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Avant-propos

Dansg un souci d’amener les diplémées et les diplémés
de la formation professionnelle & exercer leur métier
de fagon compétants, le ministére de 'Education a fait

appel a des spécialistes du métier pour décrire les
taches qu'ils devront accomplir et dresser Ia liste des
exigences inhérentes. Réunis autour d’'une méme

table, ces spécialistes se sont entendus sur une défi-
nition du meétier; ils en ont précisé les taches et les

operations en plus d'établir leurs conditions d'exer-
cice. Voila, en somme, ce dont fait état le présent
rapport.

La liste des documents ci-contre permet de situer

l'analyse de situation de travall dans le processus
d'élaboration des programmes.

Le ministére de 'Education a pris l'initiative de diffuser
ces rappons afin d'informer ses partenaires des tra-

Vaux en cours et de l'orientation que prendront les
programmes a elaborer. lis pourront également &tre

utilises par les commissions scolaires A des fins d'in-
formation scolaire et professionnelle, de promotion

des programmes, de preparation d'offres de service
en formation sur mesure en entreprise, stc.

Documents liés a Pélaboration de
programmes d’études

A- Recherche et planification
— Orientations pour le développement
cu secteur

- Réepertoire des profils de formation
professionnelle

— Plandication Qquinquenn:ale
_ Etude préliminaire

B- Production de programmes

— Rapport d'analyse de situation de travall

— Precision des orientations et des objets
de formation

— Programme d'études

C- Soutien des programmes

— Guide d'organisation pédagogique
et matérielle

— Guide pédagogique

— Guide d'évaluation
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Introduction

L'analyse de la situation de travail des rembourreuses
et rembourreurs industriels a pour objectifs de décrire
les conditions d'exercice du métier, de dresser la liste
des taches et des opeérations inhérentes et d'en déter-
miner la complexite, de lister les appareils et les pro-
duits utihses et enfin de définir les connaissances et
habiletes requises pour exercer le métier,

Dans le présent rapport, on trouve toute l'information
recuejllie au cours de I'atelier d'analyse de situation
detravail. Un effort panticulier a été fait pour que, d’'une
part, toutes les donnees fournies par les participants
a l'atelier soient présentées dans le rapport et que,

d'autre part, ces données reflétent les conditions
reelles Jd'exercice du métier.




1. Description générale du metier

1.1 Definition du meétier

Los remmbourreuses et les rembourreurs industnels
&tendent, mesurent et coupent les matériaux de
recouvrement, groupent et cousent les differentes
pieces coupées, ensachent ou placent les mousses,
fixent les differents mecanismes d'assouplissernent,
antoilent les batis (an métal, en bois ou en materiaux
connexes), posent les bourres legeres (de protection),
agrafent les éléments cousus ou NON aux batis, instal-
lent les articles de quincaillerie, inspectent et embal-
lent le produtt fini.

Dans le domaine de la production de matelas, les
rembourrauses et rembourreurs font fonctionner des

machines a coudra specialisées, etendent et coupent
les matelassures et les matériaux de recouvrement,
installent des jeux de ressorts, agrafent le coutil au
cadre métallique et rembourrent différentes structures
destinéas a recevoir les matelas finis.

Dans le domaine de la production de vehicules moto-
risés (automobiles, autobus, avions, hélicopteres,
bateaux, etc.), ces personnes rembourrent non saule-

ment les sieges, mais aussi les differentes garnitures
de finttion d'intérieur qu'elles fixent A la charpente de
Fhabtacle.

1.2 Distribution géographique de la
main-gd’oeuvre

Tel qu'il est indigué dans le Devis de formation profes-
sionnalle, Rembourreur industriel :

«L.a trés grande majorité des travailleurs (76 p. 100)
de cette industrie sont concentrés dang la région de
Montréal ; régions CUM-Laval (6a), Montérégie (6c)
at Lanaudiéra (6d). C'est agalement dans ces ré-
gions ou le nombre de travailleurs est le plus grand,
et ou sont concentrees les plus grandes entreprises,
l.a région de la Mauricie-Bois-Francs (04) est |a
deuxidbme en impontance avec plus de 9p. 100
des travailleurs en rembourrage il‘ItZiL.IEtI'iE:'l\l M

Les participants a l'atelier ont signalé le manque
flagrant de main-d'ogeuvre qualifiée dans ce secteur
d'activité. Il est donc urgent de former des travail-
leuses et des travailleurs aptes a accomplir conve-
nablement les tAches inhérentes au rembourrage
industriel.

