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	CP 118 INDUSTRIE DES LEGUMES

ORBA – DESCRIPTION DE FONCTION

	Fonction
:
Opérateur de ligne
	Statut
:
APPROUVEE

	Code de la fonction
:
02.04.05
	

	Date
:
20/01/2009
	Série de la fonction
:
Processus de transformation

	Place dans l’organisation
	Chef direct
:
Responsable de production avec plusieurs opérateurs et collaborateurs de support de production.
Subordonnés
:
n.a.


	But de la fonction
	 Régler, commander les lignes de production et surveiller le processus de production de manière à assurer une production des produits conformément à la planification de production spécifiée et aux exigences de qualité et de rentabilité prescrites.



	Nature des activités/ responsabilités
	 Procéder aux préparatifs pour un démarrage adéquat des activités de production sur ses propres lignes.

 Veiller à la bonne exécution des différents processus sur la ligne de production.

 Exécuter, respecter toutes les mesures de contrôle de la qualité prescrites.

 Intervenir en cas de panne technique et collaborer à l’exécution de l'entretien préventif.

 Veiller à l’ordre, à la propreté et à la sécurité dans son propre environnement de travail.



	Interactions sociales
	 S’informer et discuter du planning avec le responsable d’équipe de production. Donner des instructions opérationnelles aux opérateurs machine et/ou aux collaborateurs de support de production. Discuter des problèmes de production et formuler des proprositions pour l’ajustage du processus de fabrication. Enregistrer diverses données de production selon un schéma prédéfini. Signaler et décrire les pannes techniques à l’opérateur de réglage, au responsable d’équipe de production et/ou aux techniciens.


	Aptitudes spécifiques/ exigences
	 Utiliser des panneaux de commande Manipuler de l’outillage à main pour le changement et le réglage des appareils de production. 
 Assurer un suivi attentif de la production, tant pour ce qui concerne la qualité de la production que le bon fonctionnement technique des machines.




	 Responsabilités



	
.
Tâches principales

	 Procéder aux préparatifs pour un démarrage adéquat des activités de production sur ses propres lignes de façon à ce que tout soit prêt à fonctionner dans les délais prescrits. Cela implique notamment :
.
ajuster les paramètres de processus dans l’appareillage de commande au moyen des recettes et des données de production, régler les températures, les vitesses de la bande de transport, les temps de passage dans les tunnels en fonction du type de produit à préparer ;

.
transformer l’installation, monter et démonter des composants mécaniques, adapter les bandes de transport ;

.
contrôler l’alimentation en gaz et en eau, la disponibilité du produit et d’autres fournitures.
 Veiller à la bonne exécution des différents processus sur une ligne de production, et notamment l’approvisionnement en matières premières, produits semi-finis, laver, trier, sécher, blanchir, surgeler, stériliser de façon à produire des produits avec une qualité constante. Il s’agit entre autres choses de :
.
inspecter visuellement le déroulement du processus, contrôler l’approvisionnement, le défilement du produit, remédier aux pannes opérationnelles de l’installation ;

.
contrôler la qualité de transformation, contrôler la propreté des produits, contrôler le dimensionnement, contrôler la cuisson, exécuter des tests standardisés ;

.
contrôler des paramètres de processus sur des écrans de contrôle, corriger si nécessaire des paramètres sur la base des résultats de mesure informatisés obtenus ou des observations visuelles ;

.
assurer le suivi de la consommation d’eau et d’énergie ;

.
adapter, optimiser la vitesse de transformation en fonction de la qualité de l’approvisionnement ou de problèmes de transformation.

 Exécuter et respecter toutes les mesures de contrôle de la qualité prescrites de façon à contribuer à une qualité de production constante. Cela inclut entre autres choses :

.
procéder aux prélèvements d’échantillons prescrits et remettre les échantillons au laboratoire ;

.
enregistrer les données d’identification prescrites, numéros de lots de matières premières, paramètres de production ;

.
arrêter et nettoyer les installations de production conformément aux procédures prescrites ;

.
veiller à l’ordre, à la propreté et à la netteté de l’environnement de travail immédiat ;

.
attirer l’attention des collaborateurs de support ou temporaires sur les règles d’hygiène spécifiques (HACCP) applicables à une entreprise alimentaire.

 Intervenir en cas de panne technique et collaborer à l’exécution de l'entretien préventif de façon à garantir un bon fonctionnement permanent des installations. Cela implique notamment :
.
réparer soi-même les petites pannes ;

.
signaler et décrire les pannes à l’opérateur de réglage, au responsable d’équipe de production ou au collaborateur technicien ;

.
exécuter les opérations d'entretien prescrites comme monter, démonter et nettoyer des composants, inspecter soigneusement le fonctionnement techniques des composants de l’installation ;

.
veiller à l’ordre, à la propreté et à la netteté de l’environnement de travail immédiat ;

.
attirer l’attention des collaborateurs de support ou temporaires sur les règles d’hygiène spécifiques (HACCP) applicables dans une entreprise alimentaire.

 Veiller à l’ordre, à la propreté et à la sécurité dans son propre environnement de travail. Cela implique notamment :
.
respecter les prescriptions en matière de sécurité, d’environnement et d’hygiène personnelle ;

.
évacuer les déchets et veiller à ce que le sol de l’atelier reste propre.

	Inconvénients :

 Exercice limité occasionnel de la force physique pour porter des charges (max. 1 heure/jour, 15 kg)

 Attitude fatigante lors de l’exécution de réparations, d’inspections à des endroits difficilement accessibles.

 Gêne provoquée par le bruit, la chaleur et occasionnellement par les odeurs.

 Risque de déraper sur le sol glissant et de se brûler au contact d’éléments chauds




02.04.05 Opérateur de ligne

