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1. Introduction.
1.1. Le métier.
1.1.1. Lesecteur desentreprisesagroalimentaires.

Terre de tradition, la Wallonie s affiche comme un terroir de qualité ou les richesses de

I” environnement sont magnifiées par un savoir-faire ancestral. Des entreprisesont su alier
tradition et outil moderne performant pour servir laqualité.

Avec prés de 19000 emplois et plus de 11,5 % de lavaleur gjoutée industrielle, I’ agroalimentaire
wallon compte de nombreux fleurons : chocolats et confiseries, biéres artisana es, produits de
bouche de luxe, fruits et Iégumes, etc. Les PME sont nombreuses. 81% des entreprises empl oient
moins de 10 personnes. Les grandes entreprises représentent 43% de I’ emploi.

Parfaitement intégrées aux grands axes de transport qui sillonnent e continent et situées au centre
géographique de I’ Europe, |es entreprises agroalimentaires de notre région disposent de 400
millions de consommateurs a portée de main.
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Si I'on pense al'immense variété de produits alimentaires proposés sur le marché, il n'est pas
étonnant que I'industrie alimentaire soit composée d'une grande diversité de sous-secteurs. Bien
gue ces sous-secteurs fabriquent les produits les plus divers, les mémes principes régissent le
processus de production. Leur objectif commun consiste atransformer des matiéres premieres en
produits alimentaires.

1.1.2. Le processus de production.

Dans le processus de production des industries alimentaires, nous reconnai ssons six grandes
phases, a savoir :

|'apport des matiéres premiéres,

la préparation des matiéres premieres,

la préparation d'un mélange de matiéres premieres,
la préparation du produit alimentaire,
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5. I'emballage des produitsfinis,
6. ladistribution.

L’ opérateur/opératrice specialisé(e) est concerné(e) par les phases 3-4-5 ¢ est-a-dire :

e Lapréparation d un mélange de matiéres premieres
e Lapréparation du produit alimentaire
e L’emballage des produitsfinis

1.1.3. Laprofession de |’ opérateur/opératrice spécialisé(e) des entreprises agroalimentair es.

L 'opérateur/opératrice spécialisé(e) travaille, en autonomie, généralement au sein d'une équipe de
travail ou chacun aune mission définie. |l/elle consulte ses taches sur un planning quotidien ou
hebdomadaire qui doit étre suivi précisément.

[1/elle doit pouvoir travailler en se concentrant sur le déroulement du processus tout en assurant
des opérations répétitives. |l/elle adopte une méthode de travail axée sur la sécurité de sa
personne et de son entourage.

Dans |'exécution du travail, il/elle respecte impérativement des normes de qualité (1SO) définies
et des consignes d'hygiene (HACCP) imposées dans I'entreprise.

Lestaches réalisees par I’ opérateur/opératrice spécialisé(e) sont :
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e Démarrer les machines.

e Apporter les matieres premieres dans |'appareillage approprié pour en faire un "mix".

e Contréler laqualité du "mix" sur base de parametres fixés selon la procédure.

e Intervenir en cas de divergences constatées en ce qui concerne le produit et les machines
sur base de contréles ou des résultats de |aboratoire.

e Assurer le bon fonctionnement des machines.

e Contréler laqualité des produits sur base de paramétres fixés selon la procédure.

e Régler les machines sur base des contrdles ou des résultats de laboratoire.

e Signaler lesrisques de panne.

e Résoudre en autonomie, immédiatement, une petite panne.

e Assurer |'entretien préventif et les réparations de la (des) machine(s) avec le service de

mai ntenance.

Nettoyer les machines.

o Respecter les directives et lesinstructions en matiere de securité, d'environnement,
d'hygiéne et de qualité des produits, d'hygiéne personnelle.

e Prendre en charge le suivi d’ une démarche HACCP en entreprise.

Chacune de ces taches exige la maitrise d’ un ensemble de compétences particuliéres.
Les possibilités de promotion sont :

Opérateur adjoint



Opérateur de fabrication (5-6™™ CEFA)
Opérateur allround (7°™ CEFA)

Chef deligne

Chef d’ équipe principal

1.2. Statut du programme et r6le d’un programme de 77"
complémentaire.

Le présent programme de « Compléments en techniques spécialisées de production des
entreprises agro-alimentaires» ne dépend pas d’ un profil de formation homonyme rédige par l1a
C.C.P.Q.: il n"y adonc pasici d obligation a respecter scrupuleusement |es compétences a
maitriser d’un référentiel officiel.

L es concepteurs du programme ont donc disposé d’ une plus grande liberté que les auteurs de
programmes d’ options qualifiantes écrits a partir de PF déterminés pour fixer les compétences a
atteindre.

Cette plus grande liberté est cependant balisée :

Le programme est bien, ici aussi, un « référentiel de situations d’ apprentissage, de contenus
d  apprentissage, obligatoires ou facultatifs, et d’ orientations méthodol ogiques qu’ un Pouvoir
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compétences fixées sont obligatoires. En effet, s'il n'y de referentlel officiel obligatoire, le
présent programme en tient lieu et a donc valeur de référence pour tous les professeurs des écoles
catholiques qui décident de |’ adopter.

L es compétences présentées sont bien souvent des compétences classees CM, CEP ou CEF dans
un ou plusieurs PF : les compétences déja classées a maitriser ailleurs (CM) restent évidemment &
maitriser et d’ autres, classées CEP ou CEF, le deviennent. Certaines compétences enfin ont da
étre entiérement rédigées pour répondre ala spécificité de la présente 7°™.

1.3. Leprogramme deformation.

Il reprend |’ ensemble desfonctions, des activités, et des compétences, auxquelles on goute les
contenus de la formation, les méthodol ogies et |es moyens appropriés a appliquer.

Lesfonctions constituent les objectifs du cours.
Les compétences constituent les compétences que le cours met en oavre et que les éeves

doivent acqueérir.
Lesthémes et reperes notionnels sont en relation avec ces compétences .



2. Grillehoraire.

18 périodes par semaine:

T.P. et stages (PP) 8
Technologie alimentaire (CT) 5
Mécanique (CT) 3
Biologie et Microbiologie (CT) 2

Provisoire
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Le principal objectif de I’ option complémentaire professionnelle « Compléments en techniques
spécialisées de production des entreprises agro-alimentaires » en 7°™ année, sera de former des
opérateurs spécialisés dans les domaines de la préparation des matiéres premieres, de la
préparation du produit alimentaire et de|’emballage des produitsfinis.

Pour répondre a cet objectif, ces opérateurs devront acquérir la capacité de répondre aux
fonctions principales suivantes.

FOl: Préparer et organiser son poste de travail.

F02: Préparer un«mix » .

F 03: Assurer laconduite d’ un procéde de production.
F 04 : Intervenir en cas de panne.

F05: Effectuer les opérations courantes de nettoyage, d entretien et de maintenance des
équipements.

FO06: Sintégrer alavie professionnelle.

ours de I_’ op_tion'groupée participent également, en lien avec la formation e,?6a
TedpeEseE e~ | 111 2 ) L)
- Apprendre a communiquer par I’ expression écrite et orae;

- Développer le godt de larecherche, del’invention, de |’ observation ;

- Apprendre a établir des relations entre les différents ééments, entre le savoir-faire
pratique et les notions théoriques ;

- Se préparer a s'insérer dans la vie actuelle sous toutes dimensions: économique,
sociale, politique, idéologique, ...
Afin d atteindre les objectifs cités ci-dessus, des attitudes sont a promouvoir, elles enrichiront le
savoir étre des éleves.
A titre d’exemples, voici des attitudes a développer chez les éleves:
- Connaissance et respect des autres ;

- Vivreet travailler avec d’ autres ;

- Confiance en soi, en ses capacités;



- Dépassement des contraintes, des peurs, des échecs ;

- Prise de responsabilités, golt du travail, expression de sapersonne ;

- Développement du sens de I’ organisation, de larigueur et de I’ exactitude ;
- Senscritique par rapport a son travail, asavie, asoi-méme;

- Développement du sens du travail bien terminé et proprement réalisé ;

- Respect du matériel utilisé, del’ environnement.

4. Approche pédagogique.

4.1. Orientations méthodologiques.

Ce programme, comme tous les programmes actuels, précise des orientations méthodol ogiques,
des contenus et des situations d’ apprentissage qui doivent permettre aux éléves d'atteindre les
compétences fixées dans le Profil de Formation.

pose de travailler dans une fogique d’ apprentissage (éleve acteur) ot que n
R P e FF i B O
r, doit con p ir. L essentiel ch it ‘donc “partir-de
situations d’ apprentissage concretes qui ont du sens pour I’ééeve et qui doivent I'amener a se

poser des questions. Cette démarche tiendra compte des caractéristiques sociales et culturelles des
éléves, de leurs besoins et de leurs ressources.

Celan’ empéche pas d’ avoir quelques fois recours a une démarche plus expositive — pour preciser
ou définir certaines notions, pour expliquer certaines théories, pour opérer une synthése - mais
toujours en lien étroit avec la pratique qui est au point de départ de |’ apprentissage.

On ne peut admettre un cours théorique déconnecté de la réalité; il faut partir de situations
d’ apprentissage telles que celles proposées ci-dessous atitre d’ exempl es.