1.3 Description du milieu de travail

Le métier de rembourreuse ou de rembourreur
g'exerce dans un endroit sain, bien éclairé, dont la
température est confortable et ot il y a peu de pous-
siére. Capendant, dans certains ateliers, le personnel
paut 8tre exposé a des émanations de colle et au
Bru,

1.4 Conditions de travail

La semaine de travail des rembourreuses et des rem-
bourreurs industriels est généralement de 40 heures.

Les tAches sont exécutées le jour dans la majorité des
industries, et le soir ou la nuit durant les périodes de
grande activite.

Le salaire horaire moyen des rembourreuses et rem-
bourreurs est d'environ 10 §, mais pour le personnel

débutant, il varie entre 5,50 $ et 7 $. Des augmenta-

tions salariales substantielles sont accordees lorsque
la personne a plus d'experience. Signalons que le

systeme de rémuneration a la piece tend a disparaitre,
parce gu'il entraine une baisse de qualité des produits
et la détérioration de l'atmosphera de travail.

La proportion de rembourreuses et de rembourreurs
industriels syndiqués est d'environ 60 p.100.

1. Québec, miniatére de la Main-d'ceuvres, de la Séourité du revenu ot de la Formation professionnelle. Devis da formation profazsionnalle,
Rernbourraur Industriel, code CCDP B562-136, Service des secteurs d'activitdé économigiie, p. 6.




1.5 Facteurs de stress

Les travailleuses et les travailleurs du domaine sont
SOUMIS a un stress cause notamment par la conjonc-

ture economique défavorable (libre-échange, faillite
de compétiteurs, chbmage, etc,), les changements

d'horaire de travail, les retards dans la réception de la
matiere premiere, les courts défais de livraison, I'adap-

tation au poste de travail et les consequences de leurs
actes sur les operations subséquentes du processus
de rembourrage. |

1.6 Responsabilités des

rembourreuses et des
rembourreurs

Les travailleuses et les travailleurs jouent un rble
important dans la production industrielle; la qualité et
la rapidité d'exécution de leur travail, a n'importe
quelle étape du processus de fabrication, ot des

ncidences sur te déroulement des etapes subseé-
(quentos.
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1.7 Possibilités d’avancement et de
mutation

Las rembourreuses et les rembourreurs qui effectuant

un travail de qualité et qui possedent des aptitudes
pour la direction peuvent devenir chefs déquipe,
contremairasses ou contremaitres, ou &tre affectes 4

la recherche &t au développement.

L'introduction progressive des «cercles de qualites
dans l'entreprise encourage les travailleusas et les

travailleurs a proposer des moyens d'améliorer la pro-
ductivite.

1.8 Seécurité au travall

l.e tableau suivant presente, d’'une part, les principaux
risques d'accidents et de maladies liés au rembour-

rage industriel et, d'autre pan, les précautions a
prendre pour les aviter.

Risques d’accidents et de maladies

o — T AT MR T AT

Précautions a prendre

— Imoxication causée par des emanations de colle

— Epuisement professionnel (xburn-out»)
— Coupures mineuras aux doigts

— Maux de dos

— Douleurs articulaires et musculaires causées par

I'exécution de gestes répeétitifs et par 'absence de
changement de position durant de longues

pariodes

- Blegsures aux yeux causees par des corps étran-
gers

- Allargies

— Lésions a la cuticule des ongles attribuables au
cortact avec des matériaux synthetiques

— Systeme de ventilation adequat, port d’'un masque

— Etablissement d'une bonne communication
— Port d’'un gant en mailles matalligues

— Ameénagement d'un poste de travail ergonomiaue

— Programme d'activites physiques et changement
de poste de travail

— Vigilance, port de lunettes

— Analyse des produits

— Analyse des produits




2. Tableau des tiches, opérations et sous-opérations

Le tableau suivant présente les taches, operations et sous-opérations effectuées en rembourrage industriel. La
présentation respecte I'ordre habituel d'exécution observé dans les entreprises.

