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Les différentes relations fonctionnelles

Les ressources

Service qualité

Le pilote

Service maintenance
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Les fournisseurs du poste Les clients du poste

Agents logistiques Gl ) Techniciens
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production

Lors des changements d’équipes, pour la passation des consignes, le conducteur de ligne est en relation
avec des homologues.



BBl L5 définition de 'emploi

Finalité / Fonction

(Il s’agit de la raison d’étre d’une situation de travail au sein d’une organisation)

Le conducteur conduit une ou plusieurs lignes de fabrication composées, selon le process, d’une ou de plusieurs
machines de fabrication mécanisées, semi-automatisées ou automatisées en respectant les enjeux de productivité,
hygiéne, qualité et sécurité des biens et des personnes qu’il coordonne sur la ou les lignes de fabrication.

Mission 1

Réguler la ligne

Mission 2

Réaliser les
activités de
production

Mission 3

Réaliser la
maintenance de
premier niveau

Mission 4

Relayer les
informations

Mission 5

Animer,
coordonner et
transmettre les
savoir-faire

Situation
hiérarchique

Sous la responsabilité d'un responsable d'équipe ou d'un responsable de secteur / d'atelier




Le référentiel emploi

Le conducteur conduit une ou plusieurs lignes de fabrication composées, selon le process, d’'une ou de plusieurs machines de fabrication mécanisées, semi-automatisées ou automatisées en
respectant les enjeux de productivité, hygiene, qualité et sécurité des biens et des personnes qu’il coordonne sur la ou les lignes de fabrication.

1 | 1 |
M1 Réguler la ligne M2 Réaliser les activités de M3 Réaliser la M4 Relayer les M5 Animer, coordonner et
production maintenance de premier informations transmettre les savoir-faire

Préparation, démarrage et approvisionnement**
@M1A1*- Prendre connaissance du programme de
production et des éventuelles modifications et
procéder a I'installation de la ligne.

@M1A2 - S’informer, le cas échéant, des consignes du
conducteur de ligne précédent.

oM1A3 — Vérifier, préparer et effectuer les opérations
préalables (montage de piéces, réglages,
approvisionnement, branchements, etc.).

oM1A4 — Procéder au démarrage de la ligne.

oM1AS5 — Mettre en route, purger, ajuster les réglages
et vérifier la conformité des procédures de démarrage.
oM1AG6 — Vérifier la disponibilité des matieres
premiéres, des consommables et du matériel
nécessaires sur la ligne et s’assurer de leur conformité.
@M1A7 - Vérifier I'application par les opérateurs de
son équipe des mesures préventives, des contrdles,
des actions correctives et des enregistrements définis
dans les démarches de prévention (HACCP...).
Régulation

oM1A8 — Réguler I'activité a partir des contréles, des
aléas et des informations amont et aval.

oM1A9 — Effectuer les relevés de production.
@M1A10 - Peut étre amené a effectuer les réglages
courants sur la ligne et a réaliser les changements de
production si nécessaire (matiére, équipements,
matériaux, etc.).

oM1A11 - Participe au suivi de I'activité a I'aide des
outils mis a sa disposition (GPAO, outils, documents de
suivi).

Maitrise technique

oM2A1 - Peut conduire les
différentes machines et
remplacer si besoin un
opérateur (en cas de
surcharge,
dysfonctionnement, pause,
etc.).

Controle

oM2A2 — Effectuer les
controles.

oM2A3 — Vérifier I'application
par les opérateurs des
opérations de controle.
@M2A4 — Alerter le niveau
supérieur selon les résultats
des controles.

@M2AS5 - Surveiller le bon
fonctionnement des matériels
de sa ligne.

@M2A6 - Surveiller les
différents parametres de
conduite de la ou des
machines au cours de la
production.

Nettoyage

oM2A7 — Effectuer ou faire
effectuer les opérations de
nettoyage et de désinfection
selon les fréquences et les
procédures prévues.

niveau***

oM3A1 - Veiller ala
réalisation de la
maintenance de premier
niveau par les
opérateurs.

oM3A2 — Procéder au
premier diagnostic des
causes pour intervenir ou
faire appel aux
personnes compétentes.

9M3A3 — Intervenir sur la
ligne dans le cadre
d’opérations de
maintenance de premier
niveau faisant I'objet
d’instructions et de
procédures.

oM3A4 - Rendre compte
des résultats de la
production et du
fonctionnement de la
machine.

@ M4A1 - Enregistrer et/ou
vérifier I'enregistrement
manuel ou automatique
des données de sa ligne ou
de ses lignes de
fabrication.

@MA4A2 - Transmettre aux
opérateurs les
informations nécessaires.

oM4A3 - Peut étre sollicité
pour donner son avis.

o M4A4 - Peut solliciter
I'intervention des
différents acteurs en
fonction des besoins.

@MA4AS - Rendre compte a
son supérieur hiérarchique
de sa mission de
coordination et
d’animation.

Animation

@M5A1 - Coordonner
I'activité des opérateurs.
oM5A2 - Participer aux
missions d’amélioration en
cours dans |'atelier et qui
concernent sa ligne.

@M5A3 - Donner son avis sur
les compétences des
opérateurs.

oM5A4 - Entretenir avec les
opérateurs des relations
individuelles et collectives
facilitant la résolution de
problémes.

Gestion et formation de
I’équipe

@M5AS - Donner son avis sur
I’adéquation des personnes
a leur poste.

oM5AG6 - Participer a la
gestion administrative.
oM5A7 - Assurer la
formation aux postes de
travail des opérateurs.

*M1A1 : Mission 1 — Activité 1

** Réaliser I'ensemble de ses interventions dans le respect des instructions et procédures de qualité, des régles d’hygiene

et de sécurité.

*** |e premier niveau de maintenance correspond a la préparation (graissage, etc.), a 'intervention sur des piéces
d’usure, la réalisation d’un premier diagnostic qui évite a la maintenance de se déplacer pour des cas simples et a
I'intervention sur la base de fiches d’interventions pré définies.




