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SECTION 1 

1 RÉSUMÉ DU RAPPORT 

Description de l'accident 

Le 19 décembre 2010, un meuleur est à son poste de travail devant une machine à meuler en 
fonction. La meule éclate et le travailleur est projeté au sol. 

Conséquences 

Le travailleur décède à la suite de ses blessures. 

 
Source : CSST 

Abrégé des causes 

 Une vitesse de rotation excessive provoque l’éclatement de la meule 

 Le carter de la machine à meuler permet aux éclats de la meule d'atteindre mortellement 
l’opérateur 

 La gestion de la santé et de la sécurité du travail lors des activités de meulage est 
déficiente 
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Mesures correctives 

Le rapport d’intervention RAP9090819 émis le 20 décembre 2010, contient deux décisions 
interdisant l’utilisation de la machine à meuler impliqué dans l’accident et des autres 
machines à meuler similaires. 

Le rapport d’intervention RAP9095572, émis le 21 décembre 2010, précise les mesures 
correctives nécessaires pour autoriser la reprise des activités de meulage soit : 

 la conformité des machines à meuler à la norme ANSI B7.1-2000 : « Safety 
requirements for the use, care, and protection of abrasive wheels », notamment en ce 
qui concerne la présence de protecteur à déclenchement de fermeture automatique 
« self-closing guard »; 

 l’inspection des machines à meuler par une personne compétente et le respect des 
instructions du fabricant notamment quant à la présence d’un registre d’inspection; 

 la formation et l’information des travailleurs visés (les utilisateurs, le personnel 
d’entretien et le personnel de supervision). 

Le rapport d’intervention RAP9090193 émis le 30 décembre 2010, autorise la reprise des 
travaux sur la machine à meuler au poste 8006 (et ultérieurement aux postes 8004 et 8005) 

 
 
 
Le présent résumé n'a pas comme tel de valeur légale et ne tient lieu ni de rapport d'enquête, ni d'avis de correction ou de tout autre 
décision de l'inspecteur. Il ne remplace aucunement les diverses sections du rapport d'enquête qui devrait être lu en entier. Il constitue un 
aide-mémoire identifiant les éléments d'une situation dangereuse et les mesures correctives à apporter pour éviter la répétition de l'accident. 
Il peut également servir d'outil de diffusion dans votre milieu de travail. 
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SECTION 2 

2 ORGANISATION DU TRAVAIL 

2.1 Structure générale de l’établissement 

Fonderie Poitras ltée, ci-après nommée Fonderie Poitras, est une entreprise spécialisée dans 
la fabrication de composantes fusionnées en fonte utilisées principalement dans le secteur 
automobile et autres types de véhicules et équipement motorisés.  Située à L’Islet, 
l’entreprise existe depuis 1980 et emploie 60 personnes, dont 45 travailleurs d’usine. 

L’entreprise a un président-directeur général.  Il y a aussi un directeur d’usine et un directeur 
de l’entretien (maintenance).  À chacun des quarts, un contremaître de production supervise 
les travailleurs d’usine. 

Lors de l’accident, un contremaître de production supervise le quart de […]. 

2.2 Organisation de la santé et de la sécurité du travail 

2.2.1 Mécanismes de participation 

Suivant la classification de la CSST, Fonderie Poitras œuvre dans le secteur 09 – « Première 
transformation des métaux ».  Elle a un programme de prévention propre à l’établissement et 
un représentant à la prévention conformément à la Loi sur la santé et la sécurité du travail 
(LSST). 

2.2.2 Gestion de la santé et de la sécurité 

L’employeur dispose d’une politique de santé et sécurité écrite.  Elle inclue notamment les 
règles générales en santé et sécurité appliquées dans l’établissement ainsi que les 
procédures en cas d’urgence.  Les travailleurs sont informés de ces règles à l’embauche, lors 
d’une rencontre avec le directeur d’usine.  Par ailleurs, il y a des procédures sécuritaires de 
travail et des procédures de cadenassage pour différentes activités de l’entreprise. 

L’employeur forme les travailleurs pour les postes qu’ils occupent.  La formation des 
opérateurs se fait par compagnonnage et par une session d’information spécifique présentée 
annuellement aux travailleurs.  Cette formation comprend des éléments relatifs à la santé et à 
la sécurité. 
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SECTION 3 

3 DESCRIPTION DU TRAVAIL 

3.1 Description du lieu de travail 

L’accident est survenu chez Fonderie Poitras situé à L’Islet.  Il est survenu au département de 
finition à l’un des six postes de meulage équipés des machines à meuler fixées au plancher 
(« floor stand grinder »). 

3.1.1 Poste de meulage 

Ce secteur du département de finition est constitué de différents postes de meulage.  Six 
d’entre eux sont alignés côte à côte et séparés par des cloisons.  Chacun de ces postes a 
une dimension d’environ 3 m par 3 m. 

 
Source :  CSST 

Photo 1 : Postes de meulage 

De façon générale, les postes de meulage ont tous la même configuration.  Les machines à 
meuler se trouvent au centre du poste.  À la gauche du meuleur qui fait face à la machine à 
meuler, se trouve le panier de pièces à meuler.  À sa droite se trouve une table.  Le panier 
dans lequel le travailleur dépose les pièces à meuler se trouve à l’arrière de la table.  Enfin, à 
l’arrière de la machine à meuler, se trouve un panier pour les pièces rejetées. 

M8002 

M8003 

M8004 

M8005 

M8006 
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3.1.2 Machine à meuler 

Les machines à meuler fixées au plancher M8001, M8002 et M8003 sont de marque Fox 
Grinders (ci-après nommée FOX).  Trois autres machines à meuler, numérotées M8004, 
M8005 et M8006, sont de marque SETCO. 

 
Source : CSST 

Photo 2 : Poste de meulage de la machine à meuler M8003 

Les machines à meuler M8003 et M8001 sont de modèle G50G.  L’accident est survenu à la 
machine à meuler M8003 dont le numéro de série est le #6754240. 

Protecteurs et composantes fixes 

Sur la machine à meuler, la meule est placée à l’intérieur d’un carter qui possède une 
ouverture à l’avant afin de permettre l’activité de meulage.  Cette ouverture est réduite par la 
présence d’un protecteur réglable (pare-étincelle) dans sa partie supérieure.  Celui-ci est relié 
au moteur électrique par un mécanisme d’ajustement.  Dans la partie basse de l’ouverture du 
carter, se trouve un plateau de travail qui doit être ajusté manuellement par les meuleurs sur 
la M8001 et la M8003. 

Machine à 
Meuler 

Panier de pièces 
à meuler 

Table d’appoint 

Panier de pièces 
rejetées 

Panier de pièces 
meulées 
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Source : Pyrotech 

Photo 3 : Machine à meuler M8001 (non impliquée dans l’accident) 
 

 
Source : Pyrotech 

Photo 4 : Machine à meuler M8001 (non impliquée dans l’accident) 

Protecteur 
réglable 

Carter 

Plateau de travail 

Protecteur 
réglable 

Carter 

Mécanisme 
d’ajustement 

Plateau 
de travail  
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Mécanisme d’entraînement 

La meule est entraînée par un mécanisme composé d’un moteur électrique, d’une poulie fixe, 
d’une courroie de transmission et d’une poulie variable. 

 
Source : Pyrotech  

Photo 5 : Vue « avant » de la machine à meuler M8003 

Le moteur électrique est installé sur une base réglable reliée à une manivelle munie d’un 
système de vis sans fin.  La rotation de la manivelle fait avancer ou reculer longitudinalement 
le moteur par rapport au bâti de la machine à meuler. 

