée du compresseur.

Les aubes rotor fournissent 1’énergie nécessaire a la compression de I’air dont chaque étage, et
les aubes stator guident I’air suivant une direction bien définie vers I’étagé suivant .a la sortie du

corps échappement compresseur 1’air est dirigé ver les chambres de combustion.

Le systeme d’admission est situé a extrémité avant du compresseur. Dont le role est d’assurer

une entrée uniforme de 1’air dans le compresseur.

15



CHAPITRE | PTESENTATION DE LA CENTRALE SPE TIARET

Les aubes variables | G V situent a I’extrémité arriére du corps d’admission du compresseur.

Leur position en variant, permet de régler la quantité d’air aspiré.

Le mouvement de ces aubes est obtenu par 1’intermédiaire d’une grande crémaillere annulaire

entrainant les roues dentées de la base de chaque aube orientable.

La crémaillere est actionnée par un systéeme de vérin hydraulique, 1’électrovanne 20 Tv, fin de

course et circuit électrique de contréle et commande.

Le rotor du compresseur se compose d’un arbre avant sur lequel sont montés les arbres du premier

étage, d’un arbre arriére sur lequel sont montés les arbres de 17°™ étage et de 15 disques aubes

maintenus serrés par des tirants.
Le stator du compresseur comporte 4 parties principales :

» Corps admission : I’air atmosphérique est aspiré, filtré et dirigé a travers les lignes
d’admission.

» Corps avant : il comprend les quatre premiers étages et transmet la réaction d’appui.

» Corps arriere : il comprend les étages 5 a 10.

» Corps échappement : il comprend les 7 derniers étages et deux rangés d’aubes de guidage

fixe.

L’alésage des corps est réalise avec des tolérances trés séveres, permet d’obtenir des jeux faibles

en bout d’arbres assurant ainsi un rendement maximum.

Le corps du palier est supporté sur des surfaces usinées de chaque coté de la tulipe intérieure, la

tulipe interne est relie a la tulipe externe par 8 entretoises radiales.

Pendant les régimes transitoires (démarrage- ralentissement vers 1’arrét) certaines étages du
compresseur a débit axial connaissant des phénomenes de pompage, des pulsations s’y développent
ceci est du fait qu’a certaines phases de régimes. Les pulsations rapprochent de la limite

d’instabilité de certains étages.

Pour éviter ce phénoméne, un soutirage d’air comprimé est effectué au niveau du 10°™ étage
dont les caractéristiques s’approchent de la zone critique cet air est évacué a 1’échappement puis a

I’atmosphére a travers les 4 vannes anti-pompages qui sont &8 commande pneumatique.

16
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Il permet de compresser 1’air provenant du systéme d’admission en traversant une série

d’étages circulaires fixes et mobiles formant le stator et le rotor.
5.3 L’alternateur:
Les alternateurs sont des machines qui transforme 1’énergie mécanique en énergie électrique.

Ils utilisent la force électromotrice induite par déplacement relatif d’un conducteur et d’un champ

inducteur

Lorsqu’un conducteur de longueur (I) coupe un champ d’induction B & la vitesse V la f.é.m

s’exprime par B L. V. B [1]
Cette fonction caractérise toutes les machines électriques a déplacement relatif

V . Vitesse tangentielle ;
L : Conducteur parall¢le a ’axe de rotation ;

B : Champ magnétique radial perpendiculaire aux conducteurs.

Donc une telle machine nécessite
» Une création d’un champ magnétique par excitation de 1’inducteur tournant.

» Canalisation du champ magnétique pour accroitre 1’intensité de I’induction.

Le champ magnétique de I’inducteur apparait sous forme de deux pdles de sens contraire
opposés. Les conducteurs de 1’induit sont donc soumis & un champ magnétique alternatif dont la

fréguence est donnée par la vitesse de rotation de rotor

V : vitesse de rotation P : nombre de paire de pole
Donc la f.é.m. résultante est alternative a 1’image du champ magnétique induit
Dans un alternateur triphasé : Un rotor (circuit magnétique) porte un bobinage alimenté en
courant continu par un systeme d’excitation, ce qui a pour effet de réer un champ continu qui
tourne a une vitesse définissant la fréquence

Un enroulement induit appelé stator, porte sur sa periphérie trois enroulements décelés dans

I’espace d’un tiers de pas polaire. Les enroulements stator sont le siége d’une f..m sinusoide
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décalée dans le temps d’un tiers de période. Le rotor de I’alternateur est entrainé par la turbine.
Lorsque la vitesse de la turbine atteint 97.5 % de la vitesse nominale, le relais 14HS s’excite et
donne I’ordre d’amorgage de I’excitation alternateur en fermant le contacteur 41E, qui donne lui-
méme I’ordre de fermeture du contacteur d’amorcage 41F. La batterie alimente I’inducteur de

I’excitateur, I’excitateur fournit le courant d’excitation au rotor de 1’alternateur principal.

Le rotor induit une f.e.m. au niveau du stator. Cette tension croit. L’amorgage est stoppé a
environ 30% de la tension nominale stator. Dés cet instant 1’alternateur est auto excité. La tension

stator continue a croit jusqu’a la tension de consigne.

Le dispositif de synchro-couplage agit sur la vitesse de la turbine et sur la consigne de
régulation de tension pour réunir les conditions de couplage. Aprés couplage, le groupe monte en
charge et s’y maintenir & la consigne de charge minimale (5SMW) en attente d’une prise de charge
plus importante. Le régulateur de charge assure I’asservissement de la puissance fournie a un point

de consigne sélectionné

L’arrét du groupe sur un ordre normal ou par un ordre issu d’une protection, fait ouvrir le

disjoncteur de groupe et en suite le circuit d’excitation.

Caractéristiques ALSTHOM FIAT
Vitesse nominale 3000 tr /min 3000 tr/min
Puissance active nominale 110 MW 30 MW
Tension nominale 115 KV 10.5 KV
Courant nominale 6370 A 2064 A
Cos ¢ 0.8 0.8
Nombre de poles 02 02

Tableau 2 : Les caractéristiques de L’ alternateur
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5.4 TRANSFORMATEUR :

Ce sont des appareils statique a induction, destinés a transformé un system du courant alternatif

en un autre systéme du courant alternatif d’intensité et de tension différente.

Figure 3 : transformateur

5.4.1 Transformateur Alsthom :

Machine de conversion alternatif/alternatif constituée d’une partie active suspendue au

couvercle et d’une cuve équipée d’un systeme de refroidissement
Parie active :
Circuit magnétique en tble

Trois bobines concentriques dans lesquels les enroulements hautes et basse tension sont séparés par

des isolateurs.

La cuve : elle est parallélépipédiques, les cotés sont des panneaux a plis soudés entre eux et

assurent le refroidissement de la partie active.
Le couvercle : équipé de :

» Trois ou quatre traversées hautes ou moyenne tension

» Trois ou quatre traversées moyenne ou basse tension

il a deux roles :
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Détecter et signaler la présence du gaz.
Provoquer le déclenchement en cas de baisse du niveau d’huile.
5.4.2L es types d’alternateur :

» Transformateur de puissance
» Transformateur de soutirage

» Transformateur des auxiliaires

6. LAPROTECTION :
6.1 Les objectifs HSE dans I’entreprise

> protéger la sante et sécurité des employes.
» sauvegarder I’environnement et étre progressif sur les questions environnementales et
écologiques.

» jouer un role principal dans la promotion de la meilleure pratique dans I’industrie.
6.2 Equipements de protection Individuelle
Les équipements de protection individuelle peuvent étre classés en une dizaine de familles.

Protection de la téte : La protection de la téte comprend.

Protection des yeux : lunettes, sur lunettes.

Protection auditives : bouchons d’oreilles, casques.

Protection du visage : écrans faciaux, masques et cagoules (soudage).