Le référentiel emploi

les spécificités par branches professionnelles

Le conducteur conduit une ou plusieurs lignes de fabrication composées selon le process d’une ou de plusieurs machines de
fabrication mécanisées, semi-automatisées ou automatisées en respectant les enjeux de productivité, hygiene, qualité et

sécurité des biens et des personnes qu’il coordonne sur la ou les lignes de fabrication.

M1 Réguler la
ligne

M2 - Réaliser les
activités de
production

@ Surveiller
I’alimentation de,
et alimenter le cas
échéant, la ou des
machines en
produits.

@ Analyser les
programmes et
s’engager sur le
résultat.

o Veiller a
I'application par
les opérateurs de
la politique
environnementale
de I'entreprise.

o Vérifier I’état de
propreté des
matériels de sa
ligne et de ses
abords.

M3 — Réaliser les activités de maintenance de premier niveau

@ Repére tout dysfonctionnement et alerte ou intervient suivant
les cas. Il s’assure de la réalisation des interventions du service
maintenance.

o Veiller a la réalisation par les opérateurs des opérations de
maintenance de premier niveau prédéfinies au démarrage de
I'activité (graissage, etc.).

o Peut étre amené le cas échéant a effectuer des opérations de
maintenance premier niveau sur sa ligne.

@ Coordonner la surveillance par les opérateurs de I'état des
pieces apparentes sur sa ligne et suivant les cas alerter le service
maintenance ou participer a l'intervention sur I'élément
défectueux dans le cadre des consignes définies.

@ En cas de panne, en cours de fonctionnement d’un poste de la
ligne, peut étre amené a identifier les causes simples pouvant étre
a l'origine de la panne en s’aidant des fiches de pré diagnostic.

e En fonction du type de panne, alerter le correspondant
maintenance en lui fournissant toutes les informations utiles ou
intervenir pour la remise en service de I'installation dans le cadre
des consignes définies et d’interventions simples (comme le
changement d’éléments consommables accessibles en toute
sécurité). Sont exclues les interventions sur les éléments de
sécurité des circuits électriques.

o Réaliser sur la ligne les interventions machines et les
changements de formats dans le respect des consignes définies.

M4 — Relayer les
informations

o Transmet les
informations
nécessaires aux
opérateurs pour
assurer le bon
fonctionnement
de sa ligne
(descendantes,
ascendantes,
etc.)

Environnement

o Veiller a
I"application par
les opérateurs
de saligne de la
politique
environnementa
-le de
I’entreprise.

M5 — Animer,
coordonner et
transmettre les
savoir-faire

@ Selon
I'organisation en
place, peut étre le
responsable
hiérarchique des
opérateurs sur sa
ligne.

@ Veiller au
respect des
consignes et des
procédures
concernant la
productivité, la
qualité, I'hygiene
et la sécurité.




B Le référentiel emploi
les spécificités par branches professionnelles

Le conducteur conduit une ou plusieurs lignes de fabrication composées selon le process d’'une ou de plusieurs
machines de fabrication mécanisées, semi-automatisées ou automatisées en respectant les enjeux de productivité,
hygiéne, qualité et sécurité des biens et des personnes qu’il coordonne sur la ou les lignes de fabrication.

M1 Réguler la ligne

e Complément a M1A3 —
S’assurer du bon
fonctionnement des
équipements de son
poste.

e Complément a M1A6 —
Vérifier la disponibilité
et la qualité des
matieres premiéres ou
des produits semi-finis.

e M1A10 - Effectuer les
réglages courants (ou
paramétrages) sur la
ligne et réaliser les
changements de
production si nécessaire
(matiere, équipements,
matériaux, etc.).

M2 - Réaliser les
activités de production

e Complément a M2A2 -
Sur les lignes de
fabrication, controler sur
des critéres fixés :
métrologiques (poids et
mesures),
organoleptiques
(quantité non
directement mesurable),
quantitatifs
(productivité).

@ Complément a M2A6 —
Et s’assurer de la
continuité du process

o Complément a M2A7 -
Notamment peut assurer
les démontages
primaires nécessaires au
nettoyage et leurs
remontages.

M3 — Réaliser les activités de
maintenance de premier niveau

M4 — Relayer les
informations

eComplément a M4A2 - En
particulier transmettre des
consignes en amont ou en
aval de son poste de travail
et/ou aux changements de
poste.