Principe de réglage du protecteur et de la vitesse 

La vitesse tangentielle d’une meule est fonction de sa vitesse de rotation et de son diamètre.  
Cette vitesse doit être constante afin d’obtenir un meulage optimum des pièces.   

Lors des activités de meulage, la meule installée sur la machine à meuler s’use, ce qui se 
traduit par une réduction de sa vitesse tangentielle.  Ceci a également pour effet d’augmenter 
la distance entre la meule et le protecteur situé en partie haute de l’ouverture du carter. 

Conformément aux instructions du fabricant, le meuleur doit maintenir une distance constante 
entre le protecteur et la meule.  Pour y arriver, il doit tourner la manivelle (voir photo 5) pour 
compenser l’usure de la meule. Cette manivelle provoque l’éloignement du moteur et 
approche le protecteur réglable de la meule. 

Moteur 
électrique 

Manivelle  
Protecteur de la courroie 

d’entraînement 
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Cet éloignement du moteur entraîne également le rapprochement de la courroie du centre de 
la poulie variable et augmente ainsi la vitesse de rotation de la meule afin de maintenir la 
vitesse tangentielle. 

 
Source : Pyrotech 

Photo 6 : Vue « arrière » de la machine à meuler M8003 
 

     
 Source : Pyrotech  Source : Pyrotech 

Photo 7 (gauche) : Poulie « fixe » montée sur l’axe de rotation du moteur 
Photo 8 (droite) : Poulie  « variable » montée sur l’axe de rotation de la meule 

Moteur 
électrique 

Protecteur de la 
courroie 

d’entraînement 

Base 
d’ajustement du 

moteur 
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3.1.3 Meule 

Les meules installées sur les machines à meuler M8001 à M8006 ont un diamètre extérieur 
initial de 0,762 m (30 po) et un diamètre intérieur de 0,305 m (12 po). 

Les meules ont une épaisseur de 0,048 m (1,9 po).  Sur le plan radial, les meules sont 
composées de cinq sections soit trois couches de granulat séparées les unes des autres par 
une couche en treillis de fibre de verre.  

 
  Source : Pyrotech 

Photo 9 : Meule du même lot que celui impliqué dans l’accident 

3.2 Description de l’activité principale 

3.2.1 Meulage 

Aux machines à meuler M8001 à M8006, l’activité principale consiste à l’ébarbage manuel 
(meulage grossier) des aspérités sur les pièces fusionnées en fonte.  Ces aspérités sont 
habituellement localisées à l’entrée (gate) et à la sortie (raiser) du matériel en fusion lors de la 
coulée.  L’ébarbage est effectué selon le devis de meulage de la pièce produite. 

3.2.2 Rectification 

Pour augmenter l’efficacité (agressivité) de la meule, le meuleur doit aussi périodiquement 
redresser (rectifier) le grain de la meule à l’aide d’un dresseur à molette.  Ceci augmente la 
rapidité de meulage et diminue l’effort requis par le meuleur. 
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 Source : Pyrotech  Source : Pyrotech 

Photo 10 (gauche) : Meuleur en position d’ébarbage sur une machine à meuler 
Photo 11 (droite) : Échantillon des pièces destinées à être meulées 

     
 Source : DESMOND  Source : Sureté du Québec 

Photo 12 (gauche) : Dresseur à molette 
Photo 13 (droite) : Dresseur à molette en position de dressage 
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SECTION 4 

4 ACCIDENT: FAITS ET ANALYSE 

4.1 Chronologie de l'accident 

Le 19 décembre 2010, monsieur  A  amorce sa journée de travail vers 14 h 30.  Il se dirige 
vers le département de finition où il entreprend son travail à la machine à meuler M8002. 

Après la pause, vers 17 h 15, monsieur  A  retourne à son poste de travail.  Lors de sa 
tournée de l’usine, le […] du quart de […], monsieur  B  , dit à monsieur  A  que lorsqu’il aura 
terminé de meuler le panier de pièces qu’il meule actuellement, il devra meuler un autre type 
de pièce. 

Un peu plus tard, monsieur  A  mentionne à ses collègues qui travaillent aux machines à 
meuler adjacentes que sa meule s’arrête lors du meulage.  Ceux-ci l’invitent à en faire part au 
contremaître. 

À la recherche du contremaître, monsieur  A  se rend jusqu’au département de l’entretien.  
Messieurs  C  , […], et  D  , […], s’y trouvent.  Monsieur  A  leur mentionne le problème 
rencontré sur sa machine à meuler et qu’il est à la recherche du contremaître. 

Monsieur  A  quitte le département de l’entretien en direction du département de finition.  Peu 
de temps après, monsieur  D  rejoint monsieur  A  . 

Monsieur  D  démarre la M8002, constate le problème, en informe le contremaître puis 
retourne au département de l’entretien. 

Le contremaître se rend à la M8002 et discute avec monsieur  A  .  Il constate le problème et 
invite monsieur  A  à travailler à la machine à meuler M8003.  Il est environ 19 h. 

Quelques minutes plus tard, les travailleurs à proximité entendent une détonation.  Lorsqu’ils 
se retournent, ils aperçoivent monsieur  A  au sol.  Ils arrêtent alors les machines à meuler, 
vont chercher le contremaître et le secouriste, monsieur  E.  À 19 h 25, ces derniers portent 
secours à monsieur  A  et contactent le 911.  Monsieur  A  est pris en charge par les services 
ambulanciers et transporté dans un centre hospitalier où son décès est constaté. 
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4.2 Constatations et informations recueillies 

4.2.1 Témoignages 

Des témoignages recueillis, les éléments suivants sont à souligner : 

 Monsieur  F, […], témoigne : 

o qu’il réalise généralement l’inspection hebdomadaire des machines à meuler.  Il 
effectue cette tâche au courant de la semaine, généralement à l’heure du dîner 
(lorsque les machines ne sont pas utilisées par les meuleurs).  Un à deux jours 
peuvent être nécessaires pour compléter l’inspection; 

o qu’il vérifie la vitesse de rotation des machines à meuler lors des changements 
de meules.  Les valeurs mesurées ne sont pas recueillis dans un registre; 

o avoir procédé au changement de la poulie variable, la poulie fixe et la courroie 
de la M8003 environ un mois avant l’accident.  Il précise que la vitesse de 
rotation de la meule n’a pas été vérifiée à ce moment puisque celle-ci n’est 
vérifiée que lors d’un changement de meule. 

 Monsieur  C, […], témoigne :  

o avoir procédé, deux semaines avant l’accident et en raison de l’absence de 
monsieur  F, au dernier changement de meule de la M8003. Cela a été fait à la 
demande du directeur de l’entretien; 

o avoir effectué, par le passé, quelques changements de meule en compagnie de 
monsieur  F ; 

o ne pas avoir vérifié la vitesse de rotation lors du changement de meule de la 
M8003 et n’avoir jamais été avisé de faire de telles vérifications. 

 Monsieur  G, […], témoigne : 

o avoir utilisé la M8003 peu de temps après le dernier changement de meule et 
que ce changement a eu lieu un vendredi ; 

o avoir constaté, à sa première utilisation de la M8003 après que la dernière 
meule ait été installée, que la meule « ne sautait pas » et n’avoir perçu aucun 
problème ; 

o avoir constaté qu’un ou deux jours plus tard, la machine à meuler « sautait ».  
L’avoir alors fait rectifier par un collègue, Monsieur Y.  Par la suite, la meule 
fonctionnait bien. 
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 Monsieur  H  , […], témoigne :  

o avoir opéré la M8003 lors du quart de jour, le jeudi 16 décembre et avoir meulé 
une partie de la matinée et tout l'après-midi; 

o avoir constaté à ce moment que la meule vibrait et avoir essayé de la redresser 
mais que cela n’éliminait pas complètement la vibration; 

o avoir ensuite réduit la vitesse (il a alors donné 2 à 3 tours de manivelle).  En 
baissant la vitesse, la vibration résiduelle était moindre; 

o avoir eu une conversation sur le phénomène de vibration de la meule avec 
monsieur  F.  Ce dernier lui avait fait observer que s’il réduisait la vitesse, cela 
réduisait les vibrations. 