Il importe également de mettre a la disposition du jeune une documentation technologique
adéquate ains qu'un support informatique performant. Cela permet d'illustrer les cours,
d éveiller la curiosité professionnelle, de se préparer a s adapter a I’ évolution technique et de
favoriser sa capacité d’ apprendre, de s'informer et de se documenter de fagon autonome.

Maitriser une compétence, ¢’ est mobiliser alafois des savoirs, savoir-faire et savoir étre dans une
situation donnée. 1l sagit d’une démarche globale ou la somme des maitrises partielles ne
garantit pas la maitrise du tout.

Pour I'évaluation finale, en fin de 7éme, I'ééve devra étre placé devant une ou plusieurs
situations lui permettant de faire la preuve qu’il maitrise cette compétence globale ou macro-



compétence. C’est dans cette perspective que nous proposons également ci-dessous une activité
d’intégration. Ce type d’ activité d'intégration sera également proposé a |’ éléve lors des épreuves
de qualification.
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4.2. Composantes

De nombreuses composantes interviennent sous I’ appellation « Compléments en techniques spécialisées de production des entreprises
agro-alimentaires » telles que la biologie, la microbiologie, la biochimie, la chimie, la Iégidation, la mécanique, |’ éectricité,
I” hydraulique, I” environnement, ...

La place réservée aux themes et reperes notionnels, présentés a titre d’ exemples et de fagon nullement exhaustive variera en fonction
des éleves (cursus scolaire, vécu), des opportunités, des entreprises et des spécialités régionales, de I’ évolution de la technologie et des
nouveautés commerciales.

Les matiéres indiquées pour chacun des cours de |’ option groupée sont a répartir sur une seule année d’ étude. Malgre la présentation
par branche d’ enseignement et une répartition par périodes, ce programme doit étre concu comme un ensemble. Liberté est laisseée a
chague ingtitution de faire varier I’ horaire de semaine, sans dépasser le volume total des périodes prévues pour I’année, et cela autant
pour S adapter aux entreprises et aux saisons que pour permettre une meilleure interpénétration des branches. Cela suppose
I’ élaboration de projets guides par un travail d’ équipe professoral avec un animateur ou coordinateur. Chez les éleves, cela favorisera

une vue plus glob situations problemes.
Lescoursdel’ opt ?IQY@LS{%@)LIQmmuneg uol]l; etr‘ch)bQicﬁl vue de répondre a

une formation auss globale que possible. C'est cependant a partir de la technique (théorique et pratique) que I'on développera les
apprentissages.

4.3. Exemples de situations d’ appr entissage.

Une situation d’ apprentissage est composée de
- un support comprenant un contexte, lesinformations sur base desquelles|’ éléeve vaagir,
- une fonction qui précise le but de la production
- une tache qui est I’ anticipation du produit attendu
- une consigne reprenant les instructions de travail qui sont donnéesal’ éléve

L’ approche par compétences met I’ accent sur les situations réelles issues de la société ou de |’ entreprise. Cette approche donne sens
aux apprentissages.
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Situation 1

Contexte

Information L es entreprises agro-alimentair es engagent r éguliérement des opérateur s débutants et desintérimaires en fonction des
périodes d'activités souvent saisonnieres.

Fonction L'opérateur specialisé en production alimentaire accueille et encadre les opérateurs débutants et les intérimaires dans la

culture de I'entreprise.

Téache/ production | Rédaction d'un "Mode d'emploi de I'entreprise al'attention de I'opérateur débutant ou intérimaire" :

attendue Reécolte de documents propres a l'entreprise et existant éventuellement préalablement (réglements intérieurs, conventions
collectives, conseils, recommandations, "tuyaux officieux",...)

Mise en page selon les consignes de présentation, de contenu, de style, d' orthographe.

Présentation de cet outil al'opérateur débutant ou intérimaire, lors d'un entretien préparé selon les consignes suivantes:

ise de contact - - - -
erzisolire - juin 2006
Consignes Il travaille en équipe. Il entretient des contacts écrits et oraux (cf. Typologie de la fonction d'opérateur dans I'industrie agro-

alimentaire (Source |FP)).

Adopter des attitudes professionnelles responsables :

Ressources Identifier le domaine de ses responsabilités au sein de |'entreprise,
mobilisées Travailler en autonomie,

Accomplir satéche avec soin et précision,
Planifier et coordonner sestaches de maniere telle que I'objectif fixé puisse étre atteint de fagon efficace,
Simpliquer dansla culture d'entreprise.

Cesressources en impliquent d'autresreprisesen 6.1./ 6.2. / 6.3. / 6.4.

Modalités Mise en situation réelle (méme hors session) en fonction des possibilités d'organisation des entreprises, de I'école ou du
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nombre d'éléves éventuellement requis, avec les éléves de 5™ ou 6™ Professionnelle Opérateur de Production des
entreprises agro-alimentaires, dans le role des opérateurs débutants.

Compétences 6.5.1./6.5.2./65.3./6.5.4./6.5.5.
exercées En fonction de I'entreprise, en rapport avec ses acquis et ses activités professionnelles, les compétences reprisesen 6.1. / 6.2.
16.3.16.4
Situation 2
Dans une démarche d'éthique environnementale et commerciale, les entreprises alimentaires tendent a se conformer aux
Contexte normes européennes | SO 14 001 / 1SO 9000. Elles portent principal ement :
Information - sur le " client" ; assurance de la qualité et confiance dans un cadre contractuel (étiguetage conforme, tracabilité, présence
d'OGM ),
- sur les" produits” :
le produit intentionnel de qualité propose aux consommateurs,
FOvISOTTe =t 2006 ==
Fonction L'opérateur specialisé en production alimentaire sintegre dans une démarche de production de qualité environnementale
durable.
Téche/ production | Dans une démarche environnementale, chague éléve rassemble pour son entreprise les différents criteres pour |'obtention
attendue d'une certification aux normes SO 14 001 / 9000 concernant :

- l'assurance de laqualité et de la confiance du produit dans un cadre contractuel vis-a-visdu client,
- les objectifs environnementaux a atteindre par I'entreprise dans le cadre des produits non intentionnels générés par
I'entreprise (déchets, polluants, nuisances ...) .

Il se situe par rapport a ces objectifs et propose des améliorations si I'entreprise n'est pas certifiée.

Chague é éve contacte | es responsables de fabrication.

En début d'année scolaire, I'éleve recoit |a matrice (en interdisciplinarité) qui le guiderale long de son étude .

Il devra:

- présenter a ses professeurs les parties réclamees programmeées dans un échéancier.

- produire lors de I'épreuve intégrée de Noél un écrit complet. Celui-ci feral'objet d'une appreéciation par les professeurs.

- défendre son éude devant un jury composé de partenaires professionnel s extérieurs et de professeurs en respectant en toutes
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circonstances le secret professionnel, les personnes, e matériel, les consignes d'entreprise.

Consignes L'opérateur simplique personnellement dans un processus d'amélioration permanente et transparente des concepts
environnementaux en relation aux normes europeennes.
En éablissant des contacts avec les responsables de fabrication, les gestionnaires, les professeurs responsables de leur

Ressources formation, I'éléve devra:

mobilisees
- comprendre |'intérét d'une démarche durable de la protection de I'environnement pour le "client” et pour le "milieu de vie" a
court et a long termes. Simpliquer personnellement dans des gestes quotidiens aprés une recherche et une consultation au
niveau des responsables de fabrication en entreprise.
- comprendre les enjeux environnementaux des principes de protection de I'humanité et comprendre l'intérét d'une
connaissance globale des effets générés par les technologies actuelles ( réchauffement de la planéte, OGM, déchets,
nuisances visuelles et auditives ...) .

@ @ @ @
Modalités m n probléme yé treprise (recyc odm%@l ou del'air, tri des déchets..),
S ev Smontr Smeismen er |§ma¢; a me et participative. |l devra

montrer I'amélioration de ses connaissances dans la gestion environnementale de son outil. Dans ce cadre, il doit savoir
interpeller les responsables de fabrication, les gestionnaires, les responsables sanitaires, |es professeurs en collégialité.
L'école fournit les documents et le matériel dont elle dispose. L'éléve dispose de I'acceés au centre cyber-média selon les
modalités en cours au sein de |'établissement.

Compétences Compétences transversales :

exercées Le savoir étre et principalement le sens de laqualité et des responsabilités par rapport a son environnement.

Situation 3.

Contexte Face ala concurrence, les entreprises alimentaires doivent concilier I’amélioration de la qualité de leurs produits avec la

Information réduction des délaistous en diminuant leurs colts de fabrication et en améliorant leur rentabilité. La
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topomaintenance est une démarche globale qui rejoint les objectifs de laqualité (HACCP et BRC) tout en visant la
performance économique de |’ entreprise.

Pour atteindre ces objectifs, il est avant tout indispensable de respecter les conditions de base d' utilisation des équipements.
LaTPM a, entre autre, pour objectif de rendre les opérateurs de la qualité responsables de leur équipement en |’ utilisant
correctement et en détectant au plus tét tout changement dans |’ état ou e comportement de leur matériel.

Fonction

L’ opérateur spécialisé en production alimentaire s intégre dans une démarche de topomaintenance en entreprise.