M5 - Animer,
coordonner et
transmettre les
savoir-faire




Codage
4 4 . 4 PP : Produit Process C :Connaissances
. . I_e refe re nt I e | CO m pete n Ce S ol : Outils Installation  SF: Savoir-faire
QSH :Qualité, Sécurité, A : Aptitudes
Hygiene
C : Communication
M1 Réguler la ligne COMPETENCES
Préparation, démarrage et
Bproviionnements CONNAISSANCES SAVOIR-FAIRE JuaLttes
9M1A1 - Prendre connaissance du programme
de production et des éventuelles modifications aPPC1*- Citer les matitres premiéres et consommables, = PPSF1 - Identifier les matiéres et consommables PPAL - Etre
et procéder a I'installation de la ligne. leurs caractéristiques et leurs spécifications. nécessaires et veiller & leur conformité. vigilant et
oM1A2 - S'informer, le cas échéant, des -PPC?\— Lister les risques d'altération d_es matiéres sPPSF2 - Veiller a I'approvisionnement régulier de sa ligne. anticiper les
consignes du conducteur de ligne précédent. premieres e’r. leurs mod.es.de conser'va.’rcon. sPPSF3 - Procéder d la mise en service de sa ligne. ruptures.
. =PPC3 - Expliquer le principe de fonctionnement des 1PPSF4 - Utiliser les instruments de contrdle spécifiques
oM1A3 — Vérifier, préparer et effectuer les instruments de contréle. aux lignes.
opérations préalables (montage de piéces, sPPC4 - Réaliser les calculs de base (les 4 opérations, 1PPSF5 - Repérer des écarts qualitatifs par rapport a des
réglages, approvisionnement, branchements, moyenne) et la notion de fourchette de tolérance. normes, envisager leurs causes possibles et leurs
etc.). IIPPCS —.Sh‘uer‘ l'entreprise dans son environnement conséquences.
. economique. sPPSF6 - Effectuer les calculs appropriés.
@M1A4 — Procéder au démarrage de la ligne. sPPC6 - Citer les normes de productivité concernant les aPPSF7 - Repérer et énoncer les écarts constatés en
@M1A5 — Mettre en route, purger, ajuster les produits et les process dans le secteur. termes de productivité, de rendement et de rebut, etc.
réglages et vérifier la conformité des sPPC7 - Citer les normes de productivité, de qualité et les sPPSF8 - Savoir utiliser les additifs et auxiliaires lors de ;zsg‘nz()r—n?re
rocédures de démarrage. consignes ?“ vigueur dans le secteur. ) la fabrication ou de la transformation. ’
P =PPC10 - Citer les modes de conservation et de 1PPSF9 - Expliquer le plan de prévention des risques
0M1A6 — Vérifier la disponibilité des matieres conditionnement utilisés et expliquer leur utilisation alimentaires (HACCP..) de I'ensemble des postes du
premiéres, des consommables et du matériel notamment au regard des impératifs liés & 'hygiéne, a la secteur sous sa surveillance.
nécessaires sur la ligne et s’assurer de leur qualité et & la sécurité alimentaire. sPPSF10 - Effectuer, le cas échéant, au moment opportun sPPA4 - Etre

conformité.

oM1A7 - Vérifier I'application par les
opérateurs de son équipe des mesures
préventives, des controles, des actions
correctives et des enregistrements définis dans
les démarches de prévention (HACCP, etc).

Régulation

oM1A8 — Réguler I'activité a partir des
controles, des aléas et des informations amont
et aval.

0M1A9 — Effectuer les relevés de production.

¢M1A10 — Peut étre amené a effectuer les
réglages courants sur la ligne et a réaliser les
changements de production si nécessaire
(matiere, équipements, matériaux, etc.).
0M1A11 - Participer au suivi de 'activité a
I’aide des outils mis a sa disposition (GPAO,
outils, documents de suivi).

nOIC1 - Expliquer le fonctionnement des lignes de
fabrication.

»OIC2 - Citer les procédures de mise en route.

nOIC3 - Décrire les principales incidences des aléas
survenant sur la ligne.

10IC7 - Expliquer le fonctionnement (principe, mise en

route, sécurité, nettoyage..) de chaque machine des lignes.

nOIC8 - Décrire les machines de la ligne, citer leurs
principaux dysfonctionnements et leurs mesures
correctives.

nOIC9 - Citer et reconnditre les différents équipements
et outils périphériques mis a disposition.

1QSHC1 - Lister les spécifications produits en terme de
qualité.

sQSHC2 - Citer les régles (hygiéne, sécurité, gestes et
postures) et procédures de qualité.

1QSHC4 - Citer les critéres qualité de I'entreprise et de
son poste de travail (standard, paramétres, critéres de
conformité) et citer les contréles effectués par lui-méme
ou le service concerné.

1CC5 - Situer le secteur dans le process et expliquer son
organisation.

et en toute autonomie, les changements de format en précis et fiable.

cours de production sur les machines de sa ligne.

sOISF1 - Vérifier, nettoyer et lubrifier les éléments
relevant d'une opération de premiére maintenance.

=OISF5 - Mettre en ceuvre des mesures correctives.

L [ e g PPA3 -
=OISF7 - Réaliser des réglages pour rectifier d'éventuels ::onsc?enft;ee
écarts. l'enjeu des

activités de
1QSHSF2 - Respecter et faire respecter les instructions contréle
et procédures de qualité, d'hygiéne et de sécurité. PPAS .E’rr'e
. -
1QSHSF3 - Vérifier la conformité des résultats des conscient de
opérateurs par rapport & des normes, des consighes et des l'enjeu des
procédures. normes de
) N productivité.
sCSF1 - Lire et comprendre les documents mis a sa “PPAG - Etre

disposition sur des lignes (références, procédures, etc.).
sCSF4 - Solliciter le bon interlocuteur et transmettre des
informations orales dans un langage adapté.

aCSF5 - Identifier les différents membres de l'atelier et
leurs réles respectifs.

sCSF6 - Surveiller la mise en application.

conscient de la
nécessité de
respecter les
régles, normes
et procédures.




Codage
PP : Produit Process C :Connaissances
. . 4 f 4 . | 4 ol : Outils Installation  SF: Savoir-faire
Le re e re nt I e CO m pete n Ce S QSH :Qualité, Sécurité, A : Aptitudes
Hygiéne
C : Communication
M2 Réaliser les activités de COMPETENCES
production
_ QUALITES
CONNAISSANCES SAVOIR-FAIRE APTITUDES

Maitrise technique

9M2A1 - Peut conduire les différentes
machines et remplacer si besoin un
opérateur (en cas de surcharge,
dysfonctionnement, pause, etc.).

Controle

oM2A2 — Effectuer les contréles.
oM2A3 — Vérifier I'application par les
opérateurs des opérations de
controle.

oM2A4 — Alerter le niveau supérieur
selon les résultats des controles.
@M2AS5 - Surveiller le bon
fonctionnement des matériels de sa
ligne.

oM2AG6 - Surveiller les différents
parametres de conduite de la ou des
machines au cours de la production.
Nettoyage

oM2A7 — Effectuer ou faire effectuer
les opérations de nettoyage et de
désinfection selon les fréquences et
les procédures prévues.

sOIC7 - Expliquer le fonctionnement (principe, mise en
route, sécurité, nettoyage...) de chaque machine des
lignes.

sOIC8 - Décrire les machines de la ligne, leurs
principaux dysfonctionnements et leurs mesures
correctives.

s0IC9 - Citer et reconnditre les différents
équipements et outils périphériques mis a disposition.

sPPC3 - Expliquer le principe de fonctionnement des
instruments de contréle.

sPPC4 - Réaliser les calculs de base (les 4 opérations,
moyenne) et la notion de fourchette de tolérance.
aPPC6 - Citer les normes de productivité concernant
les produits et les process dans le secteur.