Protection respiratoire : masques jetables ou réutilisables, appareils respiratoires.

Protection des mains : gants, pour tous risques et en toutes matieres ;

YV V V V V VYV V

Protection des pieds : chaussures (femmes et hommes), bottes, sabots, etc. Pour risques en
tout genre.

Protection du corps : vétements professionnels génériques et spécifiques.

Contre le froid, la chaleur, les intempéries, sécurité- incendie, soudeur.

Protection anti- chute : tous dispositifs anti- chute et accessoire.

vV V VYV VY

Protections spécifiques : dispositifs pour Travailleur Isolé, détecteurs de gaz, ceintures de maintien
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Figure 4 : Les pictogrammes de sécurité
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Chapitre I1 Notions sur I’évaluation et ’analyse du risque industriel

CHAPITRE Il : NOTIONS SUR L’EVALUATION ET L’ANALYSE DU

RISQUE INDUSTRIEL
Il 1. INTRODUCTION

L’analyse et 1’évaluation des risques n’est pas un sujet nouveau, Une évaluation des risques est
une enquéte systématique de tous les risques liés aux postes de travail, aux équipements de travail et
aux salariés. L’évaluation des risques est aussi un outil pour I’employeur, afin que ce dernier puisse
garantir la sécurité et la santé des salariés sur leurs postes de travail. L’analyse des risques c’est
I’identification de risque et de sa nature aux lieux de travail.

Le but de I’analyse et I’évaluation des risques est d’éliminer 1’écarter ou du moins de diminuer
tous les risques existants et de déterminer les mesures indispensables afin de garantir la sécurité et
la santé des salariés sur leurs postes de travail a partir de identifier les risque et I’intensité de
danger qui me provoque des victimes.

Il .2. NOTIONS FONDAMENTALES [3]

Dans la gestion et 1’évaluation des risques, il est important de différencier les notions de
danger, de risque, de vulnérabilité et de facteurs de risques.
2.1.-Danger

Un danger est une propriété ou une capacité d’un objet, d’une personne, d’un processus pouvant
entrainer des conséquences néfastes, aussi appelées dommages. Un danger est donc une source
possible d’événements aléatoires qui peuvent avoir lieu sous forme d’incidents, accidents, accidents
graves, accidents trés graves, catastrophes ou de catastrophes majeurs.
2.2-Risque

Le risque est la probabilité que les conséquences néfastes se matérialisent effectivement sous de
dommages matériels et humains. Un danger ne devient un risque que lorsqu’il y a exposition et
donc, possibilité de dommages. Le risque est la coexistence d’un aléa et dun enjeu.

« Aléa: probabilité qu’un phénoméne accidentel se produisant sur un site industriel crée en
un point donné du territoire des effets d’une intensité donnée, au cours d’une période déterminée.
[11]

» Enjeu : ensemble des personnes et des biens susceptibles d’étre affectés par le phénomene
accidentel. [11]

S’il y a exposition au danger, le risque en est la conséquence. Donc le risque n’est pas un

danger
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2.3-Exposition

Dans le présent contexte en relation avec 1’évaluation du risque, quand on parle d’exposition, il
s’agit du contact entre le danger et une personne, pouvant des lors entrainer un dommage. Car sans
exposition, pas de possibilité de dommage. Le risque est donc la probabilité que quelqu’un soit
atteint par un danger. On peut relier les 3 notions de : danger, risque et exposition par la relation

suivante :

Risque = danger x expositions|

2.4-Vulnérabilité [13]

La vulnérabilité représente la fragilité ou le point faible d’une entité matérielle ou humaine
ayant la forme d’un groupe, d’une organisation, d’un élément bati ou d’une zone géographique. Elle
est définie par : 1’objet, les causes et les conséquences du risque.
1°. L’objet du risque

L’objet du risque, représente la ressource qui est en risque. Cette ressource peut appartenir a
I’une des cing classes : humaine, technique, informations, partenaires et financieres (H, T, I, P, F).
Exemple : Une Installation Classée pour la Protection de I'Environnement (ICPE) est considérée
comme un objet de risque.
2°. Causes du risque.

Les causes du risque sont des evénements aléatoires dont la survenance prive de fagon
provisoire ou définitive, l'entité soit de son intégrité, soit partiellement ou totalement d'une
ressource.
3°. Conséquences du risque

Les conséquences du risque représentent les impacts potentiels. Il s'agit de facon générale de
I'impact (plus ou moins grave, durable ou irréversible) sur I'état et les fonctions de I'entité ainsi que
sur l'atteinte des objectifs fondamentaux de 1’entité.
2.5-Facteurs de risques [3]

Les facteurs de risque sont des éléments qui peuvent augmenter ou diminuer la probabilité de
survenance du danger, du péril ou de la menace. Ces éléments sont :
> Matériels
» Personnels
» Techniques
11.3. DEFINITION DU RISQUE [12]
Le risque n’existe que lorsqu’un aléa entre en relation avec la vulnérabilité (enjeux) d’une

cible.
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Il décrit :
- la probabilit¢ qu'un Elle décrit les cibles qui
;?.henornt'ene se produise, pourraient étre exposées
- lintensité des effets au danger*, et leur degré
physiques que le de sensibilité a celui-ci.

phénoméne produit.
4
A :

Danger :

Propriété intrinséque
d'une substance
dangereuse ou d’une
situation physique, de
pouvoir provoquer des
dommages pour la
santé humaine et/ou
I'environnement.

Figure 11 .1 : Relation aléa et vulnérabilité

3.1.1. Définition de risque industriel :[2]

Toute situation, toute activité peut produire un événement profitable ou dommageable.

Le risque est défini par la probabilité de survenue de cet événement et par I'ampleur de ses
conséquences. Il peut étre appliqué a une personne, une population, des biens, I'environnement
ou le milieu naturel.

Le risque est une notion importante dans les domaines de l'industrie, de I'environnement
(risques industriels, risques majeurs), de la finance, du droit, de la santé, et bien sir des
assurances.

Dans certains domaines, on ne prend en compte que les conséquences négatives (les pertes) et
pas les gains ; on parle alors de risque aréique

» L’aléa correspond a la probabilité de manifestation d’un phénoméne accidentel se
produisant sur un site industriel.

> L’enjeu est I’ensemble des personnes et des biens susceptibles d’étre affectés par un
phénomeéne naturel ou technologique.

> Le risque est la combinaison de 1’aléa et des enjeux.

» La vulnérabilité exprime et mesure le niveau de conséquences previsibles de 1’aléa sur les
enjeux. Différentes actions peuvent réduire cette vulnérabilité en atténuant I’intensité de
certains aléas ou en limitant les dommages sur les enjeux.

> Le risque majeur est la conséquence d’un aléa d’origine naturelle ou technologique, dont
les effets peuvent mettre en jeu un grand nombre de personnes, occasionnent des degats

importants et dépassent les capacités de réaction des instances directement concernées.
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3.1.2 Domaines d'application de la notion de risque :
La notion de risque :
» Utilisation d'une machine mécanique (outil, chaine de production), d'un véhicule :

o aleéa: il peut survenir une defaillance, une panne, une erreur de manipulation,

o enjeu : le gain espére est la fonction de service de la machine (fabriquer un objet, remplir
un flacon, se déplacer, ...); la perte peut étre une perte de temps (et donc de
productivité), une consommation inutile d'énergie et de consommables, destruction d'un
bien, un dommage corporel, une pollution de I'environnement ;

- Risque majeur (catastrophe naturelle, accident industriel) :

o aléa: il peut survenir un événement climatique (inondation, tempéte), un séisme, ... ou
bien un accident dans une unité de production ou de stockage,

o enjeu: on a construit dans cette zone géographique en raison de l'augmentation de la
population locale (croissance démographique, migration) ou pour percevoir des impots
(gain) ; la perte peut étre des dommages corporels, des destructions mateérielles, une

atteinte a I'environnement

Classe Evénement Dommages humains Dommages matériels
0 Incident Aucun blessé Moins de 0,3 M€
1 Accident 1 ou plusieurs blessés | Entre 0,3 M€ et 3 M€
2 Accident grave 1a9 morts Entre 3 M€ et 30 M€
3 Accident tres grave | 10 a 99 morts Entre 30 M€ et 300 M€
4 Catastrophe 100 a 999 morts Entre 300 M€ et 3 000 M€
5 Catastrophe 1 000 morts ou plus | 3000 M€ ou plus

majeure

Tableau 11.1 : Classement des risques industriels

3.2. LES RISQUES INDUSTRIELS [4]
3.2.1. Classification des risques industriels

Les risques industriels peuvent avoir plusieurs classifications.
a. Classification selon Wybo.