Téache/ production
attendue

Dans une démarche de Topomaintenance, chague éleve rassemble pour saligne de fabrication les différents critéres pour
I’ obtention du Zéro panne et du Zéro défaut dans la perspective d’ une performance maximale des ressources de production en
fonction des5 M (Matiére, Machine, Milieu, Main d’ ceuvre, Méthodes) par un calcul du Taux de Rendement Synthétique
(TRS). Par rapport aces TRS, il définirale Taux de Rendement Global Actuel (TRG) de saligne de fabrication et proposera
des améliorations a son niveau.
Chaqgue é éve contacte | es responsables de fabrication.
En début d’ année scolaire, I’ ééve regoit la matrice (en inter-disciplinarité) qui le guiderale long de son étude.
Il devra:
e présenter ases professeurs les parties réclamées programmeées dans un échéancier ;

roduire lors de I.€preuve intégrée de Noél un écrit.complet-Celui-ci feral’ objet d'u aciation par les professeurs;
By B

ne
T vt T U e 5 s 8 4
le secr S ; sonnes, le iel, ig Se

Consignes

L’ Opérateur s implique personnellement dans un processus d’ amélioration permanente des performances économiques de
I’ entreprise.

Ressources
mobilisées

Comprendre I’ intérét du rendement maximum du systeme de production afin d’ atteindre |’ efficacité maximale des
équipements par son implication personnelle, son apprentissage, son appropriation, son autonomie, sa communication, sa
solidarité et la continuité du suivi tout en préservant la qualité sanitaire par une recherche et une consultation au niveau des
responsabl es de fabrication des entreprises.

Etablir des contacts avec les responsables de fabrication, les gestionnaires, les professionnels en gestion participative.
Comprendre les technologies mises en jeu en fonction du produit aréaliser, leurs implications et les transformations physico-
chimiques au niveau du produit.

Comprendre I'intérét de lalecture de courbes graphiques et se situer par rapport a ces courbes.

Modalités

A partir d’ une situation probleme vécue en entreprise (productivité — hygiéne alimentaire), I’ @ éve doit démontrer son
aptitude a appréhender |es problémes de fagon autonome. 11 devra montrer I’amélioration de ses connaissances dans la
maintenance de son outil. Dans ce cadre, il doit savoir interpeller les responsables de fabrication, les gestionnaires, les
responsables sanitaires, les professeurs en collégialité.

L’ école fournit les documents et le matériel dont elle dispose. L’ éléve dispose de |’ accés au centre cyber-média selon les
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modalités en cours au sein de I’ é&ablissement.

Compétences
exercées

EAClet3:
Assurer la conduite d’ un processus de production
Entretenir le matériel, intervenir en cas de panne, effectuer les opérations courantes de nettoyage.

4.4. Exemplede situation d’intégration.

Contexte Dansle cadre d'une procédure HACCP, toute entreprise alimentaire est amenée a effectuer des préevements
Information d'échantillons et des analyses simplesde vérification du bon fonctionnement suivant desrégles d'hygiéne et de qualités

or ganoleptiques des produits fabriqués spécifiquesal'entreprise.

Cesvérifications sont inscrites dans desregistres de tragabilité des produits fabriqués.

@ @ @ @
Fonction inte é}t?% Uil ﬁ@f{gﬁ@@@eﬂts fournis par ces analyses.
dans un suivi strict et rigoureux d'une procédure sanitaire.

Téache/ production | Rédiger un article de synthése d'au moins deux analyses simples avec échantillonnages et marquages (tragabilit€) au cours de
attendue lafabrication d'un produit en tenant compte des contraintes sanitaires, socio-économiques et physico-chimiques.

Fournir les parties des recherches au fur et a mesure de leur avancement et un document écrit de synthese.

Présenter et défendre son article devant un jury de professionnels et de scientifiques (épreuve de la qualification).
Consignes Pour au moins deux prélevements avec analyse spécifique (température, microbiologie, PH, saccharimétrie, polarimétrie,

densimétrie ....) d'un ou plusieurs produits fabriqués, il devra:

rassembler desinformations sur les objectifs et les limites de ces analyses,

rassembler des informations sur les procédures techniques d'utilisation des appareils de mesure,

interpréter avec rigueur les différents résultats d'analyse sur base de graphiques établis,

élaborer les points critiques, les fagcons de réagir en fonction d'une procédure hiérarchique par rapport a des risques potentiels
d'intoxication alimentaire, de dégradation organol eptique du produit ou de dangers physiques et environnementaux.

sinscrire dans une démarche de tragabilité en fonction dans |'entreprise avec inscription codée ou écrite des résultats

d'analyse.
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intégrer les principes de fabrication du ou des produits en fonction des réactions physico-chimiqgues ou biologiques.

Prendre contact avec les responsables de fabrication, les responsables du service d'hygiene alimentaire en entreprise.

Ressources Prendre contact avec les centres de documentation, les professeurs, les firmes fournissant les matériels d'analyse.
mobilisées Lire et comprendre lalégidation et la réglementation.

Savoir réaliser les analyses ou les prélevements et les inscrire correctement dans les registres adéquats.
Modalités A partir d'une situation probléme vécue en entreprise (prélévement, échantillonnage, analyse, résultat d'analyse, réaction en

fonction d'une procédure), I'éléve doit démontrer son aptitude a appréhender |es problémes de fagcon autonome. Dans ce
cadre, il doit savoir interpeller les responsables de fabrication, les gestionnaires, les responsables sanitaires, les professeurs en
collégialité.

L'école fournit les documents et le matériel dont elle dispose. L'éléve dispose de |'acces au centre cyber-média selon les
modalités en cours au sein de I'établissement.
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4.5. Consells méthodologiques .
Voici une série de conseils méthodol ogiques permettant d’ améliorer I intérét des futurs agents en techniques spécialisées de fabrication
agroaimentaire et une meilleure assimilation de toutes les compétences demandées :

Coordination laplusréguliere entre :

- Lescoursgénéraux et les cours techniques,
- Lescourstechniques et les cours pratiques,
- Lescourstechniques entre eux,

Faire référence réguliérement aux acquis, au vécu des éléeves;;
Recherche réguliére de renseignements dans une documentation technique et/ou informatique abondante et actualisée ;

Développement du sens de I’ observation, de la déduction, de I’ esprit critique, de la synthése ;
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Utilisation et compréhension du vocabulaire technique correct ;
Possibilité de réaliser un cours théorique en extérieur ;

Possibilité de compléter un cours pratique par un travail intellectuel et personnel : prise de notes, cahier de pratique, rapport
ou fiche detravall, ...

Mise en évidence de I’ explication de I’ utilité du travail demandé, afin de le réaliser dans de meilleures conditions;;
Au cours d'une séance de cours pratique, possibilité d’ effectuer des rappels théoriques, de reprendre la signification des

termes techniques, de situer le travail réalisé dans la chronologie des travaux, dillustrer les diverses notions vues au sein
des cours théoriques, ...

Provisoire - juin 2006
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5. Articulation desfonctions, des activités et des cours

L égende: Stage ou Travaux pratiques STTP, Technologie alimentaire TA, Technique Mécanique T, Biologie microbiologie BM, .

FONCTIONSet ACTIVITES=THEMESPRATIQUES
ST|TA|T |B
TP M
1. Préparer et organiser son poste detravail.
1.1 Prendre connaissance du programme de fabrication X | X X
1.2 Asaurerl approvrl'Pment des matiéres premleres et des emballag 2 O O ffx X
2. Préparer un " mix".
2.1 Mettre les matieres premieres dans un réservoir pour en faire un "mix". X | X
2.2 Ajouter des matiéres dans le déroulement de la préparation (manuellement ou automatiquement) X
2.3 Asaurer le controle de laqualité du "mix X X
2.4 Intervenir en cas de divergences constatées. X
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25 Transférer le"mix" préparé versla machine de traitement. X X
3. Assurer la conduited'un procédé de production
3.1 Démarrer le process. X
3.2 Contrdler le produit dans le déroulement de la fabrication X | X X
3.3 Procéder adestests de controle. X X
3.4 Surveiller les parametres de production. Les gjuster conformément aux procédures prévues X | X X
3.5 Intervenir en cas d'anomalie constatée. X X
3.6 Reeverlesdonné esenregistrer. = ° ® ® 200 X
________________________________ gl e iy . s B R N N e W = S Y- A% SN I S R
57 i OVISOITE = JUI O 15T
- assurer |'apport de matiéres premieres et/ou de produits auxiliaires ;
- assurer I'enlevement des produits non conformes.
3.8 Assurer le suivi du déroulement du processus d'emballage. X | X
3.9 Assurer lamanutention occasionnelle des marchandises (matiéres premieres, produits finis, emballages) X | X
3.10 Soutenir et encadrer les opérateurs debutants/ lesintérimaires. X
4. Intervenir en cas de panne.
41 Signdlerlesrisquesdepanne. X |
4.2 Résoudre immédiatement les petites pannes. X | X
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4.3 Réagir en cas de panne importante X X
(panne nécessitant le remplacement de piéces par |'équipe de maintenance et |'utilisation d'outillages
spécifiques).
5. Effectuer les opérations cour antes de nettoyage, d'entretien et de maintenance des équipements.
5.1 Assurer le nettoyage et la désinfection de son poste de travail. X X
5.2 Effectuer les entretiens systématiques de la machine et des périphériques. X X | X
5.3 Effectuer lamaintenance préventive et prédictive de la machine et des périphérigues, X X
ou y participer.
6. Sintégrer alavieprponnelle. ¢ “ ¢ © 2 O O é
6.1 Assurerlaqualite. X |
6.2 Appliquer lesdirectives, lalégislation et les réglementations en vigueur en matiere d'hygiene professionnelle. X
6.3 __Appliquer lalégislation et lesréglementations en matiérede Bien-&reautraval. | | X |
6.4 Appliquer lalégidation, les réglementations et |es recommandations en vigueur en matiere de protection de X X
. lenviromnement.
6.5 Adopter des attitudes professionnelles responsables. X | X
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6. Enoncé articulé des contenus d’apprentissage des cours de |’ option « Compléments en techniques
spécialisées de production des entreprises agr o-alimentair es ».