8OIC3 - Décrire les principales incidences des aléas
survenant sur la ligne.

sPPC8 - Expliquer les causes des principaux
dysfonctionnements.

sPPC9 - Connditre les compositions des produits
fabriqués transformés et identifier leurs principaux
risques d'altération.

#PPC10 - Citer les modes de conservation et de
conditionnement utilisés et expliquer leur utilisation
notamment au regard des impératifs liés a I'hygiéne, &
la qualité et a la sécurité alimentaire.

s0ICI10 - Décrire les procédures de signalement d'un
dysfonctionnement au service maintenance.

1QSHC4 - Citer les critéres qualité de I'entreprise et
de son poste de travail (standard, paramétres,
critéres de conformité) et citer les contréles
effectués par lui-méme ou le service concerné.

sQSHC3 - Décrire les procédures de nettoyage de
I'ensemble de la ligne.

1CC7 - Décrire son champ de responsabilité et les
moyens dont on dispose.

sOISF6 - Assurer la conduite des différentes machines de la
ligne (alimentation, démarrage, nettoyage, surveillance...).

10IAl - S'organiser
pour faire face aux
priorités.

sPPSF4 - Utiliser les instruments de contréle spécifiques aux
lighes.

sPPSF5 - Repérer des écarts qualitatifs par rapport a des
normes, envisager leurs causes possibles et leurs conséquences.
sPPSF6 - Effectuer les calculs appropriés.

10IA2 - Savoir

1QSHAL1 - S'organiser
pour assurer la
surveillance de
I'ensemble du secteur.

aCSF6 - Surveiller la mise en application.

#CSF7 - Normaliser des observations pour rendre compte.
1CSF4 - Solliciter le bon interlocuteur et transmettre des
informations orales dans un langage adapté.

sOISF8 - Détecter sur la ligne des dysfonctionnements simples
et proposer un premier diagnostic au service de maintenance.
sOISF5 - Mettre en ceuvre des mesures correctives. 10IA3 - Identifier les
limites de son champ

.y d'acti lerter.
=PPSF10 - Effectuer, le cas échéant, au moment opportun et en action pour alerter

toute autonomie, les changements de format en cours de
production sur les machines de sa ligne.

sOISF7 - Réaliser des réglages pour rectifier d'éventuels
écarts.

1QSHSF1 - Appliquer et faire appliquer par les opérateurs les
procédures de nettoyage des postes de travail.

prendre des initiatives.




Codage

PP : Produit Process C :Connaissances

. . L 'f 4 t' | 't Ol : Outils Installation  SF : Savoir-faire

e re e re n I e CO m pe e n Ce S QSH :Qualité, Sécurité, A : Aptitudes
Hygiéne
C : Communication
COMPETENCES
M3 Réaliser la maintenance de premier CONNAISSANCES SAVOIR-FAIRE QUALITES

niveau - APTITUDES

210IA4 - Efre

oM3A1 — Veiller a la réalisation de la
maintenance de premier niveau par les
opérateurs.

@M3A2 — Procéder au premier diagnostic
des causes pour intervenir ou faire appel
aux personnes compétentes.

@M3A3 — Intervenir sur la ligne dans le cadre
d’opérations de maintenance de premier
niveau faisant I'objet d’instructions et de
procédures.

oM3A4 - Rendre compte des résultats de la
production et du fonctionnement de la
machine.

#CC3 - Situer les réles de ses différents
interlocuteurs.

1CC7 - Décrire son champ de responsabilité
et les moyens dont on dispose.

10IC4 - Citer les procédures d'intervention
de maintenance de premier niveau.

1QSHC5 - Citer I'ensemble des régles de
sécurité a appliquer lors d'une intervention de
maintenance sur les machines de sa ligne.

1OIC5 - Citer les principes de base en
électricité, pneumatique et hydraulique
appliqués au fonctionnement des machines de
la ligne.

10IC6 - Expliquer les notions de base en
technologie (électricité, mécanique,
hydraulique, électrotechnique, pneumatique,
etc.) nécessaires pour assurer la maintenance
de premier niveau.

1PPC8 - Expliquer les causes des principaux
dysfonctionnements.

10IC10 - Décrire les procédures de
signalement d'un dysfonctionnement au
service maintenance.

1CC1 - Expliquer la notion de chaine
d'information.

1CC2 - Lister les différents éléments
d'informations et leur cheminement.

2CSF6 - Surveiller la mise en application.

sOISF2 - Réaliser des opérations simples d'arrét et de démontage
des piéces apparentes des machines.

sOISF3 - Identifier les causes électriques, hydrauliques et
pneumatiques d'une panne.

=OISF4 - Utiliser et interpréter les fiches de pré diagnostic.

sOISF1 - Vérifier, nettoyer et lubrifier les éléments relevant d'une
opération de premiére maintenance.

sOISF9 - Appliquer les consignes d'intervention pour des opérations
simples de maintenance.

1QSHSF4 - Appliquer les régles de sécurité lors des opérations de

maintenance de premier niveau.

1CSF4 - Solliciter le bon interlocuteur et transmettre des
informations orales dans un langage adapté.

#CSF9 - Transmettre selon la procédure définie les informations au
service maintenance.

conscient des
risques liés a une
intervention de
maintenance sur
les machines.

»OIA2 - Savoir
prendre des
initiatives.

=OIA3 -
Identifier les
limites de son
champ d'action
pour alerter.