 Monsieur  I, […], témoigne : 

o s’être servi de la M8003 pendant environ deux heures le vendredi 17 décembre 
au matin; 

o que la M8003 a toujours vibré plus que les autres. Mais le vendredi, elle ne 
vibrait pas plus que d’habitude.  Il précise que c'était toute la machine qui vibrait 
et qu’en raison des vibrations, l’écrou verrouillant le tendeur à œillet se 
dévissait. 

 Les témoignages de messieurs  B, […], de  J  et d’autres travailleurs permettent de 
déterminer que : 

o le vendredi 17 décembre 2010, lors du quart de soir :  

 monsieur  J  a refusé d’utiliser la M8003, considérant qu’elle vibrait 
anormalement; 

 un collègue, monsieur  K, a procédé à la rectification de la meule.  
Toutefois, après deux tentatives, celle-ci vibrait toujours; 

 le […] du quart de soir, monsieur  D  et le […], monsieur  B  se sont rendu 
sur les lieux, ont observé la meule et ont jugé que la situation était 
normale; 

 à la suite d’une conversation avec le contremaître, monsieur  J  est 
assigné à un autre poste; 

 le contremaître a, par la suite, utilisé la M8003 pour effectuer du meulage 
préalable à des tests de dureté sur différentes pièces. 
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o le 19 décembre 2010, jour de l’accident, lors du quart de soir : 

 monsieur  J :  

 a été affecté de nouveau aux machines à meuler; 

 a démarré la M8003; 

 a constaté que l’appareil vibrait toujours et est alors allé travailler à 
un autre type de machine à meuler sans en discuter avec le 
contremaître; 

 a été assigné à un autre département plus tard dans la soirée. 

 monsieur  B, […], témoigne : 

 avoir utilisé la M8003 pour effectuer du meulage préalable à des 
tests de dureté sur différentes pièces; 

 qu’à ces occasions, il a effectué le démarrage et l’arrêt complet de 
la M8003. 

 monsieur  L, […] témoigne : 

 que le soir de l’accident, il était affecté à la M8005; 

 qu’alors qu’il se trouvait à proximité de la M8004 pour discuter avec 
monsieur  M, […] affecté à ce poste, Monsieur  A  est venu les voir 
avec un tendeur à œillet et l’écrou le verrouillant dans ses mains. 



Dossier d’intervention Numéro du rapport 

 

RAPPORT 
D'ENQUÊTE DPI4144386 RAP0770682 

 

Fonderie Poitras ltée, 19 décembre 2010 page 15 

4.2.2 Absence du tendeur à œillet 

Le tendeur à œillet devant faire la jonction entre la tige filetée du protecteur réglable de la 
M8003 a été trouvé sur la table adjacente à la machine à meuler. 

 

     

Photo 13 à 15 : Localisation du tendeur à œillet et de son écrou verrouillant  
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4.2.3 Caractéristiques de la meule éclatée 

Les renseignements suivants ont été recueillis concernant la meule impliquée dans l’accident.  
Cette meule : 

 a été fabriqué par la compagnie BATES ; 

 porte les numéros de produit NAC16.2-06-B12-F2B et de lot B491592 ; 

 a une vitesse de rotation maximale prescrite et inscrite sur la meule de  
1512 révolutions par minute (RPM) ; 

 a subi un test de rotation avant sa sortie de l’usine avec un facteur de sécurité de 1.5.  
Ainsi, suivant une fiche du fabricant intitulé : « Order Notification » (voir rapport 
d’expertise, Annexe B), la meule a tourné à une vitesse de 2268 RPM sans éclater ; 

 a été livrée, parmi un lot de douze, chez le distributeur Pilot PB inc.  Dix meules du lot 
B491592 ont été livrées à la Fonderie Poitras en deux livraisons ; 

 a été empilée horizontalement puis entreposée verticalement dans un support et 
déplacée par chariot élévateur ou autres moyens similaires, à l’instar des autres 
meules livrées. 

4.2.4 Entretien et procédures de la machine à meuler M8003 

Une procédure d’entretien numérotée « IP 45 » précise l’entretien à réaliser sur les machines 
à meuler (voir Annexe E).  La procédure ne précise pas de mesurer la vitesse de rotation de 
la meule.   

Une procédure sécuritaire de tâche est affichée sur l’écran séparateur entre les postes de la 
M8002 et la M8003 (voir Annexe F).  La procédure est reproduite sur une feuille plastifiée 
format « lettre ».  La fiche contient des informations sur :  

 chaque étape de travail, les risques de blessures et les méthodes sécuritaires sont 
précisés ; 

 les risques identifiés sont : douleurs au dos, blessures aux pieds, dommages aux 
oreilles, mains / écrasement / coincement, projection de particules aux yeux 

 les méthodes sécuritaires pour chacun de ces risques sont relatives au port des 
équipements de protections individuels et au maintien d’une bonne posture de travail. 
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4.2.5 Expérience du travailleur, accueil et formation 

 Monsieur  A : 

o travaille pour l’entreprise du 19 mai 2010 jusqu’à sa mise au chômage le  
23 octobre 2010; 

o est de retour au travail depuis le 6 décembre 2010; 

o a appris les techniques de meulage en cours d’emploi, avec les contremaîtres 
et autres travailleurs; 

o a reçu une formation sur le meulage le 14 septembre 2010. 

 Lors de leur accueil, les travailleurs rencontrent le directeur d’usine.  À ce moment, 
une présentation leur est faite.  Cette présentation concerne notamment :  

o les règlements d’usine, par exemple l’interdiction d’utiliser des appareils 
électroniques; 

o les règlements de santé et de sécurité notamment sur la tenue vestimentaire, 
les comportements interdits dans l’usine, les équipements de protection 
individuels, la méthode sécuritaire de travail au poste de meulage, le comité de 
santé et de sécurité, les procédures d’urgence et de cadenassage et la conduite 
des chariots élévateurs. 

 Monsieur  B, […], dispense une formation sur le meulage aux travailleurs le […]. Cette 
formation concernait : 

o les équipements de meulage utilisés à la fonderie; 

o les équipements de protection individuels obligatoires; 

o les informations de base sur le meulage (type de grain, dureté, liant, dressage 
du grain de la meule, facteurs influençant le meulage); 

o la procédure de meulage (incluant le démarrage des meules, le réglage de 
l’espace entre la meule et la table et le dressage de la meule); 

o les rapports d’inspection et les défauts de meulage. 
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4.2.6 Manuels du fabricant 

Machines à meuler M8004 à M8006 

Au moment de l’accident, l’employeur a le manuel d’opération de machine à meuler de 
marque SETCO (voir Annexe D). 

Les éléments contenus dans ce manuel et pertinents à la présente enquête sont :  

 Concernant les responsabilités du propriétaire de la machine :  

o obtenir et lire la norme American National Standards Institute  SAFETY CODE 
FOR THE USE, CARE AND PROTECTION OF ABRASIVE WHEELS (ANSI 
Code B7.1 – 1970 ou ses éditions plus récentes; 

o les opérateurs et le personnel d’entretien vont lire et comprendre la norme et le 
manuel d’opération et se conformer aux dispositions qu’il contient. 

 Concernant l’inspection à réaliser avant l’installation d’une nouvelle meule :  

o effectuer un test sonore sur toute nouvelle meule (p.5 et 8); 

o effectuer une vérification de la vitesse de rotation de la machine à meuler pour 
s’assurer que celle-ci est adéquate (p.5). 