6.1. Cours de travaux pratiques et stages: énonce articulé des situations d’ apprentissage et contenus
d’ apprentissage.

8 périodes par semaine.

6.1.1. Objectifs généraux du cours.

Le choix entre des trav atiques en dehors,de |’ écol e et des travaux pratiques orgam% par |’ école est laissé iation de chague
oo OgIsar S MW@TW”* e j Og

- Lestravaux pratiques constituent un complément nécessaire alaformation‘théorique dispensée en milieu scolaire et facilitent I'insertion du
jeune danslavie active.

- Lestravaux pratiques per mettent aux jeunesde:

- Développer leurs connaissances et leurs capacitésen :
- Rédlisant certains travaux impossibles a exécuter en milieu scolaire
- Satisfaisant aux exigences qualitatives et quantitatives spécifiques aux divers milieux professionnels
- Découvrant et s’ adaptant aux techniques nouvelles et au matériel de pointe

- Affinant son orientation dans un créneau déterminé : |es techniques spécialisées de fabrication agroalimentaire.
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- Approcher les réalités et exigences du monde économique et social en :
- Deécouvrant les structures de I’ entreprise agroalimentaire et leurs influences dans les relations entre membres du personnel.
- Découvrant et en S'y adaptant les situations et les personnes.
- Développant des qualités de relation humaine et de communication au sein du milieu de travail.
- Sadaptant aux horaires et en acquérant le rythme de travail propre au milieu professionnel.
- Développant le sens des responsabilités et |’ esprit d'initiative.

- Lestravaux pratigues doivent donc étre en rapport avec les aspirations du jeune et s accomplir dans un domaine qui lui permette de mettre en
pratique les connai ssances acquises au cours théorique.

- Auniveaulocal, lec u bassm deI Oi sera r|\7il é. Toutefois, Ia‘reallsatld'n d un st et/ou uneinstitution
agroalimentaire étran @@ﬁa soc&eproﬁsl}ll eve,

- 1l est nécessaire d’ accorder une attention grandissante alapréparation, la guidance et I’ évaluation des stages en entreprise. Cela devient une
nécessité d' autant plus pressante que |es mutations techniques, sociales, organisationnelles et culturelles du monde du travail évoluent
rapidement.

- Dansle souci de donner au stage toute sa dimension, celui-ci peut faire |’ objet d’un rapport a présenter et a défendre devant les membres du
jury de qualification. On pourrait y associer avantageusement I’ ensemble des étudiants de la 7°™ année afin de les faire profiter de
I’ expérience de tous tant au niveau des activités de stages que des situations de communication.

Durée et organisation des stages :

- Lesstagesdoivent é&re adaptés au cursus de chaque ééve. Ils leur permettent, au-dela de la découverte du monde du travail :

- D’exercer et de tester leurs compétences en situation de travail réel.
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- Desefamiliariser avec des techniques ou du matériel non encore utilise al’ école.
Afin de bien organiser un stage, il est nécessaire de bien utiliser les termes propres a ce genre d’ activité.

- Lemaitrede stage est le membre du personnel enseignant qui a pour mission la préparation, |’ organisation, la guidance et |’ évaluation
du stage.

- Letuteur ou parrain de stage est le membre du personnel de |’ entreprise agroalimentaire qui travaille avec le stagiaire, et est responsable
de ce dernier sur lelieu du stage.

Il sert de lien entre le personnel de |’ entreprise agroalimentaire et e maitre de stage.

Il assure la continuité de la guidance.

Il surveille les activités du stagiaire.

@ @ @ @
menldE@e) V1sO1Te - juin 2006
- Laficheindividuelle, a usage exclusif du professeur et de I’ éléve est rédigée par le stagiaire et comprend |es possibilités de déplacement

de celui-ci, une analyse de ses capacités, de ses carences, et lorsque la situation S'y préte ses souhaits en matiere de travaux éventuels a
fournir en stage.

- Leréférentiel de stage est un contrat pédagogique qui lie les acteurs des stages et qui mentionne les objectifs, les travaux et les modalités
d évaluation du stage.

- Laconvention de stage ou contrat de stage, est un contrat trilatéral qui régle les rapports entre les différents acteurs des stages : école,
entreprise forestiére et/ou institution forestiere, stagiaire.

- Leclasseur de stage est un véritable outil de travail construit par et pour le stagiaire. 1l est alafois un éément de référence, de
formation, d’ évaluation et de justification.
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- Ledossier individuel de stage est tenu et conserve par le maitre de stage. Il contient une copie de laficheindividuelle, une copie du
référentiel et de la convention de stage, |’ évaluation continue et tout échange de correspondance concernant le stage de I’ ééve en
question.

- Ledossier genéral des stages est constitué avec I’ aide du maitre de stage et est géré par le secrétariat par année scolaire. Il contient :

Laliste des éleves (noms et adresses).
- L’ organisation des stages, leur durée dans |’ absolu et leur répartition dans le temps.
- Unecopiedu référentiel et de la convention de stage.

- Par période de stage, laliste des entreprises agroalimentaires (noms, adresses) avec en regard d’ une part le nom du ou des tuteurs et
d’ autre part le nom des stagiaires.

- Lenometl’ algedu ma|tredestageet du ou d&tuteur 1 200 6
- Lacopiedel mscrl alre§la; ompagnie aswranca] LI
- Toute la correspondance relative au stage, par exemple adressée au Ministere de I’ Education (inspection, évaluation, ...)
L es stages pratiques doivent étre d’ au moins 4 périodes par semaine mais leur déroulement en bloc d’ une jour née est grandement souhaité.
Deplus, il est toujours possible d’ organiser des stages dits groupés. Les périodes de stage sont alors regroupées en une ou plusieurs périodes
par an. Chacune de ces formules présente des avantages et des inconvénients sur le plan pédagogique.
Stages hebdomadaires:
- Avantages:

- Mise en relation permanente des stages et des cours.

- Pasde dérangement dans |’ organisation scolaire.
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- Pasde période de réadaptation al’ école qui suit généralement |es stages groupés.

- Inconvénients:

Pas de vision globale des taches.

- Adaptation plus lente au rythme de travail.

- Insertion plus lente dans le milieu du travail.

- Approche plus superficielle des réalités du monde professionnel.

- Augmentation des frais de déplacement sur une courte durée de temps
- Eventail moi Pge deslieux de Siag car les emgryeurs accueill ej’pl us volontiers d? 6 @ Estages groupés.

Pédagogie du stage:

- Pour étre bénéfiques, les stages doivent répondre a certaines conditions :

a) Concertation judicieuse école - entreprise agroalimentaire :
Importance de créer un répertoire prospectif des entreprises et desinstitutions.
Importance de choisir les entreprises ou institutions répondant aux attentes de |’ école.

b) Préparation interne adéquate :
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Etablir un référentiel de stage : objectif, suivi, modalités d’ évaluation.
Fixer les modalités pratiques du stage : horaire, organisation, frais, assurances, réglementations, sécurité, rémunération, litige, ...
Etablir une convention de stage.
Préparer le stagiaire.
c) Accompagnement pédagogique régulier :
Tenue par le stagiaire d’ un classeur de stage.
Fixer le réle du maitre de stage.

QY iso1re - juin 2006

d) Evauation formative

- Touteslesindications et recommandations relatives a ces documents sont précisées dans | e « Guide méthodol ogique des stages en entreprise
ou ingtitution » (Cl. 22.31.1 F.E.Se.C. Avril 2000)

Dans le cadre des activités pratiques exercées au cours de stages ou au cours de TP en école, le (la) futur(e) opérateur spécialisé en
production des entreprises agr o-alimentair es sera capable de:

FO1: Préparer et organiser son poste de travail.

F02: Préparer un « mix ».
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FO3:

FO4:

FO5:

FO6:

Assurer la conduite d' un procédé de production.

Intervenir en cas de panne.

Effectuer les opérations courantes de nettoyage, d’ entretien et de maintenance des équipements.

S'intégrer alavie professionnelle.

6.1.2. Module « TRAVAUX PRATIQUESET STAGES ».

Clas.
Comp

1. Préparer et organiser son poste detravail.

1.1. Prendre connaissance du programme de fabrication

1.1.2 Interpréter correctement lafiche de production. CM

Décoder les informations spécifiques.