1CA3 -
Communiquer dans
un langage adapté.




Codage
PP : Produit Process C :Connaissances
. . Le réfé re ntie I Com éte nces Ol : Outils Installation SF : Savoir-faire
p QSH :Qualité, Sécurité, A : Aptitudes
Hygiéne
C : Communication
COMPETENCES
M4 Relayer les informations
QUALITES
CONNAISSANCES SAVOIR-FAIRE
APTITUDES
oMA4AL1- Enregistrer et/ou vérifier
I’enregistrement manuel ou automatique uCC1 - Expliquer la notion de chaine d’information. nCSF1 - Lire et comprendre les documents nCA1 - Savoir
des données de sa ligne ou de ses lignes de mis a sa disposition sur des lignes (références, | communiquer par
fabrication. procédures, etc.). oral les

9M4A2 - Transmettre aux opérateurs les
informations nécessaires.

@MA4A3 - Peut étre sollicité pour donner son
avis.

o M4A4 - Peut solliciter I'intervention des
différents acteurs en fonction des besoins.

@MA4AS - Rendre compte a son supérieur
hiérarchique de sa mission de coordination
et d’animation.

uCC2 - Lister les différents éléments d’informations
et leur cheminement.

uCC3 - Situer les roles de ses différents
interlocuteurs.

uCC4 - Citer les bases et les attitudes d’'une bonne
communication.

mPPC10 - Citer les modes de conservation et de
conditionnement utilisés et expliquer leur
utilisation notamment au regard des impératifs liés
a I'hygiene, a la qualité et a la sécurité alimentaire.

m CC5 - Situer le secteur dans le process et expliquer
son organisation.

uCC7 — Décrire son champ de responsabilité et les
moyens dont on dispose.

uCSF3 - Transmettre des informations écrites. informations.

nCSF2 - Repérer et diffuser les informations
utiles aux opérateurs pour le bon
fonctionnement des lignes.

uPPSF9 - Expliquer le plan de prévention des
risques alimentaires (HACCP, etc.) de
I’ensemble des postes du secteur sous sa
surveillance.

uCA3 -
Communiquer dans
unCSF7 - Normaliser des observations pour un langage adapté.

rendre compte.

uCA2 - Etre précis
et fiable dans la
transcription des
données.

uCSF4 - Solliciter le bon interlocuteur et
transmettre des informations orales dans un
langage adapté.




Codage
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Hygiéne
C : Communication
COMPETENCES
M5 Animer, coordonner et transmettre QUALITES
les savoir-faire CONNAISSANCES SAVOIR-FAIRE APTITUDES
Animation
e nCC4 - Citer les bases et les attitudes d’une bonne =CSF5 - Identifier les différents membres de o CA4 - Savoir vérifier
@M5A1 - Coordonner Iactivité des communication. | "atelier et leurs roles respectifs. la compréhension
op€rateurs. nCSF6 - Surveiller la mise en application. d’un message

@M5A2 - Participer aux missions
d’amélioration en cours dans I'atelier et
qui concernent sa ligne.

@M5A3 - Donner son avis sur les
compétences des opérateurs.

@M5A4 - Entretenir avec les opérateurs
des relations individuelles et collectives
facilitant la résolution de problemes.

Gestion et formation de I’équipe

@MBG5AS - Donner son avis sur I'adéquation
des personnes a leur poste.

@M5AG - Participer a la gestion
administrative.

@MB5A7 - Assurer la formation aux postes
de travail des opérateurs.

uPPC7 — Citer les normes de productivité, de qualité et les
consignes en vigueur dans le secteur.

mCC7 - Décrire son champ de responsabilité et les moyens
dont on dispose.

m CC6 — Lister tous les postes de la ligne.

mOIC6 - Expliquer les notions de base en technologie
(électricité, mécanique, hydraulique, électrotechnique,
pneumatique, etc.) nécessaires pour assurer la
maintenance de premier niveau.

mOIC7 — Expliquer le fonctionnement (principe, mise en
route, sécurité, nettoyage...) de chaque machine des
lignes.

mQSHSF3 - Vérifier la conformité des résultats des

opérateurs par rapport a des normes, des ® CAS - Savoir
consignes et des procédures. identifier les limites
mCSF7 - Normaliser des observations pour rendre de son champ de
compte. responsabilité.

uCSF2 - Repérer et diffuser les informations utiles
aux opérateurs pour le bon fonctionnement des
lignes.

o CA3 - Communiquer

mCSF3 - Transmettre des informations écrites. dans un langage
mCSF4 - Solliciter le bon interlocuteur et adapte
transmettre des informations orales dans un

langage adapté.

uCSF8 - Décomposer les activités de conduite et
expliquer les gestes, les points de controdle.
mPPSF9 - Expliquer le plan de prévention des
risques alimentaires (HACCP, etc.) de I'ensemble
des postes du secteur sous sa surveillance.




Codage

, R PP :Prot':luit Proces's C :Conr)aiss'ances
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OUTILS
PRODUIT PROCESS
INSTALLATION

Connaissances.

mPPC1 - Citer les matieres premiéres et consommables, leurs caractéristiques et leurs
spécifications.

mPPC2 - Lister les risques d’altération des matiéres premiéres et leurs modes de conservation.

mPPC3 - Expliquer le principe de fonctionnement des instruments de contrble.

mPPC4 - Réaliser les calculs de base (les 4 opérations, moyenne) et la notion de fourchette de

tolérance.
mPPCS5 - Situer I'entreprise dans son environnement économique.

mPPC6 - Citer les normes de productivité concernant les produits et les process dans le secteur.
mPPC7 - Citer les normes de productivité, de qualité et les consignes en vigueur dans le secteur.

mPPC8 - Expliquer les causes des principaux dysfonctionnements.

mPPC9 - Connaitre les compositions des produits fabriqués transformés et identifier leurs
principaux risques d’altération.

mPPC10 - Citer les modes de conservation et de conditionnement utilisés et expliquer leur
utilisation notamment au regard des impératifs liés a I'hygiene, a la qualité et a la sécurité
alimentaire.

m0IC1 - Expliquer le fonctionnement des lignes de fabrication.

m0IC2 - Citer les procédures de mise en route.

mOIC3 - Décrire les principales incidences des aléas survenant sur la ligne.

u0IC4 — Citer les procédures d’intervention de maintenance de premier niveau.

m0IC5 — Citer les principes de base en électricité, pneumatique et hydraulique appliqués
au fonctionnement des machines de la ligne.