 Concernant le démarrage de la machine à meuler :  

o s’assurer que le protecteur réglable de la meule et le carter soient en place 
avant de démarrer la machine à meuler (p.7). 

 Concernant la vitesse de rotation de la meule : 

o vérifier la vitesse de rotation de la meule sur une base hebdomadaire par une 
personne compétente et qualifiée (p.7); 

o compléter le registre d’inspection de vérification hebdomadaire de la vitesse 
(p.7).  Le registre est reproduit à la dernière page du manuel (p.13). 

 Concernant les protecteurs. 

o si les protecteurs doivent être enlevés pour des raisons d’entretien, ils doivent 
être remis en place avant de redémarrer les opérations de meulage (p.7). 
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Machines à meuler M8001 et M8003 

Au moment de l’accident, l’employeur n’a pas le manuel de fabrication des machines à 
meuler M8001 et M8003.  Ce manuel a été obtenu par celui-ci après l’accident. 

Le manuel est reproduit en annexe du rapport d’expertise de la firme Pyrotech inc., ci-après 
nommé Pyrotech, (voir Annexe C). 

Les éléments contenus dans ce manuel et pertinents à la présente enquête sont :  

 Concernant l’opération de la machine à meuler : 

o garder en tout temps une distance de 1,5 à 3,0 mm (1//16e à 1/8e de pouce, po) 
entre la meule et le plateau de travail; 

o s’assurer de garder une distance de 6,3 mm (¼ de po) entre la meule et le 
protecteur réglable (en tournant la manivelle de contrôle de la vitesse) pour 
maintenir constante la vitesse tangentielle. 

 Concernant l’entretien de la machine à meuler : 

o le tendeur à œillet doit être ajusté seulement lorsque le protecteur réglable 
d’ajustement de la vitesse est placé à 6,3 mm (¼ de po) d’une meule de  762 
mm (30 po) et que la courroie n’est pas tendue; 

o après que l’ajustement ait été fait, vérifier la vitesse de rotation avec un 
tachymètre; 

o lorsqu’une nouvelle courroie est installée sur la machine à meuler, il sera 
nécessaire d’ajuster le tendeur à œillet à nouveau puisque la courroie sera 
vraisemblablement plus courte que la courroie usée; 

o ne jamais mettre une courroie de remplacement qui est trop courte parce qu’elle 
va causer une vitesse excessive de la meule et subséquemment l’éclatement 
de la meule et de possibles blessures sérieuses. 
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4.2.7 Dispositions législatives, réglementaires et normatives 

Loi sur la santé et la sécurité du travail 

L’article 51 de la LSST prévoit les obligations générales de l’employeur en matière de santé 
et de sécurité du travail : 

 Le paragraphe 3 prévoit que l’employeur doit s'assurer que l'organisation du travail et 
les méthodes et techniques utilisées pour l'accomplir sont sécuritaires et ne portent 
pas atteinte à la santé du travailleur; 

 Le paragraphe 5 oblige l’employeur à utiliser les méthodes et techniques visant à 
identifier, contrôler et éliminer les risques pouvant affecter la santé et la sécurité du 
travailleur; 

 Le paragraphe 7 prévoit que l’employeur doit fournir un matériel sécuritaire et assurer 
son maintien en bon état; 

 Le paragraphe 9 prévoit que l’employeur doit informer adéquatement le travailleur sur 
les risques reliés à son travail et lui assurer la formation, l'entraînement et la 
supervision appropriés afin de faire en sorte que le travailleur ait l'habileté et les 
connaissances requises pour accomplir de façon sécuritaire le travail qui lui est confié. 

Les articles 12 à 31 de la LSST prévoient la marche à suivre en cas de droit de refus.  Sur le 
site web de la CSST, il est mentionné : 

Selon la loi, un travailleur a le droit de refuser d'exécuter un travail qui présente 
un danger pour lui ou pour une autre personne. Il ne peut pas exercer ce droit si 
le refus met en péril la vie, la santé ou l'intégrité physique d'une autre personne 
(ex. : un pompier en service). Il doit aviser immédiatement son supérieur (ou un 
représentant de l'employeur), et lui donner les raisons de son refus de travail. Il 
doit rester disponible sur les lieux de travail, pour exécuter d'autres tâches, s'il y 
a lieu. 

Que doit faire l'employeur? 

L'employeur convoque le représentant du travailleur (représentant à la 
prévention, représentant syndical ou travailleur désigné). L'employeur et le 
représentant du travailleur examinent la situation et proposent des solutions 
pour apporter des corrections. 

En désaccord? 

Si l'employeur et le représentant du travailleur ne s'entendent pas sur le danger 
ou la solution, ils peuvent demander l'intervention d'un inspecteur de la CSST. 
Si le travailleur croit que le danger est toujours présent, il peut maintenir son 
refus et demander l'intervention d'un inspecteur de la CSST. L'inspecteur de la 
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CSST détermine si le danger justifie le refus. Sa décision prend effet 
immédiatement. Elle doit être suivie même si les parties ne sont pas d'accord. 
L'employeur et le travailleur, ou son représentant, peuvent toutefois demander 
une révision de la décision auprès de la CSST. 

[…] 

Le travailleur ne peut pas être congédié parce qu'il exerce son droit de refus. Il 
continue de recevoir son salaire et aucune sanction ne peut lui être imposée. Si 
l'employeur considère que le travailleur abuse de ce droit, c'est lui qui doit en 
faire la preuve. 

Règlement sur la santé et la sécurité du travail 

La quatrième sous-section de la section XXI – MACHINE du Règlement sur la santé et la 
sécurité du travail comporte les dispositions règlementaires relatives aux machines à meuler : 

§4.  Machines à meuler et meules  

197.  Les machines à meuler, à l'exception des tourets, qui sont munis d'une 
meule de 50 millimètres de diamètre ou plus, doivent être pourvues d'un 
protecteur compatible avec le travail exécuté et offrant la protection la plus 
efficace. 

[…] 

200. Avant d'installer ou d'utiliser une meule, les précautions suivantes doivent 
être prises: 

1°  la meule ne doit pas être fêlée, ni fissurée, ni ébréchée, ni déséquilibrée ; 

2°  en aucun temps lors de son utilisation, la vitesse maximale de rotation 
indiquée sur la meule par le fabricant ne peut être dépassée. 
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Dispositions normatives 

La norme « American National Standard Institute (ANSI) B7.1 Safety requirements for the 
use, care and protection of abrasive wheels » prévoit les règles de sécurité pour l'utilisation, 
l'entretien et la protection des meules abrasives. 

Les machines à meuler sur piédestal de l’entreprise sont conçues selon la norme B7.1 de 
1970.  L’édition de l’an 2000 de la norme B7.1 est le résultat de révisions successives depuis 
sa rédaction initiale en 1930.  Les révisions ont eu lieu en 1930, 1935, 1943, 1947, 1956, 
1964, 1970, 1978, 1988 et 1995. 

Il existe une norme canadienne, B173.5-1979 « safety requirements for the use, care, and 
protection of abrasive wheels ».  Elle n'est en fait qu'une adoption de l’édition de 1978 de la 
norme ANSI B7.1.  Il n’y a pas eu de mise à jour de cette norme depuis. 

Protecteur à déclenchement de fermeture automatique 

La section 4.3.3.1.1 de l’édition 2000, de la norme B7.1 prévoit pour les machines à meuler 
fixées au plancher « floor stand grinders » munies d’une meule d’un diamètre de 0,61 m 
(24 po) ou plus doit être munie d’un « self-closing guard » (protecteur à déclenchement de 
fermeture automatique (traduction libre)) ou d’un moyen offrant une sécurité équivalente. Ce 
dispositif de protection est situé à intérieur du carter. Il doit réagir en cas de rupture de la 
meule en fermant le carter. 