1.1.3 Situer son poste de travail dans |e processus de production. CM

1.2 Assurer I'approvisionnement des matiéres premiéres et des emballages.

1.2.4 |dentifier les différents types de matieres premieres et d'emballages. M
CM

1.2.5 Contrdler ladisponibilité des matiéeres premiéres et des matériaux d’ emballage, en fonction de la production prévue.
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Compl éter ou faire compléter le stock si nécessaire.

1.2.7 Vérifier les matiéres premieres et matériaux en relation avec le bordereau de livraison et la production prévue. CM
1.2.8 Controler visuellement la qualité des matiéres premiéres selon des criteres externes tels que : informations sur CM
I'emballage, dates sur I'étiquetage, intégrité de I'emballage.
1.2.9 Respecter les exigences auxquelles les matieres premiéres doivent répondre. CM
1.3 Préparer la(les) maching(s).
1.3.1 Intervenir dans les limites des autorisations recues et des compétences requises en respectant |'organisation
. , CM
hiérarchique.
1.3.2 Identifier les principes théoriques relatifs au fonctionnement de la machine.
@ @ @ L 4
derter aor el S i ey s o () |
Reconnaitre | es systemes technol ogiques appliqués dans le processus.
1.3.3 Assurer les réglages nécessaires de la machine, adaptés ala fabrication prévue. CM
1.3.4 Asaurer l'installation des éléments auxiliaires spécifiques dans la machine ou |les périphériques. CM
1.3.6 Identifier tout défaut ou anomalie sur la machine. CM
1.3.8 Réagir avec efficacité aux "non-conformités" et aux dysfonctionnements selon les procédures prévues. CM
1.3.9. Si le probléme ne peut pas étre résolu de maniere autonome, communiquer I’ information au responsable selon les M
procédures prévues.
CM

1.3.10 Décoder lesinformations sur écran de pilotage.
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1.3.11 Manipuler efficacement les commandes associées au poste de pilotage.

CM

1.3.12 Vérifier et préparer les conditions initiales de démarrage. CM

1.3.13 Savoir démarrer la machine. CM

2. Préparer un " mix".

2.1 Mettrelesmatiéres premiéresdansun réservoir pour en faireun " mix".

2.1.1 Identifier les matiéres premiéres entrant dans la préparation. CM

214 | n{rodui.re la re<':et,te du "mix" sur Ia}consol e de commande ou sélectionner larecette exacte (Sil existe des cM

préparations précédentes pour |la méme recette).

2.1.5 Régler larecette iX » sur la console de commande lors de |a premiére préparation. CM

e vem e L N L SAS L o ALY -

2.1.7 Enregistrer les matiéres premiéres consommeées (si cela ne se fait pas automatiquement). CM

2.2 Ajouter des matiéres dansle déroulement dela préparation (manuellement ou automatiquement).

2.2.1 Suivrelarecette du "mix". CM
CM

2.2.2 Respecter la procédure prescrite (notamment les quantités et les moments opportuns).

2.3 Assurer lecontréledelaqualité du " mix".
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2.3.1 Respecter la procédure de controle.

CM

2.3.5 Enregistrer des données selon les prescriptions. CM
3. Assurer la conduited'un procédé de production.
3.1 Démarrer leprocess.
3.1.1 Apresavoir vérifiéles conditions préalables, appliquer la procédure spécifique de démarrage. CM
3.1.2 Procéder aux opérations de démarrage a partir du tableau de pilotage et/ou de la console de commande. CM
3.2 Contréler le produit dansle déroulement dela fabrication.
3.2.1 Reconnaitre les criteres de qualité du produit fini ou en cours de transformation. CM
3.2.2 Apprécier alavue, au golt, al'odorat, au toucher, la qualité d'un produit en cours de transformation. CM
3.2.5 Appliquer les normesrelatives ala qualité (ISO/HACCP). CM
3.3 Procéder adestestsde controle.
3.3.1 Identifier lestechniques de prélévement d'échantillons ainsi que les procédures de transfert des échantillons. CM
3.3.2 Prélever selon laprocédure de test des échantillons, dans le respect rigoureux des régles d'hygiéne. M
3.3.3 Effectuer lestests de contrdle de qualité prescrits sur le poste de travail suivant les procédures.

Différencier les technigues d'analyses qualitatives simples des produits. CM

Comparer les échantillons avec les échantillons de référence ou les valeurs prescrites.

CM

3.3.4 Réagir avec efficience aux "non-conformités" et aux dysfonctionnements selon les procédures prévues.
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3.3.5 Si le probleme ne peut pas étre résolu de maniere autonome, communiquer I’information au responsable selon les

procédures prévues. CM
3.3.6 Transmettre les échantillons au laboratoire pour analyse selon les procédures prévues. CM
3.3.7 Assurer le suivi des documents de production CM
3.4 Survelller les paramétres de production.
Lesajuster conformément aux procédur es prévues
3.4.4 Danslalimite des autorisations regues, régler et surveiller les parametres de fabrication (essentiellement temps, cM
température, pression, débit) sur base des contrdles d'échantillons ou des résultats de laboratoire ; selon les
prescriptions des procédures.
3.4.5 Utiliser efficacement la (les) console(s) de pilotage ou le (les) panneau(x) de controle de la machine pour ajuster CM
les paramétres. .
3.5 Intervenir en casd'anomalie constatée.
3.5.1 Détecter rapidement toute anomalie de fonctionnement. CM
3.5.2 Décoder les signaux indicateurs d'anomalies cM
- par lavue, I'odorat, I'ouie, le toucher,
- par les analyses de controle,
- par lesinformations transmises viale (Ies) panneau(x) ou écran(s) de contrdle.
3.5.3 Réagir avec efficience aux "non-conformités” et aux dysfonctionnements selon les procédures prévues. CM
CM

3.5.4 Si le probléme ne peut pas étre résolu de maniére autonome, communiquer |’ information au responsable selon les
procédures prévues.

3.7 En coursde production,
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- assurer |I'apport de matieres premiéres et/ou de produitsauxiliaires;

- assurer I'enlevement des produits non confor mes.

3.7.1 Identifier les circuits d'alimentation tels que pompes, vannes, tuyauteries . CM

3.7.2 Reconnaitre les matiéeres auxiliaires. CM

3.7.3 Appliquer les procédures d'intervention prévues (manuelles ou automatisées) pour I'apport et I'enlévement des CM
produits non conformes.

3.7.4 Respecter les gestes d'hygiéne et de manipulation des produits (sécurité, conditions d’ utilisation,...). CM

3.8 Assurer lesuivi du déroulement du processus d'emballage.

3.8.1 Respecter les consignes et procédures spécifiques. - - CM

3.8.2 Veiller al'alimenEm - CM

3.8.3 Respecter lesrégles d'hygiéne et de sécurité prescrites. CM

3.9 Assurer la manutention occasionnelle des mar chandises (matieres premieéres, produits finis, emballages)

3.9.1 Utiliser de maniére adéquate et rationnelle les engins courants de manutention et de levage en respectant toutes les CM
regles de sécurité.

3.9.2 Soulever et/ou transporter des charges manuellement en respectant les régles d'ergonomie. CM

3.10 Soutenir et encadrer les opérateursdébutants/ lesintérimaires.

3.10.1 Donner des directives dans un langage précis, clair et compréhensible. CM

CM

3.10.2 Assurer lasurveillance des opérations.
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3.10.3 Faire preuve de patience et de pédagogie

CM

4. Intervenir en cas de panne.

4.1 Signaler lesrisquesde panne.

4.1.1 ldentifier les facteurs pouvant engendrer une dégradation de la qualité du produit. CM
4.1.2 Décrire le risque avec précision au responsabl e hiérarchique. cM
Utiliser le vocabulaire technique approprié.
4.2 Résoudreimmédiatement les petites pannes.
4.2.1 Intervenir dansles limites des autorisations et compétences requises en respectant I'organisation hiérarchique. CM
4.2.2 Exécuter |es reglages autorisés directement au moyen de la console ou du panneau de commande. M
125 v o el i vbih A o spoonegod ded oot ok e O |
securité et d'hygiene.
4.2.4 Séectionner et utiliser I'outillage approprié. CM
4.2.5 Communiquer rapidement au supérieur hiérarchique tout probléme survenant au cours de ces opérations. CM
4.3 Reéagir en casde panneimportante
(panne nécessitant le remplacement de piéces par |'équipe de maintenance et |'utilisation d'outillages
spécifiques).
4.3.1 ldentifier les anomalies majeures. CM
4.3.2 Assurer les procédures d'arrét d'urgence. CM
CM

4.3.3 Prévenir le supérieur responsable et appliquer |a procédure prévue dans |'organisation de I'entreprise.
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5. Effectuer les opérations cour antes de nettoyage, d'entretien et de maintenance des équipements.

5.1 Assurer lenettoyage et la désinfection de son poste detravail.

5.1.2 Assurer le nettoyage manuel et/ou automatique des installations, machines, outils, locaux,... selon les procédures CM
de nettoyage et de désinfection prévues.