=0IC6 - Expliquer les notions de base en technologie (électricité, mécanique,
hydraulique, électrotechnique, pneumatique, etc.) nécessaires pour assurer la
maintenance de premier niveau.

m0IC7 - Expliquer le fonctionnement (principe, mise en route, sécurité, nettoyage...) de
chaque machine des lignes.

m0IC8 - Décrire les machines de la ligne, citer leurs principaux dysfonctionnements et
leurs mesures correctives.

u0IC9 - Citer et reconnaitre les différents équipements et outils périphériques mis a
disposition.

m0IC10 — Décrire les procédures de signalement d’un dysfonctionnement au service
maintenance.

Savair-faira

mPPSF1 - Identifier les matiéres et consommables nécessaires et veiller a leur conformité.
mPPSF2 - Veiller a I'approvisionnement régulier de sa ligne.

mPPSF3 - Procéder a la mise en service de sa ligne.

mPPSF4 - Utiliser les instruments de contréle spécifiques aux lignes.

mPPSF5 - Repérer des écarts qualitatifs par rapport a des normes, envisager leurs causes possibles

et leurs conséquences.
mPPSF6 - Effectuer les calculs appropriés.

mPPSF7 - Repérer et énoncer les écarts constatés en termes de productivité, de rendement et de

rebut, etc.

mPPSF8 - Savoir utiliser les additifs et auxiliaires lors de la fabrication ou de la transformation.
mPPSF9 - Expliquer le plan de prévention des risques alimentaires (HACCP...) de I'ensemble des

postes du secteur sous sa surveillance.

mPPSF10 - Effectuer, le cas échéant, au moment opportun et en toute autonomie, les
changements de format en cours de production sur les machines de sa ligne.

nOISF1 - Vérifier, nettoyer et lubrifier les éléments relevant d’une opération de
premiére maintenance.

nOISF2 — Réaliser des opérations simples d’arrét et de démontage des piéces
apparentes des machines.

m OISF3 - Identifier les causes électriques, hydrauliques et pneumatiques d’une panne.
m OISF4 — Utiliser et interpréter les fiches de pré diagnostic.
nOISF5 - Mettre en ceuvre des mesures correctives.

mOISF6 - Assurer la conduite des différentes machines de la ligne (alimentation,
démarrage, nettoyage, surveillance...)

mOISF7 - Réaliser des réglages pour rectifier d’éventuels écarts.
nOISF8 - Détecter sur la ligne des dysfonctionnements simples et proposer un premier
diagnostic au service de maintenance.

nOISF9 — Appliquer les consignes d’intervention pour des opérations simples de
maintenance.

Qualités

mPPA1 - Etre vigilant et anticiper les ruptures.
&sPPA2 - Etre autonome.
2mPPA3 - Etre conscient de I'enjeu des activités de controle.
?-PPA4 - Etre précis et fiable.
mPPAGS - Etre conscient de I'enjeu des normes de productivité.
mPPAG - Etre conscient de la nécessité de respecter les regles, normes et procédures.

u0IA1 - S’organiser pour faire face aux priorités.
m0IA2 - Savoir prendre des initiatives.
u0IA3 - Identifier les limites de son champ d’action pour alerter.

m0IA4 - Etre conscient des risques liés a une intervention de maintenance sur les
machines.




Codage
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QSH :Qualité, Sécurité, A : Aptitudes

Hygiéne
c : Communication
QUALITE
SECURITE COMMUNICATION
HYGIENE
sQSHC1 - Lister les spécifications produits en terme de qualité. nCC1 - Expliquer la notion de chaine d’information.
- mQSHC2 - Citer les régles (hygiéne, sécurité, gestes et postures) et uCC2 - Lister les différents éléments d’informations et leur cheminement.
g procédures de qualité. uCC3 - Situer les roles de ses différents interlocuteurs.
2 mQSHC3 - Décrire les procédures de nettoyage de I'ensemble de la ligne. nCC4 - Citer les bases et les attitudes d’une bonne communication.
B | it vt o o s o | 155 Sl syt s e san ornaion
S par Iui-méme ol le serlvice concernd. nCC6 - Llster. tous les postes de la ligne. - .
. R L . nCC7 — Décrire son champ de responsabilité et les moyens dont on dispose.
sQSHCS — Citer I'ensemble des regles de sécurité a appliquer lors d’une
intervention de maintenance sur les machines de sa ligne.
sQSHSF1 - Appliquer et faire appliquer par les opérateurs les procédures de uCSF1 - Lire et comprendre les documents mis a sa disposition sur des lignes
nettoyage des postes de travail. (références, procédures, etc.).
sQSHSF2 - Respecter et faire respecter les instructions et procédures de nCSF2 - Repérer et diffuser les informations utiles aux opérateurs pour le bon
qualité, d’hygiene et de sécurité. fonctionnement des lignes.
o u QSHSF3 - Vérifier la conformité des résultats des opérateurs par rapport a nCSF3 - Transmettre des informations écrites.
g des normes, des consignes et des procédures. uCSF4 - Solliciter le bon interlocuteur et transmettre des informations orales dans un
'§ nQSHSF4 — Appliquer les regles de sécurité lors des opérations de langage adapté.
& maintenance de premier niveau. =CSF5 - Identifier les différents membres de I'atelier et leurs rdles respectifs.
uCSF6 - Surveiller la mise en application.
nCSF7 - Normaliser des observations pour rendre compte.
nCSF8 - Décomposer les activités de conduite et expliquer les gestes, les points de
controle.
uCSF9 - Transmettre selon la procédure définie les informations au service
maintenance.
" sQSHA1 — S’organiser pour assurer la surveillance de I'ensemble du secteur. nCA1 - Savoir communiquer par oral les informations.
ﬁ § nCA2 - Etre précis et fiable dans la transcription des données.
‘_5" -'é. sCA3 — Communiquer dans un langage adapté.
o< nCA4 - Savoir vérifier la compréhension d’un message.
uCA?S - Savoir identifier les limites de son champ de responsabilité.




