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Préambule

1. Le mot du formateur:

Hello, moi c'est Marie

A
=N

D'abord, je tiens & te remercier de m'avoir fait confiance et
d'avoir choisi www.bpagroalimentaire.fr pour tes révisions.

“Con

I d Si tu lis ces lignes, tu as fait le choix de la réussite, bravo.

Dans cet E-Book, tu découvriras comment j'ai obtenu mon
BP Conducteur de Ligne de Production Alimentaire avec
une moyenne de 14,65/20.

2. Pour aller beaucoup plus loin:

Vous avez été trés nombreux d nous demander
de créer une formation 100 % vidéo dédiée au
domaine Industrie & Technologies pour maitriser
toutes les notions.

Chose promise, chose due : Nous avons créé
cette formation unique composée de 5 modules
ultra-complets (1h14 au total) afin de t'aider &
réussir les épreuves du CAP.

3. Contenu du dossier Industrie & Technologies :

1. Vidéo1- Comprendre la production industrielle et les procédés (15 min) : Vue
globale des procédés et de la chaine de production.

2. Vidéo 2 - Maintenance, fiabilité et sécurité des systémes (14 min) : Principes pour
fiabiliser et sécuriser les équipements.

3. Vidéo 3 - Electricité, automatisme et pilotage des installations (14 min) : Bases
pour comprendre et piloter les systemes automatisés.

4. Vidéo 4 - Qualité, métrologie, contrdle et tragabilité (17 min) : Repéres pour
contréler, mesurer et tracer la qualité.

5. Vidéo 5 - Organisation industrielle, flux, amélioration continue et projets (14
min) : Outils pour améliorer les flux et les méthodes de travail.

© Découvrir
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Culture professionnelle et filiere alimentaire

Présentation de la matiére :

En BP Agroalimentaire (Conducteur de Ligne de Production Alimentaire) sur 2 ans, la
matiére Culture professionnelle et filiére alimentaire te donne la carte du secteur, de la
transformation au conditionnement, avec tragabilité, qualité, hygiéne, sécurité, et
durabilité. Moi, j'ai vraiment compris ¢a en atelier.

Cette matiére conduit & la validation d’une unité capitalisable du BP, qui en compte 5.
L'évaluation se fait en contréle en cours de formation dans un centre habilité, souvent via
un dossier et un entretien oral. Il n‘existe pas de coefficient ni de durée nationale, c’est
acquis ou non acquis.

Conseil :

Planifie 3 séances de 20 minutes par semaine. A chaque fois, pars d'un fait réel de ta
ligne, changement de format, arrét machine, ou contréle qualité, et explique ce que ¢a
implique pour la sécurité et la tragabilité.

Entraine-toi & I'oral, 3 minutes chronométrées, avec une structure simple. Prépare:
e Les acteurs de la filiere
e Les étapes du process

e Lesimpacts santé et environnement

Le piege, réciter sans preuves. Garde 2 chiffres concrets, cadence et rebuts, et relis tes
définitions la veille de I'évaluation.
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Chapitre 1: Organisation de la filiere

Panorama des acteurs :

La filiere alimentaire réunit producteurs, transformateurs, distributeurs et prestataires de
service. Chaque acteur a des responsabilités claires sur la qualité, les délais et la sécurité
des produits livrés.

e Producteurs - fournissent matiéres premiéres et garantissent origine et
saisonnalité

¢ Transformateurs - transforment et conditionnent selon cahiers des charges

o Distributeurs - gérent stockage, logistique et relations commerciales

e Services supports - maintenance, qualité, achats, gestion réglementaire

Flux et relations:

Il'y a trois flux principaux, matiéres, informations et financiers. Les échanges se font
souvent en lots, avec des délais de 14a 3 jours entre collecte et transformation selon le
produit et la zone géographique.