WYBO classifie ces risques, selon les mesures de prévention, en deux catégories :

1. risques de dommages

2. risques de crises.

Les risques de dommages correspondent a des situations pour lesquelles des mesures de

prévention et de protection ont été prises par I’entreprise tandis que les risques de crises

correspondent a des situations pour lesquelles il y eu peu d’anticipation.
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b. Classification générale
Généralement, les risques industriels sont divisés en deux groupes en fonction de la gravité des

accidents auxquels ils peuvent donner naissance :

. Risques professionnels

. Risques industriels majeurs ou haut risques
1°. Risques professionnels

Sont a I’origine des accidents de travail et des maladies professionnels ou a caractére
professionnel. Les conséquences de ces risques sont modérées et affectent essentiellement les
salariés qui travaillent sur les lieux de I’accident. Il s’agit le plus souvent de blessures et
d’intoxications plus ou moins graves quelquefois des décés ; dégats matériels, impacts écologiques
faibles et se limitent le plus souvent au périmétre de I’établissement. Les principales familles de
risques professionnels sont :

. Les risques mécaniques : coupures, écrasements, chocs, blessures diverses lors des travaux
sur des machines-outils, et machines avec organes en mouvement rapide ;

. Les risques électriques : électrisation ou électrocution souvent mortelle lors des contacts
avec les conducteurs nus parcourus par du courant électriques ;

. Les risques physiques : acoustiques (surdité par exposition aux bruits intenses),
vibratoires (troubles musculaires par les vibrations des machines vibrantes), etc. ;

. Les risques chimiques : de méme nature que les risques industriels majeurs ;

. Les risques biologiques : maladies contractées par manipulation de germes pathogenes

. Les risques dus aux manutentions manuelles musculo-squelettiques risques de transport et de
circulation les risques rencontrés dans les travaux, etc
2°. Risques industriels majeurs

Les risque industriel majeur, haut risque ou bien risque d’accidents majeurs, (sera défini
ultérieurement) englobe de sa part trois modeles de risque sont considérés dans ce travail comme
manifestations ou effets du risque industriel majeur, se sont les risques thermiques, les risques
toxiques et les risques de surpression (voir le fig. 11.2). Ces risques se différent des précédents par
I’ampleur des accidents et des dégats causés : le nombre de victimes élevé non limité aux seuls

salariés, destructions de batiments, etc.
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Risques industriels _l
Y

Risques Risquesindustriels
professionnels

majeurs

| Accident de travail

| Risques thermiques |

| Maladies de travail ‘ Risques toxiques |

Risques mécaniques l— Risques de surpression

Risques électriques

Risques chimiques

|
Risques physiques | —

|
Risques biologiques |

Autres '—

Figure 11.2 : Typologie des risques industriels

Dans ce qui suit, on s’intéressera au risque industriel majeur dont il sera traité en détail.
3.2.2. Causes et effets des risques industriels

Les causes potentielles de défaillance des industries et qui conduisent aux accidents industriels
majeurs sont diverses et peuvent étre classées en trois catégories
1. Les causes liées a une mauvaise gestion de la sécurité

Elles concernent les défaillances mécaniques liées a un mauvais entretien de l'outil de
production (rupture d'une canalisation rouillée suite a un manque de surveillance et a son non
remplacement, par exemple), mais aussi aux défaillances humaines liées a une méconnaissance des
risques ou a une erreur de manipulation.
2. Les causes externes

Les causes externes sont trop nombreuses pour que I’on puisse en établir une liste exhaustive. A
titre d’exemple, cette catégorie comprend toutes les explosions externes qui pourraient engendrer
une fuite ou une autre explosion sur le site. Les catastrophes naturelles peuvent également étre une
source de danger (avalanche, chute de blocs, etc.), tout comme des risques plus exceptionnels, tels

que les ruptures de barrage en amont d’un site.....etc.
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3. Les causes liées a la malveillance
Il peut s'agir d'un attentat, d'une dégradation volontaire d'un outil de production. Elle est prise en
compte de maniére spécifique : elle oblige les industriels a mettre en ceuvre des moyens de
protection élaborés, car c’est un risque imprévisible.
1.2.3. Effets des risques industriels
Les principaux effets du risque industriel qui sont susceptibles d’étre générés par les installations

industrielles sont regroupés sous trois typologies d'effets :

Thermiques _ Chaleur 3
(Incendie) = e A
- Produits Dangereux = \ictimes humaines

r 3 _ 7
Accident Surpression i * Dégats a la faune et
. . =
industriel (explosion) | ™ - Onde De choc la flore

\ ) - Produits Dangereux

* Dégats aux constructions

Toxiques
o = Pollution
(Emission) - Inhalation
\—

Figure I1. 3:Consequences et effets des accidents industriels

1. Effets thermiques

Les effets thermiques sont liés a la combustion plus ou moins rapide d’une substance
inflammable ou combustible. Ils provoquent des brdlures internes ou externes, partielles ou totales
des personnes exposées. Ils peuvent enflammer des structures voisines.

2. Effets mécaniques ou de surpression

Ces effets résultent d’une onde de pression (déflagration ou éclatement en fonction de la vitesse
de propagation de 1’onde de pression), provoquée par une explosion. Celle-ci peut étre issue d’un
explosif, d’une réaction chimique ou d’une combustion violente (combustion d’un gaz ou d’un
nuage de poussiéres), d’une decompression brutale d’un gaz sous pression (éclatement d’une
bouteille d’air comprimé par exemple).

Les effets de surpression peuvent étre directs et provoquer des lésions aux tympans et aux
poumons, la projection de personnes a terre ou contre un obstacle. Ils peuvent étre aussi indirects,
comme par exemple 1’effondrement des structures ou I’impact de projectiles sur des personnes.

3. Effets toxiques
Reésultent d’une fuite sur une installation ou du dégagement d’une substance toxique issue d’une

décomposition chimique lors d’un incendie ou d’une réaction chimique .L’inhalation constitue
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Généralement le risque toxique le plus important pour les populations exposées, Les
conséquences qui découlant peuvent étre, par exemple : une détresse respiratoire, un cedéme du
poumon, une atteinte au systeme nerveux central, etc.

11.4. L’ANALYSE DES RISQUES

L’analyse des risques consiste en une identification systématique et permanente et en une
analyse de la présence de dangers et de facteurs de risque dans des processus de travail et des
situations de travail concretes sur le lieu de travail dans une entreprise, un chantier ou un institution.
Cette définition de 1’analyse des risques a des lors une signification trés large et ne peut étre limitée
a I’application de certaines méthodes pour analyser des risques constatés
11.4.1 Types d’analyse des risques

Les informations éventuelles concernant les risques doivent étre rassemblées
et filtrées de facon systématique de maniére a ne collecter que les données pertinentes a ce sujet.
Pour pouvoir réaliser cela de maniére optimale, I’analyse des risques doit étre la conjonction entre:

« L analyse du processus par les experts

« L analyse participative

11.4.1.1. L analyse du processus par les experts
Cette analyse met principalement I’accent sur I’expertise des conseillers en prévention.
Les conseillers en prévention des services interne et externe y jouent en tant qu’experts

Conseils un réle essentiel
< L’examen des processus de travail

La premiere étape consiste a identifier et a examiner les processus de travail. Le terme«
processus de travail » se définit de deux facons différentes:

» Selon I’approche verticale partant du management de ligne (processus d’achat, processus de
stockage, processus de production, processus de sécurité, processus de qualité...). Dans cette
perspective, on entend par processus les moyens physiques et la fagon d’utiliser ceux-ci pour
atteindre 1I’objectif, a savoir déterminer les risques.