Téache 1 :

Tailler les matériaux de recouvrement
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1.1 Lire et interpréter les instructions

— Choisir et verifier le plan de coupe.
— Sélectionner les matériaux de recouvrement,

— Vérifier la quantité et la qualité des matériaux de
recouvrement,

— Selectionner les emporte-piéces.

1.2 Organiser son poste de travail

1.3 Etendre les matériaux de recouvremnent

— Determiner le sens d'empilage des laizes.

— Miliser les diffbrents &tendeurs de matériaux de
recouvrement.

— Couper les matériaux de recouvrement en laizes.
- Croiser adéquatement les laizes découpées.

- Verifier périodiquement le sens et "alignement des
laizes.

— Inventorier les matériaux de recowvremeant.

1.4  [Tracer le plan de coupe

- Placer les gabarits du patron.

— Positionner adequatement le patron perforé.
— Appliquer ia craie.

— Positionner adéquatement le plan de coupe infor-
matiss,

~ Placer les emporte-pieces.

— Acheminer les laizes empilees au systéme de coupe
Informatisa.

1.5  Couper les matériaux de recouvrement

— Manier les différerts couteaux.

— Faire fonctionner les presses congues pour la
coupe al'emporte-piece,

— Faire fonctionner les systemes de coupe informati-
505,

1.6  Cranter au besoin les piéces coupées

— Manier les différents outils & cramer & chaud ou &
froicl.

1.7  Perforer au besoin les piéces coupées

- Choisir et positionner les gabarits de percage.

- Faire fonctionner les perforatrices de matériaux de
recouvrement.

1.8 Inscrire les donnees requises sur les pieces
colpées

1.9 Classer les piéces coupées par groupes
d'assernblage et en faire I'inspection

— Recouper au besoin les pieces défectucuses,

1.10  Remplir les formulaires de contrdle, signaler

toute frréguiarité et proposer des solutions, s'if
y & lieu

" _-f"uh I “I L ]

[Mrection gdes Communicntiae-
Ministara de I'Education 7




Tdache 2: Coudre les piéces coupoes
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2.1 Lire et interpréter les instructions

~ Choisir et vérifier les pidces assemblées.
— Choisir le fil adéquat.

2.2 Qrganiser son poste de travail

- Placer les pieces en tenant compta de 'ordre d'as-
semblage. |

2.3 Exécuter des coutures simples avec ou sans
passepoil

— Regler et faire fonctionner des machines a coudre
cornventionnelies avec ou sans tableau de com-

mande numérique.

2.4  Raaliser des assemblages a points cachés

- Ragler et faire fonctionnar une machine a coudre a
poinNts caches.

2.5 Executer des surpigQres simples ou doubles

~ Régler et faire fonctionner une machine a coudre a
colonne.

2.6  Piguer en profondeur les pieces matelassees

- Régler et faire fonctionner diverses machines a
coudre & bras long.

- Régler et faire fonctionner diverses machines a
piquer en profondeur, conventionnelles ou a com-

mande numerique.

2.7 Coudre des piéces matelassées

— Régler et faire fonctionner differentes machines a
coudre conventionnellas.

2.8 Réaliser des assemblages en frongant diffe-
rentes parties de pieces

— Régler et faire fonctionner diverses machines afron-
cer, convantionneties ou & commande numarique.

2.9  Relier les plates-bandes aux malelassures en
cousant un galon

- Régler et faire fonctionner différentaes machines a
coudre concues pour |a pose de galons.

210 Coudre différerntes sories de fermetures a
glissigre

— Régler et faire fonctionner diverses machines a
coudre congues pour la pose de farmsetures a glis-

Siore.

2.11 Réaliser différentes bordures de finition

- Régler et faire fonctionner des machines a coudre
A points zigzags.

- tiliser une variété de plieurs de tissu adaptés a
différentes machines a coudre.

212 Classer el inspectar les pidces coususas

— Classer les pidces cousues par articies a rembour-
rer.

2.13 Remplir les formulaires de contrdle, signaler
toute irréguiarité et proposer des solutions, s'if
yalieu

Note : En ce qui concerne |a tache 2, par régler et faire
fonctionner on ertend ;

— anfiler las osillets, le bloc-tenswon, les crochats et
I'aiquille de la machine a coudre,

— véyifier le réglage du point;

- programmer les différentas machines a coudre;
— assurer 'entretion courant des machines a coudre;

— actionner avec synchronisme les mecanismes
d'avanca, da recul, de freinage et de levée du pied de |a

machine & coudre:

- diriger les pioces a assembler,
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Tache 3 : Garnir les carcasses et les autres articles & rembourrer

3.1 Lire et interpreter les instructions

~ Choisir les carcasses ou les autres articles néces-
saires a I'exécution du travail demandé.