5.2 Effectuer lesentretiens systématiques de la machine et des périphériques.

5.2.2 Intervenir dans les limites des autorisations et compétences requises en respectant |'organisation hiérarchique. M

5.2.3 Respecter la planification des interventions. CM
Lire un planning d'entretien.

5.2.4 |dentifier, décoder et appliquer les procédures prescrites du fabricant. CM

5.2.6 Utiliser les ubrifi i prié , , , M

5.2.8 Vérifier la conformité technique des é éments, sous-ensembles et ensembles a surveiller selon la procédure. CM

5.2.9 Verifier lafonctionnalité des é éments, des sous-ensembl es et ensembles selon la procédure. CM

5.3 Effectuer la maintenance préventive et prédictive de la machine et des périphériques,
ou y participer.

5.3.2 Assurer lafonctionnalité générale du systéme. CM
Exécuter les vérifications nécessaires al'arrét et en marche en respectant les consignes imposées dans la procédure.

6. Siintégrer alavie professionnelle.

6.1 Assurer laqualité.

6.1.1 Appréhender les concepts d'une démarche qualité. cM

Simpliquer dans le processus qualité en vigueur dans |'entreprise.




6.1.2 Appliquer les procédures du systeme qualité en vigueur dans I'entreprise.

CM

6.1.3 Evaluer son travail en termes de résultats en rapport avec les objectifs fixés. CM
6.2 Appliquer lesdirectives, lalégisation et les réglementations en vigueur en matiére d'hygiene professionnelle.
6.2.1 Respecter, dansla spécificité du secteur, les directives, lalégisation, les réglementations en matiere d’hygiene CM
professionnelle (par exemple suivre le concept HACCP).
6.3 Appliquer lalégidation et lesréglementations en matiere de bien-étre au travail.
6.3.1 Respecter, dans la spécificité du secteur professionnel, la législation, la réglementation générale et les
recommandations particulieres relatives ala protection individuelle et collective des travailleurs en matiére de Bien-
étre au travail.
CM
- Développer un de prévention des risques d'accident de travail et des risgues pour Iasa?f
- ldentifier lessitu (S 006
- Respecter les prescri Izm mxaon del eE; L;eltm
- Respecter lesimpositions vestimentaires propres a la profession.
- Adopter, en fonction des circonstances, des positions ergonomiques appropriées.
6.3.2 Connaitre les risques d'incendie que peuvent engendrer |'utilisation de produits et/ou des situations de travail. CM
Adopter une attitude de prévention des situations dangereuses pouvant engendrer un incendie.
6.4 Appliquer lalégidation, lesréglementations et les recommandations en vigueur en matiere de protection de
I'environnement.
6.4.1 ldentifier les produits dangereux en matiere d'environnement, les manipuler et les mettre en oauvre dans | e respect cM
des réglementations en vigueur, des consignes et des recommandations des fiches techni ques associ ées.
6.4.2 Stocker les produits dangereux dans le respect des |égidations et des réglementations en vigueur. CM
CM

6.4.3 Trier, stocker et éliminer les déchets dans le respect des |égidations et des réglementations en vigueur, et compte
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tenu des dispositions prises en entreprise.

6.5 Adopter desattitudes professionnellesresponsables.

6.5.1 Identifier le domaine de ses responsabilités au sein de I'entreprise. CM

6.5.2 Travailler avec autonomie. CM

6.5.3 Accomplir satéache avec soin et précision CM

6.5.4 Planifier et coordonner ses taches de maniére telle que |'objectif fixé puisse étre atteint de fagon efficace. CM

6.5.5 Simpliquer dansla culture d'entreprise. M

6.5.6 Rechercher activement les situations pour élargir et approfondir ses compétences. CM
CM

6.5.7 Sadapter de maninj‘ manente aux évolutions techniques et aux nouvelles technelogies du mé"er

6.2. Cours de technologie alimentaire: énoncé articulé des situations d’apprentissage et contenus
d’ apprentissage.

5 périodes par semaine.

6.2.1. Objectifs généraux du cours.
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L’ agent en techniques spécialisées de fabrication agroalimentaire doit assurer la transformation, la mise en cauvre, le suivi qualité de toutes les
taches liées alafabrication et au conditionnement de produits alimentaires.

Dans ce cadre, il doit pouvoir gérer I’ ensembl e des taches de production en assurant la qualité, la productivité, la protection de I’ environnement
et la sécurité de travail pour le produit qu’il fabrique dans un esprit d’ entreprise.

Dans le cadre du cours de technologie alimentaire, le (Ia) futur(e) opérateur spécialisé en production des entreprises agro-alimentaires
sera capablede:

FOLl: Préparer et organiser son poste de travail.

F02: Préparer un « mix ».

FO03: Assurer Iacondupulgroced%efmdgtl(b irc J u1n 2 O O 6

FO06: Sintégrer alavie prof

6.2.2. Module « TECHNOLOGIE ALIMENTAIRE »

ACTIVITESet COMPETENCESdu P.F. THEMESET REPERESNOTIONNELS Clas.
Comp

1. Préparer et organiser son poste detravail.

1.1 Prendreconnaissance du programme de fabrication

Les principes de latragabilité. CM
L e systeme de codage par barres.
L es process de fabrication.

1.1.2 Interpréter correctement lafiche de production.
Décoder les informations spécifiques.
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1.1.3 Situer son poste de travail dans le processus de
production.

L’ organisation d’ une ligne de fabrication.

CM

1.2 Assurer |'approvisionnement des matiéres premieres
et des emballages.

1.2.1 Interpréter correctement la recette. L’ écoute, lalecture, la prise de notes, lareformulation. CM
1.2.2 Enfonction de larecette mise en cauvre dans la L tions de mathémati cM
production concernée, calculer les quantités de matieres €S hotions de mathematique.
premiéres nécessaires ala quantité planifiée a produire.
1.2.3 Estimer les quantités des matériaux d'emballage L a gestion des stocks et de | . i CM
nécessaires a une production donnée. agestion des stocks et del approvisionnement.
1.2.6 Ranger et organiser le stock de matiéeres premiéres en’ inciped Y 5 < (i
tenant compte des conditions de conservation et d rincipe de tt':frrﬁ (nei
rotation. m R W ¥V BA maintenan ). _ _
L es principal & méthodes de conservation des matiéres CM
Respecter les conditions de conservation des produits. premiéres.
Appliquer les régles de stockage en usage au sein de Le principe du premier entré — premier sorti.
I” entreprise.
1.2.8 Controler visuellement la qualité des matieres premieres . —_
. P Les notions de tracabilité et d’ encodage. CM

selon des critéres externes tels que : informations sur
I'emballage, dates sur I'étiquetage, intégrité de
I'emballage.

2. Préparer un " mix".

2.1 Mettrelesmatierespremiéresdansun réservoir pour
en faireun " mix".
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2.1.2 Interpréter correctement la recette du « mix » Les notions de francais et de mathématique. M
2.1 ti I ités adé I asses et | . — "
3 Sgnjvrﬁrelsrd%a;zﬁ&;gl(gs Caeld:?:éa;; a?tsgqas etles L es notions de mathématique : unités usuelles de longueur,
automatiguement) surface, masse, volume.
. . - N CM
2.1.7 Enregistrer les matiéres premieres consommees (si cela . . .
: . Lesfiches et les registres de production.
ne sefait pas automatiquement). L’ utilisation de la console d’ encodage.
3. Assurer la conduited'un procédé de production.
3.2 Contrdler leproduit dansle déroulement dela
fabrication.
3.2.6 Appliquer lesréglesd' hygiene de securite et de :: hé/gleneﬁn ﬂrggr;se;l\’lcr:nental re. cM
protection de I' enV| ronnemen ademarche
TOV1SOl1e:=
evel oppem
La maintenance en securlte.
3.4 Surveliller les parametres de production.
L esajuster conformément aux procédures prévues
3.4.1 Identifi - - _— . .
i ﬁ; :jilfefrérentes opérations du processus de Le génie des procédés de fabrication en industrie
transformation, de conservation et de conditionnement agroalimentaire (mal axage, broyage, '.)' .
des prodiits. Les modes de ponservatl on q de qondltlt_)nnernent des produits.
Les analyses ssmples de qualité alimentaire. CM

- les équipements de transformation, de conservation et

de conditionnement des produitstels que : pasteurisateur,

homogénéisateur, réfractometre, pH-metre, laminoir,
mélangeur, four ...

3.4.3 |dentifier, pour chaque équipement, les parametres a
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gjuster et mesurer I'influence du (des) parametre(s) sur L’ influence des transformations physi co-chimiques des CM
les finalités de la production. matieres premiéeres en fonction des parameétres température,
pression, ...
3.4.5 Utiliser efficacement la (Iles) console(s) de pilotage ou : . .
le (Ies) panneau(x) de contrdle de la machine pour gjuster Les ordinateurs et les logiciels de pilotage. CM
les parametres.
3.6 Relever lesdonnées et lesenregistrer
3.6.1 Rédiger lesrapports indiquant les données de R
production, les résultats des analyses, les tes rapports_g;l_es ?j/nthe?es. i cM
dysfonctionnements constatés et les interventions acommunication des Informations.
effectuées.
3.6.2 Compléter les documents de travail prévus par les
procédures ; transcrire des relevés de mesures
(température, poids, teneur en humidité, degré O 1 apports et m
d acidité...). ommuni CM
Noter les remarques relatives au déroulement de la
production.
3.7 Encoursde production,
- assurer |'apport de matiéres premiéeres et/ou de
produitsauxiliaires;
- assurer |'enlevement des produits non conformes.
Les épices, les condiments, les conservateurs, les colorants, ... |CM

3.7.2 Reconnéitre les matieres auxiliaires.
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3.8 Assurer le suivi du déroulement du processus
d'emballage.