 
  Source :  ANSI 

Photo 14 : Extrait de la norme B.7.1 édition 2000 montrant un exemple de  
« floor stand grinder » muni d’un protecteur à déclenchement de fermeture 

automatique 

L’édition 1970 de la norme ANSI B7.1 ne prévoyait par la présence d’un protecteur à 
déclenchement de fermeture automatique.  La première référence à un protecteur à 
déclenchement de fermeture automatique dans la norme ANSI B7.1 apparaît dans l’édition de 
1988.  Elle prévoit que dans les deux ans de la mise en œuvre de cette révision de la norme, 
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la nouvelle machine à meuler qui utilise une meule de plus de 60 cm (24 po) doit être munie 
d’un protecteur à déclenchement de fermeture automatique qui ferme l’ouverture du carter en 
cas de rupture de la meule ou d’un moyen de protection équivalent.  Cette échéancier est de 
cinq ans pour les machines existantes. 

Montage de la meule 

La norme B7.1-2000 prévoit la réalisation de différents tests lors de l’installation d’une meule.  
Il est mentionné notamment, à la sous-section 6.1 « Inspection » que des meules présentant 
des signes de fissures, de manipulation ou d’entreposage abusifs ne doivent pas être 
installées. 

La sous-section 6.1.1.2. de la norme prévoit qu’un test sonore doit être réalisé, il est spécifié 
qu’en raison des caractéristiques d’amortissement du son d’une meule, lorsque frappé 
légèrement, une meule fissurée présentera un son différent.  Il est spécifié que pour les 
grandes meules épaisses le coup doit être fait sur la périphérie de la meule plutôt qu’au 
centre.  Une meule en bon état donnera un son clair. Une meule craquée aura plutôt un son 
sourd.  Dans ce dernier cas, la meule ne doit pas être utilisée.  

La sous-section 6.2 de la norme, il est indiqué que la vitesse de rotation doit être déterminée 
au moment du montage de la meule et que cette vitesse ne doit pas dépasser la vitesse de 
rotation maximale indiquée sur l’emballage de la meule ou sur la meule elle-même.  

Aussi, lorsqu’une meule en partie utilisée est remontée, la vitesse de rotation en tours par 
minute peut dépasser les révolutions par minute maximum marquées sur la meule à condition 
que la vitesse tangentielle (en pieds linéaires par minute) pour une meule neuve ne soit pas 
dépassée. 

Vérification de la vitesse 

La norme B7.1-2000 prévoit la vérification de la vitesse à différents moments de l’utilisation 
d’une meule.  À la sous-section 7.2 relative à la responsabilité de l’utilisateur quant à la 
vérification de la vitesse, il est mentionné notamment que l'utilisateur doit établir un 
programme visant à assurer que les meules installées sur des machines à meuler ne soient 
pas soumises à des vitesses supérieures aux vitesses maximales indiquées sur la meule ou 
de l'emballage.  Il est spécifié que dans le cas de machines à vitesse variable, le nombre de 
tours par minute (RPM) peut être augmenté lorsque le diamètre d'une meule est réduit par 
l'usure, à condition que le la vitesse tangentielle (« surface feet per minute » (SFPM)) ne soit 
jamais dépassée. 

Il incombe à l'utilisateur de ne pas dépasser ces vitesses maximales. La vitesse de rotation 
doit être mesurée alors que la meule n’est pas freinée dans sa course. 

La norme recommande une fréquence de mesure de la vitesse pour différent type de 
machines à meuler.  Suivant l’illustration 79 de la norme, pour les machines à vitesse 
variable, la vitesse devrait être mesurée une fois par semaine et après chaque entretien ou 
réparation pouvant influer la vitesse de la machine.  
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À la sous-section 7.3 relative à la responsabilité de l’utilisateur quant au contrôle du réglage 
de la vitesse il est ajouté que si la vitesse de l'axe de la meule est réglable pour compenser 
l'usure des meules, l'ajustement de la vitesse doit être exécuté seulement sous la supervision 
et le contrôle des personnes compétentes et autorisées. Le réglage de la vitesse doit être 
vérifié pour s’assurer de la vitesse appropriée chaque fois que l’on fait un changement de 
meule et après chaque entretien ou réparation qui pourrait modifier la vitesse de la machine. 

Conversion de la vitesse de rotation par minute d’une meule  en vitesse tangentielle 

La norme B7.1-2000 montre le calcul nécessaire pour effectuer la conversion entre la vitesse 
de rotation par minute (RPM) d’une meule et sa vitesse tangentielle (SFPM) :  

La vitesse en pieds/minute (« Surface feet per minute » (SFPM)) est la distance en pieds qui 
est parcourue par la partie abrasive de la surface périphérique d’une meule en rotation 
pendant une minute. Cette vitesse en pieds/minutes est calculée alors que meule n’est pas 
freinée dans sa course. 

La vitesse exprimée en pieds/minute correspond à la constante Pi (π = 3,1416) multipliée par 
le diamètre de la meule en pouces et multiplié par le nombre de révolutions par minute.  Le 
tout est divisé par 12 afin de convertir cette distance de pouces en pieds.  La conversion en 
mètre par seconde de ce résultat est obtenue en multipliant la vitesse en pieds/minute par la 
constante : 0,00508. 

Enfin, la norme comprend également un tableau de conversion (voir Annexe G).  En bas de 
page de ce tableau, il est précisé que la force centrifuge, soit la force qui tend à la rupture 
d'une meule lors de survitesse, augmente au carré de l’augmentation de vitesse de cette 
meule. 

À titre d’exemple, la force centrifuge d’une meule qui tourne à 5500 pieds linéaires par minute 
est de 49% supérieure à cette même meule qui tournerait à 4500 pieds linéaires par minute 
et  cela même si la vitesse est seulement supérieure de 22%. 
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4.2.8 Rapport d’expertise 

Pyrotech, a été mandatée pour procéder à l’examen de la meule éclatée et de la machine à 
meuler M8003 afin de départager les causes techniques de l’éclatement de la meule. Un 
rapport d’expertise a été produit (voir Annexe C). 

Pour réaliser leur mandat, des ingénieurs de Pyrotech ont procédé à l’examen de la meule et 
à des tests « perte par ignition » de son matériau.  Ils ont également procédé à l’examen 
visuel et à des essais de fonctionnement de la machine à meuler.  L’ensemble des 
observations ont été fait sur la M8003 et à la M8001. 