Les compétences par domaines
les spécificités par branches professionnelles

Codage
PP : Produit Process
Ol : Outils Installation
QSH :Qualité, Sécurité,
Hygiéne
C : Communication

C :Connaissances
SF : Savoir-faire
A : Aptitudes

PRODUIT PROCESS

OUTILS INSTALLATION

nComplément a PPC1 — Identifier les influences des caractéristiques essentielles des matieres
premiéres sur le déroulement du process.

sComplément a PPC5 - notamment identifier le fonctionnement de son entreprise, les
principales régles d’économie de marché, les marchés de son entreprise, les enjeux relatifs
aux exigences des clients (respect des cahiers des charges...)

sComplément a PPC8 — En particulier lister pour chaque opération unitaire les critéres
objectifs de conformité des produits fabriqués, comme notamment : pate surpétrie ou sous
pétrie, pate surhydratée ou sous hydratée, régularité et longueur des patons en cours et en
fin de fagonnage, comportement / couleur des produits en cours et en fin de cuisson

=0IC11 — Citer les fourchettes de tolérance autorisées.

=0IC12 — Identifier les limites de performance des équipements :
capacité physique (masse, volume, nombre de piéces), cadence
(maxi, mini)

m0IC13 — Décrire les influences du fonctionnement et des réglages
d’une machine (ou bloc de machines) sur le fonctionnement global

uPPSF11 - Mettre en oeuvre des actions correctives dans le respect des modes opératoires et
des fourchettes de tolérance autorisées

uPPSF12 - Analyser les conséquences d’un temps d’arrét sur la conformité du produit

§ uPPC11 - Décrire les modes opératoires liés aux produits et aux process de la ligne
§ sPPC12 - Citer pour chaque opération unitaire les principes de transformation des matieres
.g premiéeres, comme par exemple : formation de la pate et du gluten au cours du pétrissage, 0IC14 - Décrire Finfl de | dification d - g i
c fermentation de la pate (levure ou levain), cuisson de la pate, surgélation . B ECI'I.I’e’ in uenc<.e e la modification d’un re’g age. onne
g PPC13 — Décri h o itaire le rol les infl des diffé sur la conformité du produit et notamment pour la rhéologie de la
S " 3 - écrire pour chaque operatlon Em.ltalre e’ro eetlesin ue’nccles es différents pate : force de la péte, extensibilité
paramétres du process (temps, vitesse, débit, température, hygrométrie...)
nExpliquer les principaux phénomenes physico-chimiques mis en ceuvre pour la
transformation des matieres premieres travaillées.
nExpliquer les analyses et mesures effectuées pour contréler I'état et les compositions des
matieres et encours.
sComplément a PPSF1 — Identifier le lieu de stockage des matieres premiéres. mOISF10 - Juger du moment opportun d’une intervention de
nComplément a PPSF3 — Notamment respecter les modes opératoires (recettes, réglages...) maintenance de premier niveau dans le respect de la productivité
o et paramétrer les éléments de conduite de la ligne (et éventuellement de la recette et du sPrendre connaissance des consignes nécessaires a la réalisation de
'E pétrissage) son travail.
[t
= sComplément a PPSF4 — Et s’assurer périodiquement de la validité des informations fournies mAppréhender les risques liés a la dégradation du matériel.
° ; 3 Abi ) .
2 par les instruments de contrdle (débit manuel...) sExpliquer les procédures et les consignes du plan HACCP.
wn

aSurveiller I'application du plan HACCP par les opérateurs.

= Vérifier la conformité des actions des opérateurs (contréles,
actions, etc.).




Codage
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les spécificités par branches professionnelles Hygiene
C : Communication
QUALITE
SECURITE COMMUNICATION
HYGIENE

mExpliquer les standard de contrdle par rapport aux notion s de risque et d’exigence client.
= Identifier les points critiques de la ligne a contrdler.

= Identifier les sources de contamination et établir des liens de cause a effet entre les contaminations et la
gestion de la qualité hygiénique des produits.

= Expliquer I'incidence des facteurs favorables au développement microbien sur I'altération des produits.

= Rédiger une note et un document de synthese.

m Résoudre un probleme en faisant appel a des notions de calcul
statistiques.

m Citer les actions a mener et les informations a transmettre pour I'accueil
et I'intégration d’un nouvel embauché.