» Selon I’approche transversale ou horizontale partant des produits qui sont fournis.

Dans ce cas, les processus peuvent étre continus. On parle alors de processus primaires.

« L’examen des situations de travail

Le point de départ de cette étape est d’établir un apercu succinct de ce qui type 1’entreprise:

1. Le plan et les caractéristiques des batiments, leur environnement et les tanks déstockage
éventuels (situations de travail);

2. Les espaces, leur structure de communication et leurs caractéristiques de climat (situations);

3. Une description du transport horizontal et vertical (processus spécifiques) des marchandises
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et des hommes; Une synthése des processus de travail.
4.1.2. L’analyse participative

Pour faire une analyse des risques compléte, il faut également procéder a une analyse
participative se basant sur 1’expertise et 1’expérience des travailleurs. Dans ce cas, I’accent est mis
sur la contribution de tous les collaborateurs.

Les travailleurs de la base connaissent le processus de travail sous un angle totalement différent
de celui des experts en prévention: ils produisent des biens ou des services en effectuant un certain
nombre d’activités et ils disposent d’une connaissance spécifique d’une partie du processus de
travail qui n’apparait pas a I’aide d’observations, de mesurages et d’autres systémes d’experts. En
outre, il est important de savoir comment les travailleurs percoivent les risques existants. Ceci
détermine en effet la fagon dont ils font face aux risques. L’analyse des risques participative
consiste donc a associer activement et systématiquement les travailleurs a 1’analyse des risques.

Une méthode qui permet aux travailleurs concernés de contribuer a 1’identification des risques,
a leur évaluation et a la formulation de propositions pour s’y attaquer doit donc étre définie.
11.5. CONSTITUER UNE ANALYSE DES RISQUE

Méthodologie générale des étapes d’une analyse de risques :
11.5.1. Identification des dangers pour le bien-étre des travailleurs
La notion de danger concerne la propriété intrinséque ou la capacité d’un objet (machine...), d’une
substance, d’un processus (mouvement, transport, processus de fabrication chimique...) ou d’une
situation (climat, stockage...) d’avoir des effets néfastes pour la sécurité ou la santé du travailleur.
11.5.2. Définition et détermination des risques pour le bien-étre des travailleur

» déterminer dans quelles conditions la probabilité de survenance d’effets nefastes devient
réelle

» A partir de statistiques d’accidents et de maladies, ils essayent d’examiner d’une fagon
scientifiguement fondée les causes et associations de causes qui sont a la base du dommage.

» Lorsqu’une analyse des risques est effectuée a partir du constat de la présence de risques (sur
les bases de données épidémiologiques dans 1’entreprise propre ou dans le secteur), on parle
d’une analyse des risques inductive. Dans ce cas, partant des dommages constatés auparavant,
on examine leur origine causale.

11.5.3. Evaluation des dangers pour le bien-étre des travailleurs

Il s’agit d’évaluer la probabilité de survenance des effets néfastes ainsi que I’'importance

éventuelle de ces effets, c’est-a-dire mettre en évidence les facteurs de risque. Cette notion se

définit comme suit: tout facteur qui peut influencer le danger et qui de ce fait détermine le risque.
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11.6. PRINCIPES DE QUELQUES METHODES D’ANALYSE DERISQUES [6]
* Arbre des défaillances

Permet de déterminer les diverses combinaisons d’évenements qui génerent une
situation indésirable unique, dont le diagramme logique est réalisé au moyen d’une structure
arborescente
* APR (Analyse Préliminaire des Risques)

Consiste a identifier les divers éléments dangereux présents dans le systeme étudié et a
examiner pour chacun d’eux comment ils pourraient conduire & une situation accidentelle
plus ou moins grave, suite & un évenement initiant une situation potentiellement dangereuse
» Arbre des conséquences

Permet d’élaborer un diagramme présentant ’ensemble des éventualités résultant de
diverses combinaisons d’évenements. Le développement de I’arbre débute par un évenement
initiateur et progresse selon une logique binaire : chaque événement conduit a identifier deux
états successifs possibles, 1'un acceptable et 1’autre non.

Cette démarche fournit ainsi la séquence logique des différents événements susceptibles

de se produire en aval de 1I’évenement primaire e permet donc leur évaluation.

* AMDE et AMDEC

- AMDE : consiste a considérer systématiquement, 1’un aprés 1’autre, chacun des composants
du systeme étudié et a analyser les causes et les effets de leurs défaillances potentielles

- AMDEC : équivalent a ’AMDE, en y ajoutant la criticité du mode de défaillance, dont
I’estimation nécessite la connaissance des probabilités d’occurrence des défaillances, et les

gravités de leurs effets
e Methode HAZOP (Hazard and Operability study)

Etudie I’influence de déviations des divers paramétres régissant le procédé analysé par
rapport a leurs valeurs nominales de fonctionnement. A 1’aide de mots-clefs, les dérives
imaginées de chaque paramétre sont examinées systématiquement afin de mettre en évidence

leurs causes, leurs conséquences, les moyens de détection et les actions correctrices

11.7. EVALUATION DES RISQUES. [3]

C’est un processus permettant d’évaluer les risques pour garantir la sécurité et la santé des
salariés sur leur lieu de travail. Cependant, il faut faire la différence entre les termes « analyse des
risques », ou il s’agit simplement de dépister les risques, et évaluation des risques, qui permet de
classer les risques selon un degré d’importance. L’évaluation des risques est un examen

systématique de tous les aspects du travail. Elle sert a établir:
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« les causes potentielles d’accidents (et/ou de blessures) ou de maladies;

» les possibilités d’élimination de dangers;

» les mesures de prévention ou de protection a mettre en place pour maitriser les risques.

Lorsqu’un risque a pu étre identifié, la premiere chose a faire est de voir si ce risque peut étre
éliminé. Si une élimination du risque s’avére impossible, le risque devra étre maitrisé, c’est-a-dire
réduit @ un minimum et gardé sous controle.
7.1. L’importance de I’évaluation des risques

L’évaluation des risques est le processus consistant a évaluer les risques pesant sur la sécurité et
la santé des salariés du fait des dangers présents sur le lieu de travail. L’évaluation des risques est la
premiére étape du processus de gestion des risques qui permet de faire comprendre aux personnes
concernées, employeur et salariés, quelles sont les mesures a prendre afin d’améliorer la sécurité et
la santé sur le lieu de travail.

Si une évaluation des risques n’a pas été réalisée, un processus convenable de gestion des risques
ne pourra étre mis en place et les mesures appropriées de prévention ne pourront étre adoptées. De
plus, les mesures de prévention mises en place suite a une évaluation des risques peuvent servir a
diminuer les codts engendrés par les accidents et les maladies professionnelles. S’y ajoute qu’une
évaluation des risques appropriée s’avérera avantageuse pour les entreprises, vu que les colts
engendres par les accidents et les maladies seront diminués, de méme que le taux d’absence pour
cause de maladie.

Des salariés en bonne santé sont plus productifs et efficaces et peuvent ainsi mieux contribuer a
la compétitivité des entreprises. L’évaluation des risques mene donc aussi a une meilleure
organisation de I’entreprise, ce qui signifie un gain de productivité et une augmentation de la
qualité.

