
La production ne va pas bien si les humains 
ne vont pas bien

Entretien avec Benoît Carros
Responsable Hygiène Sécurité Environnement chez SCT
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Dans l’acronyme anglais HSE,
le H est mis pour « health », la santé,

terme qui a été traduit par
« hygiène » dans le libellé français.

Je le regrette un peu,
car ce glissement de sens

date d’une époque hygiéniste révolue.
Aujourd’hui, c’est bien la santé des

employés qui est la priorité...

L’une des 
missions 

quotidiennes 
du responsable 

HSE de la société 
SCT : la mesure de la 

qualité des rejets aqueux 
de l’usineCrédit Photo : Valérie Médaille
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Il y a près de 100 ans,  SCT (Société des Céramiques Techniques) fabriquait déjà des pièces en 
porcelaine. Aujourd’hui spécialisée dans les liaisons céramique-métal, la société emploie  155 
personnes et produit pour l’aéronautique, la défense, le secteur médical, la recherche ou le 
nucléaire. La sécurité et la santé des opérateurs sont un enjeu majeur dans cet environnement 
industriel. Pour Benoit Carros, responsable HSE et services généraux, ‘’la production ne va pas 
bien si les humains ne vont pas bien’’...

Quelle place prend la démarche HSE dans une entreprise comme la SCT ?
Une usine de production a recours à des procédés et des produits dangereux, avec des risques forts en 
termes de sécurité, de santé et d’environnement. A SCT, la démarche de prévention, déjà ancienne, ne 
cesse d’évoluer en même temps que l’activité de production.

Si la démarche est ancienne, en quoi le responsable HSE reste-t-il utile ?
Dans une activité industrielle, il y a - et il y aura toujours - des dérives dans les 
pratiques individuelles au quotidien, parce qu’on est nouveau, qu’on se laisse gagner 
par la routine ou qu’on évalue mal les risques. Le rôle du responsable HSE est d’avoir l’œil en permanence, 
d’être vigilant, d’interroger les pratiques. Je suis responsable HSE depuis 4 ans, mais je travaille dans 
l’entreprise depuis 2008 et je perçois donc très vite tout changement de processus. A chaque fois, je pose 
des questions pour m’assurer que ce changement n’induit pas de risques nouveaux pour l’opérateur, ses 
collègues ou l’environnement. Au fil du temps, le rôle du responsable HSE a évolué : on est moins gen-
darme et davantage conseiller. Du coup, l’attitude des salariés a évolué elle aussi, et ils viennent désormais 
spontanément m’alerter sur des risques ou solliciter mon avis.

Quelles sont les actions de prévention concrètes qui peuvent être conduites ?
La première chose à faire est de mettre à jour le Document unique, ou DU, qui identifie tous les risques 
dans l’entreprise. Ensuite, on peut mettre en œuvre des mesures organisationnelles comme le fait de 
m’associer à l’accueil des nouveaux salariés, procéder à des achats d’équipements tels que des chariots de 
transport ou des tapis anti-fatigue. Cette année, nous avons même supprimé totalement une activité qui 
employait du cyanure d’argent, un produit particulièrement dangereux. Enfin, le dirigeant de l’entreprise et 
moi suivons au quotidien deux indicateurs, le taux de fréquence et l’indice de gravité des  accidents. Avec 
bien sûr un objectif : que ces compteurs restent à zéro !

Et quel est le rôle de l’ASMT 65 ?
L’ASMT 65 est un partenaire quasi quotidien. Nous la sollicitons à chaque entrée d’un nouveau produit 
dangereux, pour des études de postes de travail ou des conseils. En outre, le médecin du travail assiste à 
chacun de nos CHSCT, ce qui est une grande chance pour l’entreprise.

Ces mesures ont un coût financier, quels bénéfices peut attendre l’entreprise en retour ?
L’achat d’équipements aura représenté environ 25.000 € en 2016 dans notre entreprise de 150 salariés. 
Mais ce n’est pas grand-chose comparé à la vraie richesse que représentent la sécurité et la santé de sala-
riés qui possèdent des compétences pointues, longues à acquérir et donc précieuses. Finalement, notre 
entreprise elle aussi se porte bien : en cinq ans, elle a doublé son CA et est passée de 80 à 155 salariés !

Dans l’avenir proche, quelles mesures ?
La SCT envisage la construction d’une toute nouvelle usine. Je serai associé à ce projet dans l’objectif de 
concevoir dès l’amont une ‘’usine HSE’’. Pour accompagner cet accroissement des missions HSE, SCT a 
embauché cette année Camille Pasquet, une jeune apprentie en Master Qualité, Environnement et Risques 
Industriels (QERI) à Rodez. Camille est appelée à rester dans l’entreprise à l’issue de sa formation, l’avenir 
de la mission HSE est donc assuré...

Interview et rédaction: Valérie Médaille Design et conception : Florent DAVID - ASMT

Benoît Carros,
Le 14 Septembre 2016
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