— Choisir les piéces cousues correspondantes.
3.2 Organiser son poste de travail

3.3  Former des jeux de ressorts (literie)

— Regler et faire fonctionner les machines A ressorts
helicoidaln.

— Relier les rassorts,
- Encadrer le jeu de ressorls.

3.4  Préparer la base

— Fixer les différents macanismes d'assouplissement

(ressorts, sangles, supports, etc.) et les articles de
quincaillerie,

— Effectuer I'entoilage (a ("aide de toile, carton, etc.).

— Poser les bourres de protection, les mousses mou-
lées, etc.

3.5  Effectuer le prérembourrage

- Preparer les mousses (couper et coller des

Mousses avec ou sans téryléne, dacron ou autre
matiere).

- Ensacher {es mousses manuellement, mécanique-
ment et & vide.

- Fermer l'enveloppe a l'aide de fermetures & glis-
siere, de velcro ou de coutures.

— Serir les boutons.
- Fixer les boutons.

3.6  Fixer las pi&cas cousues ou nNon Cousues aux
carcasses ef aux autres articles a rembourrer

- Positionner les piéces.
— Fixer les différents bourrelets.

— Fixer les piéces en suivant I'ordre de montage.

- Couper le matériau de recouvremeant excédentaire,
— Effectuer au besoin des coupes en Y.
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3.7  Effectuer la finition du produit

— Fixer l&s mécanismas aux carcasses ou aux autres
articles rembourrés.

— Assembler les élements prérembourrés.

- Fxer legs extérieurs de bras, de dos, etc.

- Fixer les élemeants de finition.

- Fpcer la batiste,

— Assembler les piaces de matériay de recouvrerment
a I'aide d’'une machine a souder a haute fréquence.

— Coudre les plates-bandes aux matelassures.

3.8  Inspecter le produit

— Effectuer jes retouches nécessaires.

- Defroisser article, au besoin, A 'aide d'une
machine a vapeur,

— Nettoyer les taches a l'aide d'un vaporisateur.
— Couper les fils.

3.9 Emballer le produit

- Placer l'article rembourré dans une bofte ou dans
un sac de plastique.,

— Apposer I'atiquette d'expédition.

3.10 Remplir los formulairas da contrBle, signaler

toute irraguilarilé et proposer des solutions, s'il
y & lreu




3. Complexité des tiches et des opérations

La complexité du travail effectué par les rembourreuses et rembourreurs industriels varie selon les connais-

sances et habiletés requises pour accomplir les taches et selon les risques d’arreurs et les conséquences d'une
arreur commise. ‘

Thches et opérations Complexité
1. Talller les matériaux de recouvrement (2,7)
1.1 Lire et imerpréter les instructions. 2
1.2  Qrganiser soh poste de travail. 2
1.3 Etendre les matériaux de recouvrement. 3
1.4  Tracer le plan de coupe, 4
1.5 Couper les matériaux de recouvrement, 4
1.6  Cranter au besoin les piéces coupées. 4
1.7  Perforer au besoin les pieces coupées, 2
1.8 Inscrire les données requises sur les piéces coupées. 2
1.9 :’T:Iasser les pieces coupeées par groupes d'assemblage et en faire Finspec- o
101,
1.10  Rempiir les formulaires de contrdle, signaler toute irrégularité et proposer 2
des solutions, s'il y a liew.,
2. Coudre les pléces coupées (3,07)
2.1  Lire et interpréter les instructions. 2
2.2  Organiser son poste de travail. 2
2.3  Exécuter des coutures simples. (avac passepail) 4
(sans passepoil) 3
2.4  Realiser das assemblages a points cachés, 3
2.5 Executer des surpiqires simples ou doubles. 4
2.6 Piquer en profondeur les piéces matelassées, 3
2.7 Coudre des piaces matelassées. 4
2.8  Realiser des agsemblages en frongant différentes parties de pigces. 4
2.3  Relier les plates-bandes aux matelassures en cousant un galon. 3
2.10 Coudre différentes sortes de fermetures i glissiére. 4