7.2. Les principe de I’évaluation des risques. [6]

Il faut rappeler que le risque survient de I’association de 1’existence d’un danger et de
I’exposition d’une entité & ce danger (fig. 11.4). Evaluer les risques a priori consiste donc a étudier
qualitativement et quantitativement les combinaisons entre danger et exposition en fonction des

taches a effectuer et des conditions de travails attendues ou previsibles.
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Figure 11.4 : Les principes d’évaluation des risques

11.8. LES ETAPES D’EVALUATION DES RISQUES.[3]
Dans toutes les étapes de 1’évaluation des risques, la concertation avec les salariés concernés
reste un point important a ne pas négliger. L’information, la formation ainsi qu’une bonne

instruction jouent un role majeur.(Fig. 11.5)

1. Identifier
les risques
et les
. personnes - EYa'“er
5. Controle [————> exposées —— lesrisques
Examen et les classer
Réexamen par ordre de
priorite
A
4. Adopter
les mesures 3. Determiner
de prévention les mesures
etles mettre [ de prévention [«
en ceuvre

Figure 1.5 les 5 étapes d’évaluation des risques

8.1. ETAPE 1: identification des risques et des personnes exposées

Cette étape consiste a dépister sur le lieu de travail les sources possibles d’accidents et a
identifier les personnes qui peuvent y étre exposees Il faut donc se rendre sur le lieu de travail et y
repérer les éléments pouvant engendrer un dommage, car aussi longtemps qu’un danger N’est pas

repéré, le risque y afférent ne pourra étre ni analysé, ni géré.
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De plus, pour chacun des dangers, il faut identifier les personnes menacees. Il ne suffit pas
d’identifier les personnes directement exposées au danger, mais également celles qui sont
indirectement exposées.

Outre les personnes actives sur un lieu de travail, il faut également considérer les groupes de
personnes pouvant entrer en contact quelconque avec le danger, comme par exemple les salariés
d’un autre secteur devant passer par ce lieu de travail ou encore les personnes faisant partie de
I’équipe de nettoyage, etc.

S’y ajoutent des groupes de personnes plus susceptibles d’étre menacés, tels que les jeunes
travailleurs, les travailleurs intérimaires sans formation spécifique, les travailleurs handicapés, les
femmes enceintes et allaitantes, les salariés convalescents, etc.

8.2. ETAPE 2: évaluer les risques et les classer par ordre de priorité

Dans cette deuxiéme étape, on évalue les risques liés a chaque danger. On veérifie donc a quel
niveau le salarié est exposé au danger. Il faut évaluer dans quelle mesure le danger peut provoquer
un accident ou une maladie, le niveau de gravité de cet accident ou de cette Maladie et la fréquence
a laquelle les salariés y sont exposés.

Une évaluation des risques s’avérera toujours difficile car elle est toujours sujette a une
interprétation subjective qui peut mener soit a une surestimation, soit a une sous-estimation du
risque.

Pour remédier a la subjectivité d’une analyse individuelle, on peut recourir a différentes
méthodes ou stratégies ou encore faire effectuer L’analyse par un travail en groupe.

Aprés méthodes de I’évaluation des risques: méthodes (KINNEY, HEEPO, CHECK LIST...)
8.3. ETAPE 3: Déterminer les mesures de prévention

La troisieme étape consiste & déterminer les mesures afin d’éliminer les risques ou, au moins, a
les maitriser. 1l faut pouvoir déterminer si un risque peut étre éliminé complétement ou dans le cas
contraire mettre en place des mesures de facon a le contenir et s’assurer qu’il ne compromet pas la
sécurité et la santé des salariés. Il faut également tenir compte du fait que les risques détectés
peuvent s’additionner ou combiner leurs effets. Il est important de prendre en compte le résultat de
I’évaluation des risques et de classer les mesures par ordre de priorité, de maniere a appliquer en
premier lieu les mesures de prévention qui sont les plus efficaces. Les principes généraux sont:

1. éviter / écarter le risque;
2. s’adapter au progres technique;
3. améliorer le niveau de protection.
Important: les mesures de prévention ne doivent en aucun cas avoir pour effet le déplacement

du risque ou la création d’un nouveau risque.
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8.4. ETAPE 4: adopter les mesures de prévention et les mettre en ceuvre

La quatriéme étape consiste & mettre en ceuvre les mesures de prévention déterminées
auparavant. Il va de soi que toutes les mesures ne pourront étre mises en ceuvre simultanément: il
faut donc établir un ordre de priorité en tenant compte de la gravité du risque et de ses
conséquences. Il faut aussi déterminer les personnes pouvant s’occuper de la misée ceuvre, le temps
que cela va prendre et déterminer un délai de mise en ceuvre.

Parmi les mesures a réaliser, on pourra ainsi distinguer:

« les mesures applicables de suite et a moindres frais.

» les mesures provisoires a mettre en place en attendant les mesures applicables a plus long
terme et plus colteuses.

« les mesures applicables a terme et représentant des frais plus élevés.

Pour I’application de certaines mesures, une planification et un certain budget sont a prévoir au
préalable.

8.5. ETAPE 5: contr6le - examen - réexamen et enregistrement

Apres que les mesures de prévention aient été mises en ceuvre, il faut contrdler si elles ont été
exécutées et si les délais d’exécution des mesures ont été respectés. Il s’agit non seulement de
veérifier si les risques ont pu étre éliminés ou écartés entiérement ou s’ils ont pu étre diminués de
facon a pouvoir les maitriser mais aussi si aucun nouveau risque n’a été créé suite a ’application
des mesures. De plus, il est recommandé de réaliser régulierement une nouvelle évaluation des
risques, afin de déterminer si les risques ont bien pu étre éliminés définitivement ou si d’autres
risques sont apparus depuis la derniere évaluation.

Il est indispensable d’effectuer a nouveau une évaluation des risques chaque fois qu’il y a eu un
changement dans I’entreprise. Ce changement peut se situer au niveau organisationnel, au niveau du
personnel ou étre de nature technique. Il peut s’agir, par exemple, de la création d’un nouveau poste
de travail, I’engagement de nouveaux salariés, I’installation d’une nouvelle machine, I’introduction
d’un nouveau procédé ou I’introduction d’un nouveau produit.

Finalement, avoir enregistré 1’évaluation des risques est toujours avantageux lors des contrdles
et des examens. Un bon enregistrement peut servir en tant que:

« base pour les réexamens et les évaluations des risques a venir;

< preuve destinée aux organismes de contréle;

« information a transmettre aux personnes concernees.

Afin de bien servir de base pour des évaluations futures, il est recommandé que
I’enregistrement contienne:

« les noms et fonctions des personnes effectuant les contrdles et examens;
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« ladate du controle:

« les risques qui ont pu étre dépistés;

« les groupes de personnes pouvant étre menacés par les risques dépistés;

« les mesures de prévention mises en ceuvre;

« les informations concernant des contréles et examens futurs; les informations concernant la

participation des travailleurs dans 1’évaluation des risques.
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Chapitre 111 L’ Elaboration de la cartographie des risques industriels

Chapitre III : L’Elaboration de la cartographie des risques

Industriels

I11. 1. INTRODUCTION

Les méthodes et les outils d’analyse des risques sont utilisés pour argumenter les
décisions prises concernant la délivrance des autorisations d’exploitation, la maitrise de
I’urbanisation et I’¢laboration des plan de secours, Parmi ces outils, nous trouvons la
cartographie des risques.

