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	CP 118 – Torréfaction de café
ORBA – DESCRIPTION DE FONCTION

	Fonction
:
Opérateur emballage
	Statut
:
Approuvé

	Code fonction
:
03.05.01
	

	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 lignes et opérateurs régleurs.

Subordonnés
:
n.a.



	But de la fonction
	 Collaborer au remplissage et à l’emballage du café sur des lignes automatisées ou non afin que le produit fini soit mis à disposition selon les normes prescrites et les délais exigés.

	Nature des activités/res-ponsabilités
	 Préparer le travail.
 Veiller au bon fonctionnement des stations de travail.
 Contrôler la qualité des emballages.

 Veiller à une bonne évacuation de la ligne de production.
 Veiller au respect de la sécurité, de la qualité et de la sécurité alimentaire.



	Interaction sociale
	 S’informer du planning auprès de l’opérateur de la ligne. Signaler les problèmes de réalisation du travail à l’opérateur de la ligne. 


	Aptitudes spécifiques/

exigences
	 Se servir des panneaux de commande, fréquemment manipuler les produits. Conduire un transpalette.

 Attention constante exigée lors du contrôle visuel de la qualité.




	 Responsabilités
03.05.01


	
.
Tâches principales

	 Préparer le travail,  afin qu’il puisse être effectué selon les spécifications prévues. Ceci comprend entre autres:
.
contrôler la propreté des installations;

.
choisir le réglage préprogrammé dans le menu;

.
contrôler visuellement la disponibilité de tout le matériel;
.
monter les films et filtres, etc.

 Veiller au bon fonctionnement des stations de travail sur la ligne, afin de garantir la continuité de la production.  Ceci comprend entre autres:

.
apporter et introduire le matériel d’emballage;
.
contrôler visuellement le bon fonctionnement des différentes pièces des machines, entre autres les stations de remplissage, la soudeuse, la balance, l’imprimante, la machine à étiqueter, le détecteur de  métal;
.
réagir aux alarmes et arrêts de la machine en avertir l’opérateur de la ligne ;
.
participer à la résolution des problèmes de routine, notamment redresser les emballages tombés.
 Contrôler la qualité des emballages, afin de garantir  la qualité de production standard prescrite. Ceci comprend entre autres :

.
contrôler visuellement les emballages sur base des échantillons prescrits;
.
signaler les anomalies de qualité.
 Veiller à une bonne évacuation de la ligne de production, afin d’assurer une production constante rapide.  Ceci comprend entre autres:

.
déposer manuellement le produit fini emballé dans des boîtes;
.
préparer les palettes;

.
apposer l’identification exacte sur les palettes;
.
envoyer le produit emballé vers la bonne installation de palettisation via le panneau de commande ou déplacement de cloisons;
.
signaler au responsable de la ligne  les problèmes au niveau de l’évacuation automatique de la ligne. 
 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 occasionnel de la force physique pour amener les matériaux d’emballage, (films, etc..).
 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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