Laqualité de|’emballage, le type d’ emballage selon le produit.
Les sous-produits : colles, encre, étiquettes, ...
L’ emballage et |e conditionnement en atmosphere réduite.

CM

. R o . CM
3.8.3 Respecter lesrégles d'hygiéne et de seécurité prescrites. Les régles d hygiéne, la démarche HACCP, la maintenance en
Securité, ...
6. Siintégrer alavie professionnelle.
6.1 Assurer laqualité.
6.1.1 Appréhender les concepts d'une démarche qualité. | adémarche HACCP. cM
Simpliquer dans le processus qualité en vigueur dans L a topomaintenance.
I'entreprise.
6.1.2 Appliquer les proc s alité igueL . . -
S S AR SO (il 8 3 o
6.13 Bva uer son t_ra\,/all en termes de resultats en rapport avec Lataux de rendement global (taux net de fonctionnement, taux | CM
les objectifs fixés. "
de qualité, ...)
6.2 Appliquer lesdirectives, lalégidation et les
réglementations en vigueur en matiere d'hygiene
professionnelle.
CM

6.2.1 Respecter, dans la spécificité du secteur, les directives,
lalégidation, les réglementations en matiere d’hygiene

professionnelle (par exemple suivre le concept HACCP).

Lalégidation européenne.
La démarche HACCP
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6.3 Appliquer lalégidation et lesréglementationsen
matiére de Bien-&tre au travail.

6.3.1 Respecter, dans la spécificité du secteur professionnel, la
|égidation, laréglementation générale et les
recommandations particulieres relatives a la protection
individuelle et collective des travailleurs en matiere de
Bien-étre au travail.

- Développer un esprit de prévention des risques
d'accident de travail et des risques pour la santé.

- ldentifier les situations potentiellement dangereuses.
- Respecter les prescriptions réglementaires en matiere
d'utilisation de I'énergie éectrique.

- Respecter lesimpositions vestimentaires propres ala
profession.

i ntenle ooy o

ergonomiques ap

Les conditions |égales en matiere de travail et de protection du
personnel.

L es organisations syndicales.

Le consell d’ entreprise (securité, environnement, ...).

La sécurité en entreprise.

L es notions de respect de |’ environnement.

L’ ergonomie et position de travail.

¢ - juin 2006

CM

6.3.2 Connaitre les risques d'incendie que peuvent engendrer
I'utilisation de produits et/ou des situations de travail.
Adopter une attitude de prévention des situations
dangereuses pouvant engendrer un incendie.

Lanomenclature des sigles de dangerosité des produits.

CM

6.4 Appliquer lalégidation, lesréglementationset les
recommandations en vigueur en matiere de

protection del'environnement.

6.4.3 Trier, stocker et éliminer les déchets dans le respect des
|égidations et des réglementations en vigueur, et compte
tenu des dispositions prises en entreprise.

La gestion des déchets.
L’ Environnement et la production durable.
Les normes 1SO 14001 et 1SO 9002.

CM
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6.5 Adopter desattitudes professionnellesresponsables.

Laformation continue aux nouvelles technologies, aux
nouvelles compétences, aux nouvelles stratégies : les CM
seminaires de formation, les visites d’ entreprises, ...

6.5.7 Sadapter de maniére permanente aux évolutions
techniques et aux nouvelles technologies du métier

6.3. Cours de mécanique : énonce articulé des situations d’ appr entissage et contenus d’ appr entissage.

3 périodes par semaine.

6.3.1. Objectifs généraux du cours.

L’ agent en techniques spécialisées de fabrication agroalimentaire doit assurer Iatransformati on, lamise en oauvre, le suivi qualité de toutes les

taches liées ala fabricati a]u:_condltlonnen‘l’ent de roduﬁsallmentajreﬁ ¢ 2 O O E
; niveau goutll ean]: L len reprise.

Dans ce cadre, il doit pouvoir gerer amal ntenance de

L’ obtention du Brevet de cariste est un plus dans sa formation professionnelle.

Dans le cadre du cours de mécanique, le (la) futur(e) opérateur spécialisé en production des entreprises agr o-alimentaires sera capable
de:

FOLl: Préparer et organiser son poste de travail.
F02: Préparer un « mix ».

F 03: Assurer laconduite d’un procédé de production.



F 04 : Intervenir en cas de panne.

F05: Effectuer les opérations courantes de nettoyage, d’ entretien et de maintenance des équipements.

6.3.2. Module « MECANIQUE »

ACTIVITESet COMPETENCESdu P.F. THEMESET REPERESNOTIONNELS Clas.
Comp
1. Préparer et organiser son poste detravail.
1.3 Préparer la(les) maching(s).
1.3.2 Identifier les principes théoriques relatifs au L e genie des procédés de fabrication agroalimentaire
fonctionnement d achine traitement des matiéres premieéres (pétrissage, broyage,
' © “ _ Imalaxage, filtration, ...)"
LONV1 SO 1T isinteusdese rciigue cM
Identifier Iafoncti‘ alited > N bl u Les notions ure de plans.
ensembles du systeme de fabrication et de ses Lavisserie, les roulements, les organes de transmission, la
périphériques. [ubrification
Reconnaitre |es systémes technol ogiques appliqués dans L’ électricité : raccordements, schémas, priorité sanitaire,
le processus. transformateurs, ...
L es notions de base d’ automate et de programmation.
1.35 Vérifier les systémes de sécurité CM
1.3.10 Décoder lesinformations sur écran de pilotage. Les ordinateurs et logiciels appropries. CM
1.3.11 Manipuler efficacement les commandes associées au L es ordinateurs et logiciels appropries CM
poste de pilotage.
Les notions de ligne de fabrication. CM

1.3.12 Vérifier et préparer les conditions initiales de
démarrage.

L es notions de palpeurs, détection défaut, test lampes.




La signalisation sombre, marche arrét par bouton poussoir arrét

1.3.13 Savoir démarrer lamachine.

Marche arrét par bouton poussoir avec arrét.

CM

2. Préparer un " mix".

2.1 Mettrelesmatieres premiéresdansun réservoir pour
en faireun « mix »

2.1.3 Convertir dans les unités adéquates |es masses et les
volumes de matieres (s celane sefait pas
automati quement)

L es notions de mathématique : unités usuelles de longueur,
surface, masse, volume.

25 Transférer le" mix" préparéverslamachinede

2.5.4 Commander |'opér

traitement.
ar |e poste de controle. ¢
npkcgdegroxﬁ n.S 1f

3. Assurer la conduite

L’ utilisation d' une consele avec Iog;c)el.

3.4 Surveliller lesparamétresde production.
Lesajuster conformément aux procédur es prévues

3.4.2 ldentifier les appareillages de mesure et de contrdle,
ainsi que les ééments de réglage.

Les notions de masse, de force, de travail, d’ énergie, de
puissance, de pression, de rendement,de viscosité, de
frottement.

L es unités de mesure en mécanique, en éectricité, en
pneumatique.

CM

3.7 En coursde production,
- assurer |'apport de matieres premiéres et/ou de
produitsauxiliaires;
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- assurer I'enlevement des produits non confor mes.

3.7.1 ldentifier les circuits d'alimentation tels que pompes,

L’ organisation du travail.

vannes, tuyauteries. La notlop .d$ 5S. . . CM
L es matériaux en contact avec les aliments : inox, ...
3.9 Assurer la manutention occasionnelle des
mar chandises (matiéres premieres, produitsfinis,
emballages)
3.9.1 Utiliser de maniére adéguate et rationnelle les engins , . . .
courants de manutention et de levage en respectant toutes L o_bterltlon ?u _brevet de cariste, en engins dlectriques et en .
les régles de séourité. engins aexplosion.
3.9.2 Soulever et/ou transporter des charges manuellement en L tions d : M
respectant les regles d'ergonomie. €shotions d ergonomie.
CM
3.9.3 Placer correctemeErfﬁ a!‘x k
crochets, palett rc du 1 L Ot'ord u 1n
transportés et aux engins de levage. amanten
4. Intervenir en cas de panne.
4.1 Signaler lesrisguesde panne.
4.1.2 Décrire le risque avec précision au responsable
hiérarchique.
Utiliser le vocabulaire technique approprié.
4.2 Résoudreimmédiatement les petites pannes.
Les différents outillages couramment utilises (visserie, CM

4.2.4 Sélectionner et utiliser I'outillage approprié.

roulement , organes de transmission, ...)
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4.3 Réagir en casde panneimportante

(panne nécessitant le remplacement de pieces par
I'équipe de maintenance et |'utilisation d'outillages

spécifiques).
4.3.4 Décrire avec précision les observations relevées. L’intervention constructive, I" utilisation des termes techniques |CM
corrects.
4.3.5 Suivant les autorisations regues, participer :‘?)V.']ESZ'. € lesroulements, les organes de transmission, la M
éventuellement aux réparations avec les services ubritication, ...
techniques.
5. Effectuer les opérations cour antes de nettoyage,
d'entretien et de maintenance des équipements.
5.2 Effectuer lesentr s systématiques dela machine ¢ ©
et des périphériques. ﬁ@ —
5.2.1 Exploiter les notions essentielles des concepts de la t ﬁntée.t;?n;.l achines. M
mai ntenance dans la gestion de production : La W r '(.:t,'g,n' a hi
maintenances préventive, curative, prédictive. anecesste d arets machines.
5.2.5 Sélectionner et utiliser I'outillage et les égquipements :‘%V.'fﬁ'. €, lesroulements, les organes de transmission, la cM
appropriés, ubrification, ...
5.2.6 Utiliser leslubrifiants prescrits ou appropriés. L"entretien, lamaintenance. CM
5.2.7 Effectuer les mesures et les tests specifiques avec le Les unites usuelles en mecanique, en electrl_C|te, eten A s
pneumatique : longueur, surface, volume, vitesse, accélération, | CM

matériel et I'instrumentation appropriés.

masse, pression, déhit, ...