La cartographie est un mode de représentation et de hiérarchisation des risques d’une
organisation. C’est une composante essentielle du processus de gestion des risques. Son objectif
est de disposer d’un état des lieux global des vulnérabilités pour I’ensemble des champs
d’activité. La démarche de cartographie est primordiale car elle suscite le recensement
général des risques, leur évaluation et leur hiérarchisation. Elle offre des représentations
simples et didactiques, donnant une vision d’ensemble aux décideurs pour orienter leurs choix
stratégiques d’action. Les cartes sont ensuite utilisées pour suivre 1’efficacité des stratégies mises en

ceuvre et forment enfin un outil trés pertinent de communication sur 1’état des lieux.

111.2. APPLICATION [6]

Le tragage d’une cartographie suit le schéma suivant,( figure .111.1)

Analyse des Evaluation et Représentation la

risques hiérarchisation cartographie

Figure III.1 : Schéma de tragcage d’une cartographie des risques

Nous allons appliquer ce schéma pour déterminer la cartographie des risques au niveau de

I’entreprise qui est partagé en deux subdivisions, Fiat et Alsthom, (figure.l11.2)

37




Chapitre 111

L’Elaboration de la cartographie des risques industriels

% |
@

¥
C "
E 3
L.~ |
\ ¢
\
3B \
I —— e
]
PN
P — —D — D e
Poste gaz. N \ “
Batons i

SALLE DES MACHINES

BA
E’:‘ Local A f PARC.
DD A . o ] 7 3
E: des F’ ﬁ l 1 LDS tF/J::aJ::/Lﬂj AUTO l > . > il > p .
pompes # T e
— A ! S \ ! P.G
> > . > D > b — ,L’ Tl
2121213 T | 1 rer ‘ P8 ‘ 5 | | -
: L 21 'Q
SALLE DE COMMANDE | e r‘ﬁ7 K e s 70}927 i >
‘ [ =
r $ |

=

i SALL%S MACHINES

E e
‘ (Y .
\ {41
) (1
> = /",’ \‘\(
id ' / A
- —- D A ). P | \ i
N7 F N A
J S.p.C | |
M \u |
| 1 \ )
[ ALELIER [T N e
—1~ MECANIQUE ] . -
‘ ET MAGASIN | | D et 7] _Comsesse
1 (33 [ Sorwms | ||

Poste gaz.

Zone A : centrale FIAT. Zoné B : centrale ALSTHOM.

Figure 111.2 : plan de mouvement

111.2.1. Identification les risques : la méthode COMMENT ?

Nous avons identifié tous les risques qui peuvent altérer la santé et la sécurité des salariés au

niveau des deux subdivisions
2.1.1. Risques physiques :
2.1.1.1. Facteurs d’ambiances :
Nature du Risque :
* Bruit Supérieur a 85 dB.

« Lumiére naturelle artificielle.

« Thermique (Travail exposé aux intempéries, Travail au froid, Travail au

Chaud +30°).
2.1.1.2. Machines et Outils Vibrants :
Nature du risque :
* Vibrations outil mains.
« Vibrations engins.

» Vibrations installations fixes.
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2.1.1.3. Autres :
Nature du risque :
* Poussiéres (amiante, bois, fer, silice .....).
* Fumees.

» Aérosols.

2.1.2. Risques chimiques :
Nature du risque :
« Cancérogene.

« Mutagene.

Reproducteurs (Tératogene).

 Toxique.

Corrosif.

Irritant.

Allergisant.

2.1.3. Risques infectieux, parasitaire :

Nature du risque :

« Activité de soins (personnel santé).

« Activité jardinage.

« Contact eaux usées.

2.1.4. Risques et contraintes lies a des situations de travail :
Nature du risque :

« Travail de précision (contraintes visuelles posturales).
 Charge mentale.

* Travail sur écran.

« Travail avec appareil optique (microscope).

Contraintes posturales (debout, genoux).
2.1.5. Risques d’accidents :
Nature du risque :

* Risque de chutes.

Machines dangereuses.
 Engins mobiles et Appareils de levage.

* Risque électrique.

Risque mécanique.

Risque incendie explosion.
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Risque brdlures chimiques.

Risque bralures thermiques.

* Risque intoxication aigué (inhalation).

Travail en hauteur.

Risque asphyxie.

* Risque fuite massive.

2.1.6. Identification des sources de dangers :

A- Produit dangereux :
v' Produit explosif :

Produit explosif Zone
Skids postes gaz
Gaz Naturel Skids finaux
Turbines
Hydrogéne Locale des batteries
Acétyléne Atelier

Tableau I11.1: Zone de Produit explosif

v" Produit toxiques :

Produit toxiques

Zone

Askarels

Local des stockages

Tableau I11.2. Zone de Produit toxiques :

B- Appareils sous tension :
v Postes HT - M.T et B.T :

Postes
Zone
Cellules TP et TA
H.T (Hote Tension) Cellules des

disjoncteurs groupes

MT — BT (moyenne et bas tension) Batiment de

Riz de chaussés

commande

Tableau 111.3.Zone de Postes H.T —M.T et B.T
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v' Transformateurs :

Transformateurs

Zone

TP
(Transformateur principal)

Situés en face du batiment

de commande

TA Situés

(Transformateur auxiliaire)

a proximité du

batiment de commande

Tableau 111.4 : Zone Transformateurs

v Alternateurs :

Alternateurs Zone

Alternateurs Salle des machines

Tableau I11.5 : Zone Alternateurs
C- Appareils sous pression :
- Postes HP — BP:

Postes Zone

Poste de Gaz naturel de (40 & 20 bars)

Site de la centrale

Compresseur a air Mobile (7 bars) Salle des machines

Compresseur a air (7 bars) Salle des machines

Tableau instruments

Tableau I11 6 : Zone Appareils sous pression

111.2.2. Analyse des risques : la méthode QUOI ? [9]

Zone | Systeme Le risque Nature de risque
Risques physiques Bruit
Thermique
Poste Gaz [ Risques chimiques Toxique
A Risques d’accidents Incendie explosion
Bruit
Risques physiques Thermique
et Ballons Risques chimiques Toxique
Risques d’accidents Incendie explosion
B Risques chimiques Irritant
Parc a huile Risques d’accidents Incendie explosion
Risques physiques Bruit
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Atelier Incendie explosion
mécanique Risques d’accidents Mécanique
et magasin Electrique
A Bruit
Risques physiques Thermique
Salle des TP -
Vibrations installations
Machines :
fixes
Poussiéres
Et Risques d’accidents Mécanique
Electrique
Risques et contraintes Travail sur écran
Salle des lies a des situations de Charge mentale
commande | travail Travail de précision
Risques d’accidents Electrique
B SA (stockage | Risques chimiques Toxique
huile Risques d’accidents Incendie explosion
Askalere)
Les TP et TA | Risques d’accidents Electrique
1, 23, 4, 5, Incendie explosion
6,7)
L.D.S (local Risques physiques Bruit
diesel de Electrique
source) et Risques d’accidents Mécanique
Local des Incendie explosion
pompes
S.D.K Risques d’accidents Electrique
Incendie explosion
Magasin Risques d’accidents Mécanique
Incendie explosion
Risques et contraintes Travail sur écran
Batiment lies a des situations de Charge mentale

administrative

travail

Travail de précision

Risques d’accidents

Incendie explosion
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Risques infectieux, Activité de soins

Parasitaire Contact eaux usées

Tableau I11.7 : Analyse des risques

111.2.3. Evaluation et hiérarchisation : méthode COMMONT ?[10]
2.3.1.Echelle de gravité :

La gravité est estimée sur la base des conséquences d’un scénario donné a partir d’une échelle

ordinale a quatre niveaux (de 1 a 4).

Nivaux. | Conséquence Signification

Blessures superficielles Dégradation de la

1 Mineure capacité de I’installation a moins de 10%

Blessures mineures Dégradation de la capacité

2 Modérée de l’installation @ moins de 50%

Blessures graves

3 Importante | Arrétde I’unité
Mort
4 Majeure Arrét de ’usine

Tableau I11.8 : Nivaux de gravité
Le choix des conséquences a étudier est fonction de la méthodologie d’évaluation des risques,
cette échelle de gravité prend en compte les conséquences sur :
= Les personnes : Blessure, Mort ;
= La performance (perte de production): Dégradation de la capacité de I’installation, arrét de
’unité ou I’usine).
2.3.2.Echelle de fréquence :

La probabilité d’occurrence est envisagée a travers quatre niveaux.

