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	CP 118 - Transformation de pommes de terre 

ORBA - DESCRIPTION DE FONCTION

	Fonction
:
Opérateur emballage



(chips et snacks)
	Statut
:
APPROUVEE

	Code fonction
:
01.05.03
	

	Date
:
20/12/2004
	Type de fonction
:
Conditionnement

	Place dans l’organisation
	Chef direct
:
Chef d’équipe de conditionnement dont relèvent plusieurs opérateurs d’emballage, emballeurs et palettiseurs.

Subordonnés
:
n.a.



	But de la fonction
	 Régler, commander et surveiller le bon fonctionnement de la ligne de remplissage et de la ligne d’emballage de manière à ce que les produits soient emballés de la façon prescrite avec le moins d’écarts de poids possible conformément à la planification établie et aux exigences de qualité et de rendement spécifiées.



	Nature des activités/ responsabilités
	 Régler le fonctionnement de l’installation de remplissage et de pesage. 

 Démarrer et régler la ligne d’emballage.

 Veiller à un approvisionnement constant en quantité (de produit) exacte par unité d’emballage.

 Veiller au bon fonctionnement de la ligne d’emballage.

 Exécuter un contrôle de qualité visuel et des tests.



	Interaction sociale
	 Se concerter avec le responsable du conditionnement. Fournir aux techniciens des explications sur les problèmes techniques. Informer les palettiseurs de la procédure à suivre. Enregistrer diverses données de production suivant un schéma prescrit.



	Aptitudes spécifiques/

exigences
	 Utiliser des tableaux de commande. Manipuler de l’outillage à main pour la transformation et/ou le réglage d'appareils de production.

 Etre attentif au bon fonctionnement technique de la ligne d’emballage. Rester attentif aux brusques écarts dans un déroulement de processus très routinier.




	 Responsabilités
01.05.03


	
.
Tâches principales

	 Régler le fonctionnement de l’installation de remplissage et de pesage de façon à ce que tout soit prêt pour la production. Cela comprend entre autres choses :

.
consulter et assurer la mise à jour/suivi de la planification ;

.
choisir et régler le bon programme de remplissage suivant la planification prescrite ;

.
exécuter un test et corriger des paramètres ;

.
convertir l’installation de remplissage et de pesage en montant ou en démontant de petites pièces de machine. 

 Démarrer et régler la ligne d’emballage de façon à ce que tout soit prêt pour la production planifiée. Cela implique notamment :

.
régler la bande de film pour ce qui est de la largeur, du guidage, du pliage, essentiellement par des moyens mécaniques ;

.
contrôler si les matériaux d’emballage appliqués et les moyens auxiliaires sont présents et conformes aux spécifications prescrites lors la production ;

.
faire amener les matériaux manquants par des chauffeurs de chariots élévateurs ;

.
monter les rouleaux de film.

 Veiller à un approvisionnement constant en quantité (de produit) exacte par unité d’emballage de manière à garantir un poids correct de tous les emballages. Il convient pour cela  de:

.
contrôler le poids des emballages fermés ;

.
ajuster la machine de remplissage et le dispositif de pesage durant la production.

 Veiller au bon fonctionnement de la ligne d’emballage de manière à garantir un bon fonctionnement continu et à ce que les produits soient emballés de façon qualitative dans le délai imposé par la planification. Cela implique de :

.
ajuster la bande de film et d’autres éléments ;

.
régler la quantité d’azote sur la base des résultats de test ;

.
contrôler le bon fonctionnement de la soudeuse ;

.
remédier aux petites pannes comme les obstructions ;

.
signaler les manquements techniques et, si nécessaire, arrêter la production ;

.
approvisionner la machine en matériaux d’emballage et en matériaux auxiliaires ;

.
veiller à la bonne exécution des tâches par le palettiseur ;

.
noter sur la fiche de travail ou consigner sur le PC les causes de pannes, les problèmes de qualité et les données de produit.

 Exécuter divers contrôles de qualité visuels et faire effectuer des tests de manière à ce que les emballages soient remplis en quantité prescrite (de produit) et à ce qu’ils satisfassent à toutes les autres spécifications. Cela implique notamment de :

.
contrôler visuellement le produit à emballer ;

.
contrôler l’étanchéité des emballages ;

.
tester la quantité d’azote et d’oxygène résiduel dans les emballages « label A » au moyen des systèmes de test automatisés ;

.
contrôler la conformité continue du produit et du matériau d’emballage ;

.
signaler à la hiérarchie les écarts de qualité importants.

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.

	Inconvénients :

 Soulever occasionnellement de lourdes charges (par ex., bobines de film) (env. 1 heure/jour, max. 25 kg).

 Positions inconfortables lors des travaux d’inspection et de nettoyage dans des endroits difficilement accessibles.

 Gêne due au bruit.

Risque de blessures en travaillant à proximité de pièces de machine en mouvement, risque de coupures et de brûlures.
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