À la suite de leur analyse, les ingénieurs en arrivent aux conclusions suivantes :  

 Concernant l’examen des restes de la meule :  

« Considérant le type de dommages et l’état de destruction quasi complète de 
la meule en cause, l’examen visuel de cette meule et de ses restes ne nous 
permet pas, à lui seul de conclure à la cause de sa défaillance. » (p.7) 
Concernant l’examen du matériau de la meule : 

«  […] la matrice est de composition assez homogène et comprend entre 7,8% 
et 10,2% de liant (avec 89,8 à 92,2% d’oxyde d’aluminium.) En résumé toutes 
les parties du matériau qui étaient quasi intact, soit dans les plus gros 
fragments […] étaient très résistant et avaient une très bonne cohésion interne.  
Leur composition est également constante.  Nous n’avons constaté aucune 
anomalie du matériau qui pourrait expliquer la défaillance du disque. » (p.8) 

 Concernant les essais de fonctionnement : 

« Bien que les spectres de réponse en fréquence des vibrations affichaient une 
amplitude plus élevée sur la meuleuse M8003 que sur la meuleuse M8001, 
aucun mode anormal ou particulier n’a été détecté lors de ces essais. » (p.12) 

« Selon nos observations, il n’y a aucun élément nous permettant de conclure à 
un problème de nature mécanique avec les systèmes d’entraînement de la 
meuleuse M8003, c’est-à-dire le moteur électrique, la courroie d’entraînement, 
les poulies, l’arbre de transmission et les paliers de roulement. » (p.12) 

« Si on considère que la meule avait un diamètre de 26½ pouce lors de son 
bris, les charges de vitesse de rotation permettaient une vitesse maximale 
d’opération de 1802 RPM (pour une vitesse linéaire tangentielle de 12 500 
pi/min).  La valeur de rotation lors de l’accident était de 1 451 RPM au-dessus 
de celle maximale d’opération, soit de 80% supérieur à la valeur de sécurité 
prescrite par le fabricant.  Il est à noter que les force centrifuges, soit celles qui 
engendrent la désintégration des meules sont directement proportionnelles au 
carré de la vitesse de rotation de la meule.  Également, si on considère que la 
meule peut être utilisée jusqu’à un diamètre de 18 pouces (usure maximum du 
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disque abrasif), la vitesse de rotation maximale de la meuleuse ne devrait pas 
dépasser 2653 RPM. » (p.13) 

« En résumé, les essais en marche de la meuleuse M8003 ont démontré le 
fonctionnement normal de celle-ci et ce avec une meule neuve de comparaison.  
Également, ces essais nous ont permis d’observer que la meule lors de son bris 
tournait à 3 253 RPM, soit à plus de 80% de sa valeur sécuritaire. » (p.13) 

Dans leur rapport, les ingénieurs concluent : 

« En vertu de notre analyse, de nos observations et essais, ainsi que des 
informations recueillies à ce jour, nous sommes en mesure d’éliminer, comme 
causes possibles du bris, la qualité de la meule et une défectuosité d’une pièce 
de la meuleuse ». (p.19) 

« […] la cause la plus probable de la désintégration de la meule serait reliée à 
une vitesse de rotation excessive ayant dépassé ses propriétés physiques et 
mécaniques intrinsèques.  En effet la vitesse de rotation de la meule, lors de 
l’accident, qui était de 80% plus élevé que la vitesse sécuritaire prescrite par le 
manufacturier, aurait engendré des forces centrifuges plus élevées que celles 
auxquelles la meule était capable de supporter selon sa conception et sa 
fabrication. » (p.20) 

4.2.9 Mesures de vitesse des machines à meuler M8001 et M8003 

Des mesures de vitesse de rotation des machines à meuler M8001 et M8003 ont été 
effectuées chez Fonderie Poitras par les inspecteurs de la CSST avec la collaboration de 
l’employeur et des travailleurs de l’entreprise. 

Les mesures effectuées visaient à s’assurer du principe général de fonctionnement de ces 
appareils avec les composantes (moteur, poulies, courroie) actuellement en place.  De plus, 
elles avaient pour but de s’assurer qu’en présence d’un protecteur réglable bien ajusté, la 
meule constituait une limite physique empêchant un éloignement excessif du moteur et que 
dans de telles conditions, une meule n’aurait pu atteindre la vitesse de rotation qui prévalait 
lors de son éclatement. 

Des mesures ont tout d’abord été obtenues pour la M8001.  La manivelle a été tournée de 
façon à placer le protecteur réglable tel qu’il devrait se trouver à 6,3 mm (1/4 de po) d’une 
meule de 0,762 m (30 po) puis à démarrer l’appareil pour mesurer sa vitesse de rotation à 
l’aide d’un tachymètre.  Les mêmes tests pour diamètres de meule de 0,716 m, 0,609 m et 
0,46 m (28, ,24 et 18 po).   

Des mesures ont ensuite été obtenues pour la M8003.  Une nouvelle tige a été utilisée afin de 
fixer le protecteur réglable de la M8003 au carter.  Le protecteur réglable a été ajusté de 
façon à obtenir une vitesse de 1512 RPM pour une meule d’un diamètre de 762 mm (30 po).  
Des mesures de vitesse ont ensuite été obtenues pour les mêmes diamètres que la M8001. 
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Les tests ont été réalisés sans meule.  Afin de positionner les protecteurs réglables, des 
gabarits de meule en carton ont été utilisés lorsque les machines à meuler étaient arrêtées. 

Les mesures suivantes ont été obtenues puis converties en pieds / minute : 

M8001 M8003
Diam. (") RPM RPM

30 1654 1644
26 2054 2167
22 2491 2618
18 3230 3375   

M8001 M8003
Diam. (") pieds/min. pieds/min.

30 12991 12912
26 13981 14750
22 14347 15079
18 15221 15904  

Tableau 1 (gauche) : Mesures de vitesse des machines à meuler M8001 et M8003 
Tableau 2 (droit) : Vitesse obtenue convertie en pieds par minute 

Ces résultats peuvent être comparés avec la vitesse prescrite par le fabricant de la meule*. 

Fabricant
Diam. (") RPM RPM pieds/min. RPM 11 875' /min.

30 1512 -10 -78,54 132,03 1036,98
26 1745 113 769,17 422,42 2875,34
22 2062 127 731,47 556,22 3203,63
18 2520 145 683,30 855,05 4029,35

Écart M8003 - M8001 Écart M8003 - Fabricant

 

Tableau 3 : Comparaison des vitesses prévues avec les vitesses obtenues 

* la vitesse linéaire de 11875 pieds / minute à maintenir est obtenue à partir de la vitesse initiale prescrite par le 
fabricant de 1512 RPM pour une meule de 30 po.  Les RPM à maintenir à 26, 22 et 18 po ont été calculés à 
partir de la vitesse linéaire obtenue.   

Ces résultats montrent une augmentation de la vitesse tangentielle et sont similaires pour la 
M8001 et la M8003.  Celles-ci sont en effet dotées des mêmes composantes. 

Ainsi, nous pouvons conclure que le principe général de fonctionnement de ces appareils 
n’est pas respecté avec les composantes en place (moteur, poulies, courroie) sur la M8001 et 
la M8003 au moment de l’accident.  Ainsi, même en présence d’un protecteur réglable bien 
ajusté, le maintient du protecteur à une distance de ¼ de po de la meule, ne permet pas de 
maintenir la vitesse tangentielle constante. 

Toutefois, il est à préciser que cette augmentation de la vitesse tangentielle demeure 
inférieure au facteur de sécurité de 1.5 auquel les meules sont testées.  Aussi, il est de loin 
inférieur à la vitesse de rotation mesurée sur la M8003 qui excédait de 80 % la vitesse 
normale d’utilisation à un diamètre de 0,67 m (26½ po). 

Ainsi, la vitesse de rotation estimée comme celle de la M8003 au moment de l’accident 
n’aurait pu être atteinte en présence d’un tendeur à œillet bien ajusté. 
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4.3 Énoncés et analyse des causes 

4.3.1 Une vitesse de rotation excessive provoque l’éclatement de la meule 

La machine à meuler fixée au plancher M8003 est munie d’une meule. La vitesse de rotation 
maximale prescrite de la meule est de 1512 RPM. Selon le fabricant, chaque meule subit un 
test de rotation avant sa sortie de l’usine.  Celle impliquée dans l’accident a été testée après 
sa fabrication à une vitesse de 2268 RPM sans éclater.   

La vitesse de rotation produite par le moteur de la machine M8003 est transmise à la meule 
par la combinaison d’une poulie fixe, une courroie et une poulie variable.  La machine à 
meuler est conçue pour induire une vitesse tangentielle constante à la meule.  La vitesse 
tangentielle d’une meule est fonction de sa vitesse de rotation et de son diamètre.  Lors des 
activités de meulage, la meule s’use ce qui a pour conséquence de réduire sa vitesse 
tangentielle.  Ceci a également pour effet d’augmenter la distance entre la meule et le 
protecteur réglable. 