9 = Citer les zones a risques et les différents types de dangers. =CC8 - Citer les principes des techniques d’animation d’équipe
g = Nommer, localiser et justifier I'utilisation des différents moyens de protection individuelle et collective.
"0 . T4 . . . .
R m Repérer les responsabilités et champs d’intervention de chacun dans I'entreprise (CHSCT, secouristes, etc.).
©
g = Connaitre les regles de sécurité du poste.
8 = Identifier les enjeux pour I'entreprise d’une politique environnementale (réglementation, économie).
= Citer 'ensemble des actions liées a la politique environnementale a mettre en ceuvre au niveau de la ligne de
production.
mQSHC6 - Connaitre les sources de contamination et les conditions de maitrise d’un développement microbien
=QSHC6 - Identifier les enjeux pour ’entreprise d’une politique environnementale (réglementation, économie)
=QSHC?7 - Citer 'ensemble des actions liées a la politique environnementale a mettre en ceuvre au niveau de la
ligne de production.
= Effectuer les contréles qualité et les enregistrer selon les procédures établies. m Utiliser les moyens et méthodes nécessaires pour traiter une
= Repérer les variations de qualité et intervenir en fonction de ses responsabilités. information complexe (orale et écrite) et proposer des résultats et des
u Proposer le cas échéant une évolution des procédures. conclusions dans une situation professionnelle déterminée.
= Participer a des contréles d’hygiéne si nécessaire. m Analyser et vérifier les résultats proposés en vue de les valider.
» Respecter et faire respecter les procédures et consignes en matiére de prévention et d’accident. " Par.tluper al eIabora'Flon de document et procédures utiles au
. . . L fonctionnement de la ligne.
[} = Adopter un comportement et appliquer les actions conformes aux régles de sécurité. . 3
= . - . . . . m Prendre en compte les remarques et requétes par les opérateurs de la
O mIntervenir pour faciliter les actions dans des situations extrémes. ligne
: .
5 F A;:pllqger ett'fallrle atF}lequer par les opérateurs de la ligne les régles liées a la politique environnementale de u Proposer des améliorations d’ordre technigue ou organisationnel ou
5 entreprise (tri sélectif). participer a un processus d’amélioration du méme ordre.
-QS.HSFS Appliquer e’t faire aPpllqu.er’par !es opérateurs de la ligne les régles liées a la politique u Faciliter Pintégration d’une nouvelle personne au poste de travail.
environnementale de I’entreprise (tri sélectif). | | . . 3 .
m Récupérer les besoins de formation des opérateurs de sa ligne et assurer
des formations occasionnelles.
m S’assurer de la compréhension des messages.
v . . e . .
9 % = Etre conscient des enjeux de la politique environnementale de I'entreprise.
P
= 2| =Etre conscient de la nécessité de respecter les régles définies en matiére d’environnement.
O <
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B Lles modalités d’évaluation du CQP

Par la voie de la formation

Les épreuves qui permettent au jury de statuer sur la possibilité de délivrance du CQP sont de différente nature :

L’évaluation formateur

. Ces épreuves sont constituées d’une série de questions soumises aux candidats. Elles se déroulent en cours de formation et/ou a l'issue
du parcours qualifiant. Les questions appellent des réponses de forme simple (QCM - Questions a Choix Multiples, classement,
description d’activité, etc.) et visent a apprécier les connaissances générales relatives aux différentes situations auxquelles le candidat
peut étre confronté.

L’évaluation tuteur

. Elle consiste a apprécier la capacité de chaque candidat a réaliser les différentes activités clés relatives au poste occupé, telles qu’elles
sont décrites dans le référentiel emploi du CQP. Le tuteur utilise pour cela une grille d’observation qui est adaptée a I’entreprise et au
poste de travail concerné.

L’évaluation par un professionnel évaluateur ou un jury (selon les procédures de branches)

. Toutes branches sauf Entreprises de produits alimentaires élaborés : Un projet professionnel, élaboré durant le parcours du candidat,
est présenté au jury. Une série de questions viennent compléter cette épreuve afin de permettre au jury de balayer un ensemble de
points clés de I'emploi.

. Entreprises de produits alimentaires élaborés : Un professionnel se rend sur site et observe, a I'aide d’une grille spécifique, I'activité du
salarié sur une série d’opérations mettant en ceuvre les situations de travail clés du poste.

Pour chacune de ces épreuves, le niveau de performance attendu (nombre de réponses justes / nombre de questions, nombre d’objectifs
couverts, etc.) sera défini en amont de la passation de I'épreuve. Le résultat sera exprimé en pourcentage afin de permettre une graduation
du niveau de performance atteint par le candidat.

L’attribution du CQP suppose que pour chaque bloc de compétences, le candidat ait atteint au minimum un seuil d’évaluation de 70%, sans
qu’il puisse étre inférieur a 50% par type d’évaluateur (Formateur, tuteur — Professionnel ou jury). S’agissant de I’évaluation des savoir-faire
par le tuteur, aucun savoir-faire ne peut étre inférieur a 30%.



B Lles modalités d’évaluation du CQP

Par la voie des blocs de compétences

Lorsque le CQP est enregistré au RNCP, I'acquisition d’'un bloc de compétences peut étre réalisée de
facon autonome. Elle est conditionnée a une évaluation des compétences par I'organisme
évaluateur. Cette évaluation est centrée sur les connaissances et certains savoir-faire techniques.

Pour gu’un bloc de compétences soit acquis, il faut que le niveau d’obtention des résultats soit au
moins égal a 70 %. L'unité de compétence est acquise si le niveau des résultats est au moins égal a
50 %.

'acquisition d’un bloc de compétences et des UC qui le composent donne lieu a une délivrance
d’attestation. Cette attestation est valable sans limitation de durée.

L'acquisition de 'ensemble des blocs de compétence correspondant a un CQP ouvre la possibilité
de I'acquisition du CQP correspondant. Afin de répondre aux mémes exigences de compétences
gue celle requises pour la délivrance du CQP par la voie de la formation « classique », le candidat
doit avoir satisfait aux évaluations suivantes :

— Evaluation tuteur

— Evaluation par un professionnel évaluateur ou un jury

Ces évaluations s’operent dans les conditions applicables pour la délivrance du CQP par la voie de la
formation.

Par la voie de la Validation des Acquis de I’Expérience (VAE)

La délivrance des CQP du secteur alimentaire par la voie de la VAE s’opere en 3 étapes :
— Larecevabilité de la demande par I'organisme évaluateur VAE
— Le dossier déclaratif, intégrant le livret d’activité (Livret A) et parfois un Livret B, suivant les CQP
— L’évaluation par deux professionnels évaluateurs du dossier déclaratif

L'attribution du CQP suppose que pour chaque bloc de compétences, le candidat ait atteint au
minimum un seuil d’évaluation de 70%.