11




Taches et opérations Complexité

2.11 Réaaliser differentes bordures de finition.
212 Classer et inspecter les pieces cousues.

2.13 Remplir les formulaires de comntrble, signaler toute irrégularité et proposer
des solutions, s'ily a lieu.

3. Garnir les carcasses ot les autres articles a rembourrer
3.1  Lire et inmterpréter les instructinhs.
3.2 OQrganiser son poste de travail.
3.3 Former des jeux de ressorts (Iitere).
3.4 Préparer la base.
3.5 Effectuer le préerambourrage. (literie)
(rernbourrage industried)
3.6 Fixer les pléces cousuas Ou NON CoUsUes auUX Carcasses of aux
autres articles a rembourrer.
3.7 Effectuer |a fintion du produnt.
3.8 Inspecter le produit.
3.9 Emballer le produt.
3.10  Remplr les formulaires de contrOle, signaler toute irrégularité et proposer
des solutions, s'il y a lieu,

(2,72)

£ NNy B

Cotes de complexité ; 4 = tres difficile 3 = difficile 2 = facile 1 = trés facile
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4. Equipement, outils et matiéres premiéres

l.es rembourreuses et rembourreurs industriels utili-

sert principalement les machines, outils et matjéres
premieres qui sulvent,

Equipement et outils

Taillage

— Machines a inspecter les matériaux de recouvre-
ment

- Tables de coupe

- Presseurs

~ Etendeurs de matériaux de recouvrement

- Optimisateurs de coupe assistés par ordinateur
— Couteaux manuels, électriques et pneumatiques
— Systemes de coupe assistés par ordinateur

— Bystemes de coupe lindaire et transversale
- (Ciseaux

— Machines a cranter

— Perforatrices de matériaux de recouvrement
- Perforatrices de patrons

- Presses et emponea-pieces

— Machines a couper en longueurs les plates-
bandes (literie)

- Machines a boutons-pression

- Applicateurs de colle chaude

Couture
- Machines a coudre conventionnelles avec ou
sans tableau de commande numérique

- Machines a froncer conventionnelles et 4 com-
mande numérique

~ Machines a coudre a bras long
— Machines a surjeter
— Machines a coudre A points invisibles

Machines a coudre pour fermatures 3 glissiére

Machines a surpiquer a deux aiguilles, conven-
tionnelles et & plateaux

Maﬂhines a coudre pour plates-bandes de cous-
Sin

Machines a piquer en profondeur, convention-
nelles et a commande numérique

Machines a ourler (literie)

Fers a repasser

Guide-tissus pour machines a coudre
Coupeuses de velcro ou d'accessoires similaires

Presses 4 sceller

Rembourrage

Compresseurs

Machines a boutons manuelles at élactro-
pneumatiques

Vaporisateurs a colle
Couteatx a mousse

Ensacheuses mocaniques et A vide

Agrafeuses conventionnelles, de finition et 4
usages particuliers

Tournevis électriques et pneumatiques
Perceuses électriques et pneumatiques

Tendeurs de sangles
Supports a rotulo

Qutils manuels de rembourrage
Outils d’'emballage
Couteaux a ressons sinueux

Pliours a ressons sinueux

Machines automatiques A ressorts sinueux
congues pour poser des agrafes

Tharmoformeuses

13




Matiéres premieres

14

Matériaux de recouvrement en viscose, en vinyle
(polymere), en cuir veritable, en crolute de cuir
reconstituée, en tapis, en jute et an fibres non
tissoes

Dacron, térylene et polyester
Foutre ot sisal

Duvet de plumes

Mousse hachée ou en feuilles

Ressofts, sangleg, agrafes, mécanismes et arti-
cles de quincaillerie

Fit, corde de nylon et de jute

Sangles en jute, én polyester et en caoutchouc
alastique

Tapisserie et carton
Miret en cuirette et en tiIssu

Boig solide et panneaux dérives du bois




5. Connaissances, habiletés et aptitudes

Connaissances — assiduite;
- capacité d'établir des contacts humains de
Four exercer convenablement leur metier, [@s rem- qualito;

bourreuses et rembourreurs industriels doivent pos- " :
- . — ﬂ -
seder des connaissances sur les sujets suivants facilite a communiquer;

— capacité de travailler en équipe;

— materiaux de recouvrement; — amour du métier-
7

— methodes de rembourrage;

— vivacite d'esprit;
- structure d'une entreprise; _ débrouillardise:
— Styles de meubles rembourreés; - curiosité:
— criteres de qualite; — capacite de s'adapter au changement.
- «Carcles de qualités;
~ dessin;
— carcasses;

— systemes intemational et impérial d'unités;

- technigues de mémaorisation.

