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	CP 118 – Torréfaction de café
ORBA – DESCRIPTION DE FONCTION

	Fonction
:
 Opérateur régleur (emballage)
	Statut
:
Approuvé

	Code fonction
:
03.05.02
	

	Date
:
26/11/2009
	Type de fonction
:
Conditionnement

	Place dans l’organisation
	Chef direct
:
chef d’équipe conditionnement avec plusieurs opérateurs, opérateurs de lignes et opérateurs régleurs.

Subordonnés
:
n.a.



	But de la fonction
	 Régler une partie de la ligne d’emballage et suivre les postes de travail correspondants afin d’assurer une production correcte sur la ligne, dans les délais requis.

	Nature des activités/res-ponsabilité
	 Prendre toutes les dispositions pour lancer les activités de production sur la partie de la ligne attribuée.

 Veiller au bon fonctionnement continu de la partie de la ligne assignée.

 Exécuter les mesures de surveillance de qualité prescrites.

 Veiller au respect de la sécurité, de la qualité et de la sécurité alimentaire.



	Interaction sociale
	 Discuter des problèmes de production avec l’opérateur de la ligne, faire des propositions de solutions techniques. Enregistrer les différentes données de production d’après un schéma préétabli. 



	Aptitudes spécifiques/

exigences
	 Se servir d’un panneau de contrôle. Utiliser des outils pour le démontage et/ou le réglage des appareils de production. 

 Suivre attentivement la production au niveau de la qualité de production et au niveau du fonctionnement technique des machines.



	 Responsabilité
03.05.02


	
.
Tâches principales

	 Prendre toutes les dispositions pour lancer les activités de production sur la partie de la ligne attribuée, afin que tout soit opérationnel.  Ceci comprend entre autres:

.
participer à la transformation de la ligne, monter et démonter des pièces de machines, adapter les bandes transporteuses;
.
monter les films, filtres, etc..;
.
régler les paramètres de base du processus de l’appareil de commande, en se basant sur les données de production, mettre au point les poids, les vitesses, la température, l’impression, etc., sur base des informations de l’opérateur de la ligne; 
.
adapter les données des imprimantes d’étiquettes;
.
contrôler les quantités, les qualités et  la concordance avec les spécifications de tout le matériel d’emballage;

.
tester le bon fonctionnement des composants critiques de la ligne, entre autres: le détecteur de métaux, le contrôle automatique des poids, etc.
 Veiller au bon fonctionnement des parties attribuées de l’installation, afin d’assurer une réalisation correcte des commandes.  Ceci comprend entre autres : 
.

contrôler le déroulement de toutes les étapes du processus;
.
optimaliser la vitesse ou adapter la vitesse de fonctionnement de la ligne en fonction des problèmes de transformation;
.
analyser les pannes opérationnelles, entre autres sur base des données des opérateurs;

.
contrôler les paramètres sur l’écran de contrôle;

.
résoudre les pannes en collaboration avec les collègues techniciens, assister lors du remplacement de pièces de machines telles que les cylindres à air comprimé, les soupapes, les guides;
.
signaler l’usure ou la nécessité d’un entretien ;
.
faire des propositions pour résoudre des problèmes quotidiens ;
.
redémarrer la machine après un arrêt.
 Effectuer les contrôles de qualité prescrits afin d’assurer une qualité de production constante:

.
effectuer les tests de qualité visuels et les tests avec les appareils de mesure : contrôler les dimensions, le poids, le degré d’oxygène, l’étanchéité, la couleur, date de péremption etc.;
.
prélever des  échantillons de production pour le laboratoire, échanger les informations sur les problèmes de qualité constatés avec le responsable qualité;

.
bloquer la production non conforme et/ou arrêter temporairement la ligne de production;

.
fermer, nettoyer les installations suivant les procédures, contrôler le nettoyage effectué par des tiers;
.
faire remarquer aux ouvriers ou aux collaborateurs temporaires les règles d’hygiène particulières (HACCP) dans l’industrie alimentaire.

 Veiller au respect de la sécurité, de la qualité et de la sécurité alimentaire, afin que celles-ci puissent être garanties de manière constante :

.
maintenir l’ordre et la propreté de l’environnement de travail conformément aux directives applicables en matière de sécurité, de qualité et de respect de l’environnement;

.

respecter les normes HACCP. 



	Inconvénients:
 Emploi de la force physique pour amener les matériaux d’emballage.
 Positions difficiles occasionnelles lors de l’empilement des produits ou d’inspection à des endroits difficilement accessibles.

 Gêne due au bruit.
 Risques de blessures dues au contact de pièces de machine en mouvement. 
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