Niveaux. | Désignation Description qualitative
1 Improbable Improbable de se produire au cours de la vie de I’installation
2 Peu probable | Peut se produire une fois au cours de la vie de I’installation
3 Probable Peut se produire plus d’une fois au cours de la vie de
I’installation
4 Tres Probable | Peut se produire plusieurs fois au cours de la vie de I’installation

Tableau I11.9 : nivaux de fréquence
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Les classes de probabilité d’occurrence figurant sur 1’échelle sont définies qualitativement et
quantitativement, avec une désignation linguistique pour chaque classe et un classement ordinale
numérique de 1 a 4.
2.3.3.Echelle de criticité: méthode QUOI ?

Fréquence x Gravité= criticité

L’evaluation du risque est effectuée par le produit des niveaux de gravité par ceux de

fréquence. Ainsi, & chaque case de la grille correspond un nombre caractérisant la criticité du risque,

ce nombre varie ente 1 (risque minimum acceptable) et 16 (risque maximum acceptable).

Niveaux. | Conséquence | Signification Criticite
1 Acceptable | Aucune mesure requise 1,2,3
2 Tolérable | Actions 34,6
3 Non Réduction immédiate (mesures | 8,9, 12, 16
acceptable | de prévention et/ou de protection)

Tableau 111.10 :Niveaux de criticité

Ce tableau montre que la criticité est cotée sur une échelle ordinale en trois niveaux qualitatifs :
Une zone de risques sérieux des nombres (3, 4 et 6) entre les deux zones extrémes (zone verte des
niveaux faibles et zone rouge des niveaux éleves) est prise en compte par la grille. Ainsi, la régle de
passage du risque acceptable au risque non acceptable dépend de trois niveaux (vert, jaune et
rouge).

Les critéres d’acceptabilité du risque fixés par 1’entreprise sont définis en fonction de sa gravité
et de sa fréquence. La regle retenue pour la mise en place des dispositions ayant pour but d'éviter les
incidents et accidents ou de limiter leurs conséquences est : plus les conséquences d'un accident
sont graves, plus sa probabilité doit étre rendue faible. Une maniére de lire ces criteres est la
suivante :

- tout scénario dont les conséquences sont catastrophiques doit étre improbable ;
- tout scénario dont les conséquences sont critiques doit étre rare ;

- tout scénario dont les consequences sont marginales ne doit pas étre fréequent.
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2.3.4 Le diagramme de FARMER : méthode COMMONT ?[8]
Gravité Matrice de FARMER(C = GxP)

Majeure4

Importante3

Risque
Modérée 2 tolérable
sous
Risque

Mineure 1 Acceptable

Improbable Peu probable Probable Trés probable
Probabilité

Figure I111.3:Le diagramme de FARMER

2.3.5 Application sur I’entreprise :

Zone | Systeme Le risque Nature de risque G P | criticité
Risques physiques Bruit 1 2
Thermique 2 3 6
Poste Gaz  [Risques chimiques Toxique 4 2
Risques Incendie explosion 4 2
A d’accidents
Risques physiques Bruit 1 2
Thermique 2 2 4
et Ballons  I'Risques chimiques Toxique 2 1 4
Risques Incendie explosion | 3 3
B d’accidents
Risques chimiques Irritant 2 3
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et

Parc a huile | Risques Incendie explosion 3 2 6

d’accidents

Atelier Risques physiques Bruit 3 4

mécanique | Risques Incendie explosion | 2 2 4

et magasin | d’accidents Mécanique 4 3 12

Electrique 2 1
Risques physiques | Bruit 4 4
Salle des Thermique 2 4
Machines Vibrations 2 3 6
installations fixes
Poussieres 1 2
Risques Mécanique 3 4
d’accidents Electrique 4 3
Risques et | Travail sur écran 2 2 4
Salle des | contraintes lies a | Charge mentale 2 2 4
commande | des situations de | Travail de| 3 1
travail précision
Risques Electrique 4 2
d’accidents

SA Risques chimiques Toxique 4 2

(stockage Risques Incendie explosion 3 2 6
huile d’accidents

Askalére)

Les TP et |Risques Electrique 4 3

TA d’accidents Incendie explosion 3 3

@1, 2, 3, 4,

5,6,7)

L.D.S (local | Risques physiques Bruit 3 2 6
diesel de | Risques Electrique 3 2 6
source) et | d’accidents Mécanique 2 1
Local des Incendie explosion | 3 3

pompes
S.D.K Risques Electrique 3 1
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o.)IO.’

d’accidents Incendie explosion 2 4
Magasin Risques Mécanique 1 3
d’accidents Incendie explosion 2 1
Risques et | Travail sur écran 2 3
contraintes lies a [ Charge mentale 2 1
des situations de [ Travail de[ 2 3
Batiment travail précision
administrative | Risques Incendie explosion 2 1
d’accidents
Risques infectieux, | Activité de soins 1 1
Parasitaire Contact eaux usées | 1 1

Tableau 111.11 : Application de I’analyse sur I’entreprise

111.2.4 Représentation la cartographie : COMMANT ?

2.4.1. Représentation de la criticité par secteur :

Répartition des systéemes par criticité

H Risque acceptable
LIRisque tolérable

H Risque non acceptable

Figure 111.4: Répartition des systémes par criticité
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2.4.2. Représentation des degrés des risques par histogramme :

20

m Risque non acceptable

10 . .
Risque tolérable

5 _/ q m Risque acceptable

Degré d'apparition

les grands risques dans l'unité SPE

Figure 111.5 : Représentation de la répartition des degres des risques dans les deux zones

2.4.3. Représentation la criticité :
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Figure 111.6. : Représentation de la criticité
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2.4.4. Représentation de la cartographie :

|

|
———D———D—-——b———b———i [
‘—~P——(l ALELIER 0
L s 1 MECANIQUE
e } ET MAGASIN
Ballony
Parc a Hile
e

Zone de travail Zone hors travail

Figure I11.7. : Représentation de la cartographie des risques
111.3. L’APPLICATION DE GESTION DE LA CARTOGRAPHIE

111.3.1Gestion de projet : la méthode QUI ?
» Un pilotage stratégique (direction générale, chef de pole...)
» Une conduite opérationnelle par un professionnel formé,
» Un groupe de travail pluridisciplinaire.
111.3.2. Gestion de projet : la méthode OU ?
> La cartographie des risques permet de disposer d’un état des lieux global des vulnérabilités
dans un périmetre défini.
» Le périmetre peut-étre: une prise en charge, un processus, une activité, I’ensemble des
processus. ..

> Mais tous les risques sont a évaluer.
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111.3.3. Gestion de projet : la méthode QUAND ?
» La cartographie est chronophage.
» Les réévaluations sont nécessaires tous les 2 a 4 ans.
111.3.4. Intérét de la cartographie : la méthode POURQUOI ?
» Une composante nécessaire du management des risques en santé, complémentaire de
’analyse des évenements indésirables.
» Une vision compléte sur les vulnérabilités.
» Un outil de gouvernance pour orienter les choix stratégiques d’action.

> Un outil de suivi de I’efficacité de ces actions.
111.3.5. Recommandation[7]

3.5.1. Produits explosifs:

PRODUIT
EXPLOSIF

ZONE CONDUITE ATENIR

e Interdiction de fumer ou d'utiliser une

flamme nue

Skids Postes gaz ) . )
« Interdire I'accés ou le stationnement de tout

Gaz Naturel Skids finaux . ]
vehicule dans I'enceinte du poste gaz.