5.3 Effectuer la maintenance préventive et prédictive de
la machine et des périphériques,

ou y participer.
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5.3.1 Signaler aux personnes concernées les défectuosités et le
degré d' urgence pour laréparation ou I’ entretien.

L’ intervention constructive, I’ utilisation des termes techniques
corrects.
L es techniques d’ expression.

5.3.3 Proposer ou mettre en cauvre les améliorations
technigues ou économiques découlant de I'analyse du
suivi deI'historique de I'équipement.

L atopomaintenance.

CM

5.3.4 Assurer lamise ajour des documents de maintenance.

Les modes de classification, lesfichiers, I’ @ aboration de
fiches.

6.4. Cours de biologie et microbiologie: énoncé articulé des situations d’apprentissage et contenus

d’ apprentissage.

2périod£];wQViSOire o jllil’l 2006

6.4.1. Objectifs généraux du cours.

L’ agent en techniques spécialisées de production des entreprises agro-alimentaires doit assurer latransformation, la mise en ceuvre, le suivi

qualité de toutes les téches liées ala fabrication et au conditionnement de produits alimentaires.

Dans ce cadre:

il devra pouvoir gérer I’ ensemble des taches de production en assurant la qualité, la productivité, la protection de |’ environnement et la sécurité

de travail pour le produit qu’il fabrique dans un esprit d’ entreprise ;

il devra savoir faire preuve de pédagogie active et participative.

6.4.2. Module « BIOLOGIE ET MICROBIOLOGIE »




ACTIVITESet COMPETENCESdu P.F.

THEMESET REPERESNOTIONNELS

Clas.

Comp
1. Préparer et organiser son poste detravail.
1.1 Prendreconnaissance du programme de fabrication
1.1.1 Différencier les procédés de fabrication des principaux L es réacti hvsicochimi q triments de base -
produits agroalimentaires tels que produits | actés, glgfcirg: Ilci)gis dzsysr%?%;nlques €S hutrments de base . cM
prodits sucres, produits fermentes. L es transformations du sucre, du lait, du yoghourt, ...
Différencier les procédés industriels et les procédés
artisanaux de fabrication.
1.3 Préparer la(les) maching(s).
CM

1.3.7 Identifier tout mangquement aux régles d'hygién&) 1
Ao By W AwD

= U 2006™
geﬂé) j
Les modes d’ action, modes de transmission des

mi croorgani smes.

Lesrégles d hygiene en entreprise.

HACCP, BCP (biologique, chimique, physique) et la

connai ssance des recherches des points critiques (CCP).

2. Préparer un " mix".

2.3 Assurer lecontréledela qualité du " mix".
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232 Prélever les échantillons liés a 'opération. Laquantification. CM
La stérilisation.

2.3.3 Utiliser correctement les instruments prévus a cet effet. Lematériel delaboratoire. CM

CM

2.3.4 Comparer les échantillons prélevés avec les échantillons
de référence ou les valeurs prescrites.

L e décryptage d’ un systeme d’ échantillonnage écrit ou visuel.

2.4 Intervenir en casde divergences constatées.

Provisoire - juin 2006
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2.4.1 Situer I'origine des divergences concernant le produit
et/ou la machine sur base des contréles ou d'échantillons
ou des résultats de laboratoire.

L a participation a une démarche de recherche des points
critiques.

CM

. . . CM

24.2 Ev I n mali n . T . :

aluer les consequences des anomalies constatees La participation a une démarche de recherche des points
critiques

2.4.3 Réagir avec efficience aux "non-conformités” et aux CM

dysfonctionnements selon les procédures prévues.

2.4.4. Si |e probléme ne peut pas étre résolu de maniére - .. .

autonome, communiquer I’information au responsable Lacommunication de I"information CM
supérieur selon les procédures prévues

25 Transférer le" mix" préparéversla rQachinede . . .

traitement.
S o

2.5.1 Reconnaitre les propriétés du "mix" afin de définir lafin o :

du processus. produits alimentaires.

2.5.2 Recevoir et décoder les ordres venant du laboratoire. La Iecturg des résultats of analyse smple en |aboratoire M
(comparaison des résultats des rapports a des normes, a un
graphique, a une courbe, ...).

2.5.3. Respecter |a procédure de transfert. L e respect et I'gpplication des consignes CM

3. Assurer la conduite d'un procédé de production.

3.2 Controler le produit dans |le déroulement de la e : CM

fabrication. L’ utilisation des cing sens.
CM

3.2.1 Reconnaitre les criteres de qualité du produit fini ou en
cours de transformation.

L’ utilisation des cing sens.
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3.2.3 Prévoir les modifications des propriétés biologiques,
chimiques et physiques des matiéres mises en oeuvre
dans |e procédé de fabrication et de production.

L es transformations physico-chimiques et biologiques
(fermentations des produits alimentaires).

CM

3.2.4 |dentifier et évaluer correctement les risques de L tions de microbiolodi - | bactéri CM
contamination, d'altérations microbiennes, chimiques et :tshnOJ ons de microbiologie (moisissures, levures, bactéries
physiques, encourus a chacune des étapes de la IE)/I doge(;f?gt'. desdet .
production compte tenu des matiéres utilisées. 0des , 0N, MOGES de transmission.

Reégles d’ hygiéne en entreprise.
HACCP, BCP (biologique, chimique, physique) et la
connai ssance des recherches des points critiques (CCP).

3.2.5 Appliquer les normesrelatives alaqualité Les demarches HACCP et 1SO 14001. CM
(ISO/HACCP).

3.3 Procéder adestestsde controle.

3.33 Effectuerl&stestsE) ‘) &ft r‘:;Jr e ! I Illll ! m
poste de travail suivant Ii‘proced%res 4) S 1 L |I|sat|on d.‘lﬁ ret

o Laréalisation d' analyses simples (pH-métre, thermométre, .
Différencier les techniques d'analyses qualitatives Le décryptage d’ un systéme d’ échantillonnage écrit ou vi suel CM

simples des produits.

Comparer les échantillons avec les échantillons de
référence ou les valeurs prescrites.
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34 Surveliller les paramétres de production.
Lesajuster conformément aux procédur es prévues

3.4.1 ldentifier
- les différentes opérations du processus de
transformation, de conservation et de conditionnement

L’action de lachaleur, du froid, des conservateurs, du vide sur
les denrées alimentaires.

des produiits Larésistance des microorganismes ala chaleur, au froid, CM
- les équipements de transformation, de conservation et (Lnoggtn ?_e r_rzlc(rjoorganlsm;s therDrrlioc':sta'bI €s). .
de conditionnement des produits tels que : pasteurisateur, La e '(T' N eé%o,n;grv 'tor.'( ) : pourquol, ...
homogénéisateur, réfractometre, pH-metre, laminoir, € genie de procede alimentare.
mélangeur, four ...

3.5 Intervenir en casd'anomalie constatée.

3.5.2 Décoder lessign dicateurs d'anomalies scouverte cM
- par lavue, I'odo
ety S O 1 120 0 6
- par lesinformations transmises viale (Ies) panneau(x)
ou écran(s) de contrdle.

3.7 Encoursde production,
- assurer |'apport de matiéres premiéeres et/ou de
produitsauxiliaires;
- assurer |'enlevement des produits non conformes.

e & - . Les sigles conventionnel s des produits dangereux en
74 R I h m lation .
3 especter les gestes d'hygiéne et de manipulation des laboraoire, cM

produits (sécurité, conditions d’ utilisation,...).

5. Effectuer les opérations cour antes de nettoyage,
d'entretien et de maintenance des équipements.
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5.1 Assurer lenettoyage et la désinfection de son poste de
travail.

5.1.1 Identifier et utiliser les produits et |les matériels de
nettoyage et/ou de désinfection dans le respect des
consignes d'utilisation.

L’ action d’un détergent.
L’ effet tensioactif, le pouvoir mouillant, e pouvoir
emulsifiant.

CM

6. Sintégrer alavie professionnelle.

6.4 Appliquer lalégisation, lesréglementationset les
recommandations en vigueur en matiere de
protection del'environnement.

6.4.1 ldentifier les produits dangereux en matiere
d'environnement, les manipuler et les mettre en cauvre
dans le respect des réglementations en vigueur, des
consignes et desr andations des fiches techniques
associ ées. Tﬁﬁ

6.4.2 Stocker les produits dangereux dans le respect des
|égidlations et des réglementations en vigueur.

Les normes 1SO 14001.
L’ environnement et la production durable.

CM

Les sigles de dangerosité des produits : reconnaissance et
utilisation correcte.

CM