Hablletés

Ces personnes doivent egalement développer les
habiletés énumérées ci-dessous -

- @tre capables d'accomplir adéquatement chaque
tiche:

— employer les méthodes de travail appropriées:
-~ raspecter les specifications;

- posséder de la dextérité;
— é&tre capables de tracer des croquis.

Aptitudes

Finalement, les principales exigences liées  I'exercice
du métier sort celles qui suivent :

— sens de l'organisation;
~  productivité;

- souci du travail bien fait:
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6. Formation

6.1 Formation de base

Tel qu'il a été mentionné dans les pages précédentes,
le rembourrage industriel comporte une multitude de
taches et d'opérations pius ou moins complexes. Pour
etre accomplies adéquatement, ces tAches nécessi-
tent des connaissances, des habiletés et des apti-

tudes particulieres. D'aprés les participants a I'atelier
d'analysea, laes futurs rembourreuses et rembourreurs

industriels pourraient acquérir ces connaissances et
ces habiletes dans les établissements d'enseigne-
ment secondaire ou 'on donne une solide formation

en rembourrage industrie!, menant au dipléme
d'études professionnelles (DEP).

6.2 Objectifs de la formation

Les buts de la formation offerte an rembourrage indus-
triel ont eteé définis a partir des objectifs généraux

enumérés dans le document Cadre général d'élabo-
ration deg prograrmmmes de formation professionnelle.
Ces objectifs se résument ainsi :

- rendre la personne efficace dans I'exercice d'un
motior:

— assurer son inmégration a la vie professionnelle;

— favoriser Facquisition et |'approfondissement des
connaissances;

- assurer lamobilité professionnelle de la personne.

6.3 Suggestions d’ordre
- pedagogique

Les participants a I'atelier d'analyse de situation de

travail ont omis les suggestions suivantes concemant
la formation des élaves :

- Les enseignantas ot les ensaignants doivent étre
exigeants, non seulement du point de vue de la
qualite des apprartissages, mais également en ce

' qui a trait au compontement général des éléves,

En effet, ces demiers doivent acquérir beaucoup
de maturité au cours de leur formation.

~ L@ personnel enseignant doit s’'assurer que les

éleves acquierert les connaissances et les habi-
latés nécessaires i I'exercice de leur futur métier,

« Dansg le but de favoriser la collaboration entre le
milieu scolaire et le milieu du travail |les ensei-

gnantes et les enseignants dolvert mettre en
place, de concert avec les industriels, des meaca-
rismes facilitant la tenue de stages. Les objectifs

de stage doivent &tre clairement définis afin que
I'dlove, le personnel enseignant et les dirigeants

de l'entreprise puissert faire converger leurs ac-
tions respectives,

— Les industriels se disent préts a collaborer & Ven-
seignement du matier en autorisant I'école a don-

ner une partie de la formation en entreprise et 4
utiiser certains appareils spacialisés et colteux.
Les enseignantes et les enseignants pourront par
la meme occasion mettre leurs connaigsances &

niveau en travaillant périodiquement dans le mi-
lieu industriel.

- Les representants d'entreprises auraient souhaité
que le programme élaboré comporta une forma-

tion de base on rembourrage industrial et trois

volets de specialisation : le taillage, la couture et
e rembourrage. Par contre, pour atteindre son
objectif d'assurer la mobilité professionnelle de la

personne, la Direction générale de 1a formation

professionnelle estime que I'éléve doit recevoir
une solide formation de base dans ces trois volets,

Lo stage en entreprise pourrait permettre a 'éldve
de préciser ses godts et de choisir son champ de
spécialisation.

Ainsi, chaque @leve inscrit au programme Rembour-
rage industriel recevrait une formation compléte en
taillage, couture et rembourrage, appuyée d'un stage
dort les objectifs seraient définis par les industriels, le
personnel enseignant et I'éléve.
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