La vitesse mesurée sur la machine à meuler dans sa configuration après l’accident était de 
3253 tours/ minutes.  Le diamètre de la meule au moment de l’accident est estimé à 0,67 m 
(26½ po). La vitesse tangentielle de la meule était alors de 111,75 m/s (22 000 pieds/minute) 
alors que la vitesse tangentielle autorisée par le fabricant de la meule et à maintenir pendant 
toute son utilisation devait être de 60,33 m/s (11875 pieds/ minutes).  

Les instructions du fabricant de la machine à meuler, qui doivent être transmises aux 
meuleurs, sont qu’ils doivent maintenir une distance de 6,3 mm (¼ de po) entre la meule et le 
protecteur réglable.  Pour y arriver, ils doivent actionner la manivelle présente sur la machine.  
Cette opération provoque l’éloignement du moteur et approche le protecteur réglable de la 
meule. 

L’éloignement du moteur entraîne la réduction du diamètre de la courroie autour de la poulie 
variable et une augmentation de la vitesse de rotation de la meule de façon à la maintenir à la 
vitesse tangentielle de 63,5 m/s. 

Les tests réalisés confirment ce principe général de fonctionnement et montrent qu’en 
présence d’un protecteur réglable bien ajusté, la meule constitue une limite physique 
empêchant un éloignement excessif du moteur.  Dans de telles conditions, la meule n’aurait 
pu atteindre la vitesse de rotation qui prévalait lors de l’éclatement. 

C’est un tendeur à œillet qui fait la jonction entre une tige fixée au moteur et une autre fixée 
au protecteur réglable.  Le tendeur à œillet de la machine à meuler impliquée dans l’accident 
a été retrouvé sur la table adjacente à la machine à meuler. 

L’absence de ce tendeur a permis de reculer manuellement le moteur, augmentant du même 
coup la vitesse de rotation de la meule à la hauteur de celle mesurée sur la machine à meuler 
après l’accident. 
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Aucun des témoignages recueillis ne fait état d’un retrait de ce tendeur avant que monsieur  
A  ne travaille sur la machine à meuler.  Un collègue travaillant à proximité à son poste de 
travail, témoigne que monsieur  A  serait venu le voir avec la pièce et l’écrou le verrouillant 
dans les mains.  Cette situation aurait eu lieu dans les minutes qui ont précédé l’accident. 

Un autre travailleur, ayant utilisé la machine à meuler dans les jours précédents l’accident, 
témoigne que l’écrou verrouillant le tendeur avait tendance à se desserrer. D’autres 
travailleurs mentionnent que la machine à meuler vibrait déjà dans les jours précédents 
l’accident. 

A posteriori, il n’est pas possible de préciser si le retrait du tendeur est strictement dû à une 
manipulation humaine ou si les vibrations de la machine à meuler observées par les autres 
travailleurs dans les heures et les jours précédents l’accident, ont pu amorcer ce retrait.  Il 
n’est pas possible non plus de préciser la ou les causes de ces vibrations. 

Malgré le retrait du tendeur à œillet, la machine à meuler est demeurée en fonction  En 
définitive, c’est une manipulation de la manivelle qui a mené à l’éloignement du moteur et 
entraîné une vitesse de rotation excessive et provoqué l’éclatement de la meule. 

Le rapport d’expertise produit par Pyrotech va dans ce sens : « la cause la plus probable de 
la désintégration de la meule serait reliée à une vitesse de rotation excessive ayant dépassé 
ses propriétés physiques et mécaniques intrinsèques.  En effet la vitesse de rotation de la 
meule, lors de l’accident, qui était de 80% plus élevé que la vitesse sécuritaire prescrite par le 
manufacturier, aurait engendré des forces centrifuges plus élevées que celles auxquelles la 
meule était capable de supporter selon sa conception et sa fabrication. » (p.20) 

Cette cause est retenue. 

4.3.2 Le carter de la machine à meuler permet aux éclats de la meule d'atteindre 
mortellement le meuleur. 

La machine à meuler de marque Fox utilisée par l’employeur a été fabriquée en 1975.  À 
l’époque, cette machine a été conçue suivant l’édition 1970 de la norme « ANSI B7.1 Safety 
code for the use, care and protection of abrasive wheels. »  Conformément à la cette norme, 
la machine à meuler est munie d’un carter qui entoure une partie de la meule. 

Le carter a une ouverture afin de permettre à un meuleur d’effectuer manuellement des 
travaux de meulage.  Cette ouverture est nécessaire à l’utilisation de la machine à meuler.  
En contrepartie, en cas d’éclatement de la meule, l’ouverture permet la projection des éclats. 

La configuration du poste de travail fait en sorte que le meuleur est placé face à l’ouverture 
du carter pour réaliser le meulage.  Au moment de l’accident, monsieur  A  est face à 
l’ouverture.  En cas d’éclatement de la meule, il se trouve exposé aux éclats. 

Lors de l’accident, l’éclatement de la meule entraîne la projection d’éclats de meule.  Les 
éclats de différentes tailles sortent du carter à une vitesse d’environ 111,75 m/s. Cette 
projection est suffisante pour avoir causé le décès du travailleur. 
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Depuis que les machines à meuler M8001 et M8003 ont été construites, il y a eu différentes 
mises à jour de sa norme de conception.  La section 4.3.3.1.1. protecteur à déclenchement 
de fermeture automatique (traduction libre) « 4.3.3.1.1 Self-closing guard » de l’édition 2000 
de la norme ANSI B.7.1 mentionne l’obligation pour les machines à meuler fixées au 
plancher, qui utilisent des meules d’un diamètre de 24 po ou plus, d’être muni d’un dispositif 
de protection intérieur qui se ferme en cas d’éclatement d’une meule ou un moyen qui 
procure une protection équivalente.  L’édition de 1988 de cette norme a introduit cette 
nouvelle obligation. 

La présence d’un protecteur à déclenchement de fermeture automatique ou d’une mesure de 
protection équivalente sur la machine à meuler aurait fourni un moyen de protéger le 
travailleur lors de l’éclatement de la meule. 

Cette cause est retenue. 

4.3.3 La gestion de la santé et de la sécurité du travail des activités de meulage est 
déficiente 

Selon la LSST, l’employeur doit prendre les mesures nécessaires pour protéger la santé et 
assurer la sécurité et l’intégrité physique du travailleur. Il doit notamment informer 
adéquatement le travailleur sur les risques reliés à son travail et lui assurer la formation, 
l’entraînement et la supervision appropriés afin de faire en sorte que le travailleur ait l’habileté 
et les connaissances requises pour accomplir de façon sécuritaire le travail qui lui est confié.  
L’employeur est aussi tenu d’utiliser les méthodes et techniques visant à identifier, contrôler 
et éliminer les risques pouvant affecter la santé et la sécurité du travailleur. 

Or, plusieurs lacunes concernant la gestion et la supervision des activités de meulage ont été 
relevées pendant l’enquête. 

