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	CP 118 – Torréfaction de café
ORBA – DESCRIPTION DE FONCTION

	Fonction
:
Coordinateur de ligne
	Statut
:
Approuvé

	Code de fonction
:
03.05.03
	

	Date
:
26/11/2009
	Type de fonction
:
Processus de transformation

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



	But de la fonction
	 Régler la(es) ligne(s) d’emballage, suivre le fonctionnement technique de cette(es) ligne(s), surveiller les différents processus de production, afin de veiller à la production des produits d’après le planning de production et en respectant les exigences de qualité et de rendement.

	Nature des activités/res-ponsabilités
	 Préparer la production des différents types de lignes d’emballage sur base du planning de production.
 Donner des instructions de travail aux opérateurs et assurer leur formation.

 Garantir une logistique rapide de toutes les marchandises.
 Contrôler techniquement les  lignes attribuées.
 Garantir  la qualité de la production et le respect de toutes les normes  de qualité.

 Tenir à jour et/ou suivre, contrôler toutes les données enregistrées dans les systèmes automatisés ou mentionnées sur papier.

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



	Interaction sociale
	 Donner des instructions opérationnelles aux opérateurs.
 Se concerter au sujet du planning avec le responsable de production. Discuter des problèmes de production et formuler des propositions pour adapter le processus de travail.  Enregistrer les différentes données de production d’après le schéma existant.  Former les opérateurs.


	Aptitudes spécifiques/

exigences
	 Se servir de panneaux de commande. Utiliser des outils pour démonter et/ou régler les appareils de production. 

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


	 Responsabilités
03.05.03


	
.
Tâches principales

	 Préparer la production des différents types de lignes d’emballage, sur base du planning, afin de permettre une production de qualité avec une productivité optimale.  Ceci comprend entre autres :

.
transformer la ligne en remplaçant  des pièces mécaniques, démarrer ou arrêter des parties de lignes lors d’un changement de produit;

.
régler les paramètres dans les systèmes automatisés de réglage, d’après les procédures, à l’aide d’un système central ou d’unités locales;
.
adapter les paramètres de production en fonction du produit, dans les limites autorisées;
.
donner les instructions aux opérateurs régleurs pour l’adaptation et le réglage des parties de la ligne;
.
démarrer la production et contrôler dès le début de la production si toutes les installations fonctionnent correctement.
 Donner des instructions de travail aux opérateurs et assurer leur formation, afin de répartir correctement le travail et d’employer au mieux les opérateurs.  Ceci comprend entre autres:

.
assigner les postes de travail, donner des directives opérationnelles aux opérateurs;

.
être le point de contact pour les autres opérateurs de son équipe, clarifier les procédures, attirer l’attention sur les points critiques et les nouvelles procédures;

.
introduire les nouveaux opérateurs, veiller à leur formation pratique.
 Garantir  une logistique rapide de toutes les marchandises, afin qu’une efficacité optimale soit atteinte.  Ceci comprend entre autres :

.    ouvrir les ordres de production, activer l’approvisionnement;

.
suivre les quantités produites, signaler les sous- ou surproductions;

.
veiller à l’approvisionnement en temps voulu du matériel d’emballage, signaler les ruptures de stock imminentes;
.
contrôler la concordance des informations indiquées sur le matériel d’emballage et des données du planning de production;
.
veiller à l’évacuation du produit fini en temps voulu et à l’emploi correct des étiquettes des palettes.

 Contrôler techniquement les lignes attribuées, afin d’éviter les arrêts de production et d’assurer un travail de qualité.  Ceci comprend entre autres : 
.
superviser le bon fonctionnement technique général de toutes les lignes pendant la production;

.
résoudre les pannes opérationnelles et régler les machines en production;

.
effectuer des contrôles périodiques des points critiques des lignes, rectifier en donnant des  instructions aux opérateurs ou en adaptant les paramètres.
 Garantir la qualité de la production et le respect de toutes les normes de qualité , afin d’assurer une qualité optimale.  Ceci comprend entre autres:

.
prélever ou faire prélever des échantillons de production;

.
remédier aux anomalies de qualités signalées par les opérateurs;
.
collaborer à l’analyse des problèmes répétitifs;
.
évaluer les anomalies de qualités, bloquer et/ou arrêter la ligne de production;

.
prendre les mesures techniques correctrices sur base des résultats des tests du laboratoire;
.
faire remarquer aux ouvriers ou aux collaborateurs temporaires les règles d’hygiène particulières (HACCP) en vigueur dans l’industrie alimentaire.

 Tenir à jour et/ou suivre et contrôler toutes les données enregistrées dans les systèmes automatisés ou mentionnées sur papier, afin de contrôler la réalisation des commandes, les rendements et les stocks et de garantir l’information rapide du management.
.
noter les arrêts, tenir à jour les listes des contrôles de qualité, rassembler les données de production, entre autres noter les quantités de déchets, ouvrir les commandes de production, activer l’approvisionnement;
.
encoder et contrôler les numéros de lots.
 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:

 Positions difficiles lors des réparations ou des inspections à des endroits difficilement accessibles.

 Gêne due au bruit.
 Risques de blessures dus au contact de pièces de machines en mouvement. 
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