Turbines _ _
e« Avant  d'intervenir  procéder a la

consignation selon le  CDP-G

« Veiller a ce que I'extraction soit toujours en

Hydrogene Local des batteries _
service

e Stocké dans un endroit isolé, ventilé et

Acétyléne Atelier signalé.

= Appliquer la Consigne de sécurite N°7

Tableau 111.12 : Conduite a tenir dans la zone des Produits explosifs
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3.5.2. Produits toxique

PRODUIT TOXIQUE

ZONE

CONDUITE ATENIR

Askarels

Local de stockage

e Eviter tout contact direct avec le
produit.
= Pour manipuler I'nuile askarel il est

impératif de se munir de:
v

v
v
v

Gants

Lunettes enveloppantes

Combinaison spéciale

De masque de respiration.

< Appliquer la consigne de sécurité
N°4

Tableau 111.13 : Conduite a tenir dans la zone des Produits toxique

3.5.3. Postes HT- MT et BT

POSTES ZONE CONDUITE A TENIR
« Interdire l'accés aux personnes non
Cellules TP et des TA o
o autorisées
HT Cellules des disjoncteurs ) )
e Avant d'intervenir procéder a la
Groupes o
consignation selon le CDP-E
e Interdire l'accés aux personnes non
Riez de chaussée batiment| autorisées
MT- BT _ _
de commande e Avant d'intervenir procéder a la
consignation selon le CDP-E

Tableau 111.14 : Conduite a tenir dans la zone post de HT- MT et BT

3.5.4. Alternateurs

ALTERNATEUR

ZONE

CONDUITEATENIR

Alternateur

Salle des machines

« Avant d'intervenir procéder a

la consignation selon le CDP-E

Tableau I11.15 : Conduite a tenir dans la zone des Alternateurs
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3.5.5. Transformateurs :

ZONE CONDUITE A TENIR
TRANSFORMATEURS
o « Interdire l'accés aux personnes non
TP Situés en face du .
- autorisées
Transformateur batiment de ) )
o e Avant d'intervenir procéder a la
principal commande o
consignation selon le CDP-E
o o * Interdire l'accés aux personnes non
Situes a proximité du o
TA . autorisées
o batiment de ) )
Transformateur auxiliaire » Avant d'intervenir procéder a la
commande o
consignation selon le CDP-E

Tableau 111.16: Conduite a tenir dans la zone de Transformateurs

3.5.6. Appareils sous pression :

POSTES ZONE CONDUITE A TENIR
Poste Gaz ) )
] « Avant d'intervenir procéder a la
Gaz Naturel Site de la centrale o
. consignation selon le CDP-G
De 60 a 20 bar

o _ Avant toute intervention s'assurer de:
Compresseur a air mobile

b Salle des machines | e La consignation du compresseur
ars

- La décharge de la tuyauterie.

Avant toute intervention s'assurer de:
Salle des machines
Compresseur a air7 bars ) « La consignation du compresseur
Tableau instruments
- La décharge de la tuyauterie.

Tableau 111.17 : Conduite a tenir dans la zone des Appareils sous pression

111.4 CONCLUSION
L’ application de la méthode d’analyse des risques industriels permet d’identifier toute les causes
des risques et la connaissance des sources de danger.
Apres analyse de la central SPE nous avant présenter une cartographie dans la qu’elle en on a
expliqué les zones dangereux pour prendre comme des consigne de sécurité pour la protection et

prévention des salaries.
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Conclusion générale

Les outils d’analyse des risques sont utilisés dans le domaine de la prévention des
risques. Procurant un caractére systématique a 1’analyse, ils permettent :

» D’identifier les causes et les conséquences potentielles d’événements liés a

I’exploitation d’installation industrielles,

» De mettre en lumiere les barriéres de sécurité existants ou pouvant étre

envisageés au regard du risque.

Associés a une démarche d’évaluation semi — quantitative, ils visent a identifier les
risques les plus importants et a envisager en conséquence des propositions
d’améliorations.

L’utilisation de ces méthodes est particulierement recommandée dans le cadre de
I’analyse des risques d’une étude des dangers, puisqu’elles permettent de viser a plus
d’exhaustivité pour I’identification et tendre ainsi vers la maitrise des risques majeurs.
Il n’existe pas de bons ou de mauvais outils d’analyse des risques .chacun possede des
avantages et des inconvénients qui lui sont propres .un outil particulier est donc
généralement plus ou moins adapté au contexte de I’installation étudiée et aux
objectifs recherchés.

Par ailleurs, il ne s’agit en définitive que d’outils permettant de guider la réflexion
menée au sein d’un groupe de travail pluridisciplinaire. La véritable richesse de
I’analyse des risques réside précisément dans la réunion de personnes de compétences
variees.

Rappelons enfin que ces outils ne peuvent assurer une exhaustivité totale de
I’identification des causes potentielles de sinistres.

Ce dernier constat met en avant la nécessité d’une démarche itérative visant a utiliser
des outils de plus en plus complexes pour une analyse de plus en plus fine des risques

en combinant plusieurs des méthodes présentées dans ce document.
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Résumé

La sécurité est de thémes essentiels a cette époque en raison de traiter les droits a I'ingénierie
des équipements pour I'accomplissement de ses diverses activités afin d'atteindre les exigences de
I'produits marchandise ou un service, et accompagne généralement ces activités dangers d'une fagon
ou l'autre peut conduire a un incident et considéré I'incident une cause directe des dommages et
dégats dans les sources de systemes de gestion d'influer directement sur les facteurs économiques et
humaines en plus vers les énergies et moral gaspillés.

Ainsi, la poursuite des activités les plus dynamiques sécurité et le livrer beaucoup d'attention
a la recherche des meilleurs moyens d'action dans les multiples fonctions et activités visant a
prévenir les causes de I'accident ou de les réduire. Cela se fait en regardant la science suit:

- Une étude des accidents et leurs causes.
- Des techniques de prévention des accidents et des méthodes de mise en ceuvre.
- Mesure et analyse des méthodes et des applications de sécurité.

Pour cette science un grand nombre d'applications techniques et des exemples
professionnelle et le service: travailler dans I'industrie - Routes - hotels, hopitaux et services publics
- entreprises a domicile - des extincteurs et autres - beaucoup d'applications intéressantes et publics
dans les divers aspects de la vie et de la recherche dans ce domaine s‘articulent principalement sur
les sources du systéme pour travailler dans une industrie ou ces éléments interagissent les uns avec
les autres de fagon dynamique, et la recherche de la sécurité vise a réduire les accidents d'atteindre
le plus haut niveau possible de sécurité, qui se reflete sur le niveau de performance dans les
domaines de la vie publique et le secteur prive.




Résumé

Summary

Safety is of topics vital in this age due to deal rights with equipment engineering for the
performance of its various activities in order to achieve the requirements of the products commodity
or service, and usually accompanies these activities dangers in one way or the other may lead to an
incident and considered the incident a direct cause of the damage and damage in the sources of
business systems to directly affect the economic and human factors in addition to the energies and
morale wasted.

So the pursuit of the most dynamic activities safety and deliver a lot of attention to finding
the best means of action in the multiple functions and activities to prevent the causes of the accident
or reduce them. This is done by looking at the science follows:

- A study of accidents and their causes.
- Accident prevention techniques and methods of implementation.
- Measurement and analysis methods and safety applications.

To this science a lot of technical applications and professional and service example: working
in the industry - Roads - hotels, hospitals and public services - home business - fire extinguishers
and others - a lot of applications interesting and public in various aspects of life and research in this
area revolve mainly about the sources of the system to work in an industry where those elements
interact with each other dynamically, and safety research aims to reduce accidents to reach the
highest possible level of safety, which is reflected on the level of performance in the areas of public
life and private industry.