 Malgré le refus d’un travailleur d’utiliser la machine à meuler en raison de vibrations 
excessives, les dispositions de la loi à l’égard du droit de refus n’ont pas été 
respectées et la machine à meuler est demeurée en fonction; 

 Le contremaître témoigne ne pas connaître l’importance de mesurer les vitesses de 
rotation des meules et que cette vitesse pouvait être la cause de l’éclatement d’une 
meule; 

 La formation donnée par le contremaître aux meuleurs sur l’utilisation des machines à 
meuler ne comportait que le coincement de pièce comme cause d’éclatement d’une 
meule; 

 L’employeur ne disposait pas du manuel d’opération de la machine à meuler M8003 du 
fabricant FOX; 

 Malgré des instructions en ce sens dans le manuel d’un autre fabricant dont 
l’employeur avait un exemplaire en sa possession : 
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o La vitesse de rotation de la meule impliqué(e) dans l’accident n’a pas été 
mesurée lors du dernier changement de courroie et de poulie; 

o La vitesse de rotation de la meule impliqué(e) dans l’accident n’a pas été 
mesurée lors de son installation; 

o Les vitesses de rotation de la meule n’étaient pas mesurées hebdomadairement 
et aucun registre à cet effet n’était tenu; 

 Il n’existe pas de procédure écrite quant au changement de meule ou au changement 
de pièces sur la machine à meuler; 

 La seule procédure relative à l’entretien des machines à meuler (l’inspection 
hebdomadaire) ne mentionne pas l’obligation de mesurer la vitesse de rotation des 
meules ; 

 En raison de la combinaison des composantes d’entraînement (moteur, poulie, poulie 
variable et courroie) présentes sur la machine à meuler M8003, le maintien de la 
distance prévu 6,3 mm (¼ de po) entre le protecteur réglable et la meule ne permet 
pas de maintenir la vitesse de rotation à l’intérieur des limites prévues par le fabricant 
de meules; 

 Il n’y a pas de test sonore réalisé sur les meules avant leur installation; 

 L’employeur n’a pas modernisé les moyens de protection des machines à meuler 
conformément à la norme B7.1. depuis 1988. 

Ces éléments démontrent que la gestion de la santé et de la sécurité du travail des activités 
de meulage est déficiente. 

Cette cause est retenue. 

4.3.4 Une défectuosité de la meule ou de la machine à meuler provoque l’éclatement 
de la meule lors de son utilisation. 

Deux observations sur la meule éclaté(e) laissent supposer qu’un défaut de la meule explique 
son éclatement. 

Le premier élément, relevé par le président et des représentants de Fonderie Poitras, est 
relatif à une tache sombre observée sur un des éclats de la meule.  L’hypothèse d’un défaut 
dans l’homogénéité du matériau a été envisagée. 

Sur ce point, les observations et les tests « perte par ignition » réalisés par des ingénieurs de 
Pyrotech leur ont permis de conclure que : « […] la matrice est de composition assez 
homogène et comprend entre 7,8% et 10,2% de liant (avec 89,8 à 92,2% d’oxyde 
d’aluminium.) En résumé toutes les parties du matériau qui étaient quasi intactes, soit dans 
les plus gros fragments […] étaient très résistant et avaient une très bonne cohésion interne.  
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Leur composition est également constante.  Nous n’avons constaté aucune anomalie du 
matériau qui pourrait expliquer la défaillance du disque. » (p.8) 

Le deuxième point concerne le décentrage du cerceau se trouvant au cœur de la meule (voir 
photographie 22 du rapport d’expertise).  Pour les ingénieurs de Pyrotech, le décentrage 
observé sur l’anneau n’a pas ou peu d’influence sur une éventuelle vibration, en raison du 
poids (inertie) et du rayon. 

En ce qui a trait à l’état de la machine à meuler, des essais de vibration ont été réalisés par 
les ingénieurs de Pyrotech.  Leur rapport indique : « Selon nos observations, il n’y a aucun 
élément nous permettant de conclure à un problème de nature mécanique avec les systèmes 
d’entraînement de la meuleuse M8003, c’est-à-dire le moteur électrique, la courroie 
d’entraînement, les poulies, l’arbre de transmission et les paliers de roulement. » (p.12) 

Ils concluent : « En vertu de notre analyse, de nos observations et essais, ainsi que des 
informations recueillies à ce jour, nous sommes en mesure d’éliminer, comme causes 
possibles du bris, la qualité de la meule et une défectuosité d’une pièce de la meuleuse ». 
(p.19) 

Cette cause est rejetée. 
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SECTION 5 

5 CONCLUSION 

5.1 Causes de l'accident 

 Une vitesse de rotation excessive provoque l’éclatement de la meule 

 Le carter de la machine à meuler permet aux éclats de la meule d'atteindre mortellement 
le meuleur 

 La gestion de la santé et de la sécurité du travail lors des activités de meulage est 
déficiente 

5.2 Autres documents émis lors de l’enquête 

Le rapport d’intervention RAP9090819, émis le 20 décembre 2010, contient deux décisions.  
Une première concerne l’arrêt de l’utilisation de la machine à meuler M8003.  Une autre 
concerne les machines à meuler similaire à celle impliquée dans l’accident (M8001, M8002, 
M8004, M8005 et M8006).  Le scellé E46252 est posé sur la machine à meuler M8003. 

Le rapport d’intervention RAP9095572, émis le 21 décembre 2010, précise les mesures 
correctives nécessaires pour autoriser la reprise des activités de meulage soit : 

 la conformité des machines à meuler à la norme ANSI B7.1-2000 : « Safety 
requirements for the use, care, and protection of abrasive wheels », notamment en ce 
qui concerne la présence de protecteur à déclenchement de fermeture automatique 
« self-closing guard »; 

 l’inspection des machines à meuler par une personne compétente et le respect des 
instructions du fabricant notamment quant à la présence d’un registre d’inspection; 

 la formation et l’information des travailleurs visés (les utilisateurs, le personnel 
d’entretien et le personnel de supervision). 

Le rapport d’intervention RAP9090193 émis le 30 décembre 2010, autorise la reprise des 
travaux sur la machine à meuler au poste 8006 (et ultérieurement aux postes 8004 et 8005). 
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ANNEXE A 
 

Information sur le travailleur accidenté 
 

ACCIDENTÉ 
 
Nom, prénom : A 
 
Fonction habituelle : Meuleur  
 
Fonction lors de l’accident : Meuleur 
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ANNEXE B 
 

Liste des témoins et des autres personnes rencontrées 

Coroner 

 Monsieur Martin Toussaint, M.D. 

Sûreté du Québec 

 Sergent Pascal Thiffault, enquêteur 

 Agent Gaétan Ringuette, technicien - Service de l’identité judiciaire 

Fonderie Poitras 

 Monsieur  S  , […] 

 Monsieur  T  , […] 

 Madame   U  , […] 

 Monsieur  V  , […] 

 Monsieur  B  , […] 

 Monsieur  C  , […] 

 Monsieur  D  , […] 

 Monsieur  E  , […] 

 Monsieur  F  , […] 

 Monsieur  G  , […] 

 Monsieur  H  , […] 

 Monsieur  I  , […] 

 Monsieur  J  , […] 

 Monsieur  K  , […] 

 Monsieur  L  , […] 

 Monsieur  M  , […] 

 Monsieur  N  , […] 

 Monsieur  O  , […] 

 Monsieur  P  , […] 

Autres 

 Monsieur  Q  , […], Pilote P.B. inc. 

 Monsieur  R  , […], Bates Abrasives 

 Monsieur Guy Allard, ingénieur, Pyrotech-BEI inc. 

 Monsieur Frédéric Charest, Pyrotech-BEI inc. 

 Monsieur Normand Juneau, Pyrotech-BEI inc. 
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ANNEXE C  
 

Rapport d'expertise 
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ANNEXE D 
 

Manuel du fabricant des machines à meuler M8004 à M8006 
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ANNEXE E 

Fiche d’inspection mécanique 
Machines à meuler M8001 à M8006 
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ANNEXE F 
Procédure sécuritaire de tâche de la machine à meuler M8003
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Source : Pyrotech 
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Source : Pyrotech 
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ANNEXE G 
 

Table de conversion de vitesse de rotation de meule 
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ANNEXE H 
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