Exemple d'organisation locale :
Une petite ferme livre 200 kg de lait hebdomadaire & l'usine, livraison programmeée le
lundi matin, réception réalisée sous 24 heures avec fiche de lot et numéro de tracabilité.

Acteur Réle principal
Producteur Fourniture de matiéres premieres et tragabilité initiale
Transformateur Contrdle qualité, transformation et conditionnement
Distributeur Stockage, transport et mise & disposition client
Services supports Maintenance, qualité, achats et conformité réglementaire

Régles et normes:

La filiere est encadrée par des normes sanitaires, de tragabilité et de qualité, appliquées
au quotidien. Respecter les procédures te protége et évite des rappels produits colteux
pour I'entreprise et 'équipe.

Systéme de tragabilité :

Un systéme simple contient au minimum 2 documents par lot, bon de livraison et fiche de
tracabilité. Il doit indiquer quantité, date, origine et responsable du contrdle pour étre
exploitable en 1 minute.



Mini cas concret:

Contexte : une ligne transforme 500 kg de purée de tomate en 5 heures. Etapes :
réception, contréle qualité, étiquetage, conditionnement. Résultat : lot conforme, aucune
non-conformité détectée. Livrable : fiche de lot et rapport de 1 page.

Lors d'une prise de poste, passe 10 minutes a lire les étiquettes et les fiches de lot, cela
évite souvent des erreurs de dosage ou demballage pendant ton quart de travail.

Tache Fréquence

Vérifier température des enceintes 2 fois par jour

Contrdler réception des lots

A chaque livraison

Enregistrer numéro de lot et quantité

A chaque changement de lot

Vérifier scellés et intégrité

Avant expédition

Signer fiche de tracabilité A la fin du lot

La filiere alimentaire repose sur des acteurs de la filiére complémentaires
(production, transformation, distribution, supports) qui partagent des
responsabilités de qualité, délais et sécurité. Les échanges suivent trois flux clés :
matiéres, informations et finances, souvent gérés en lots avec des délais courts.

e Le producteur garantit origine et saisonnalité, puis initie la tragabilité.

e Le transformateur contréle, transforme, conditionne et documente
chaque lot.

e Le distributeur assure stockage, transport et relation client, avec appui
des services supports.

La gouvernance s'appuie sur des procédures sanitaires et une tracabilité par lot
simple : au minimum bon de livraison + fiche indiquant quantité, date, origine et
responsable, consultable en 1 minute. Lis systématiquement étiquettes et fiches au
début de ton poste pour éviter les erreurs.



Chapitre 2: Role des acteurs en atelier

Organisation du poste :

Chaque opérateur gére son poste selon une fiche d'activité. Tu dois vérifier la disponibilité
des matiéres premieres, régler la machine en 10 & 20 minutes et respecter le plan de
cadence prévu.

Hygiéne et sécurité:
Sur la pause ou en début de poste, tu contrdles EPI, présence de gants propres et réglage
des protections. Cela évite 80% des incidents liés & des erreurs de manipulation.

Contréle qualité quotidien:
Tu réalises au minimum 2 contréles par heure, en notant températures, poids et aspect.
Ces relevés alimentent la tragabilité et servent en cas de réclamation client.

Exemple d'optimisation d'un poste de production :
Un opérateur a réduit les réglages de 15 minutes & 7 minutes en standardisant les
consignes, ce qui a augmenté la productivité de 6% sur la ligne.

Transmissions entre équipes :
La transmission écrite et orale dure souvent 10 & 15 minutes. Tu dois noter anomalies,
niveau stock et réglages, pour assurer un démarrage sans perte de 30 & 60 minutes.

Relation avec maintenance:
Tu remontes une panne via un ticket ou un signalement direct. Décrire exactement
lanomalie permet de gagner 20 & 40 minutes sur le diagnostic et la réparation.

Escalades et décisions rapides :
En cas d'anomalie critique, tu appliques la procédure d'escalade, contactes le
responsable de quart et arrétes la ligne si le risque sanitaire ou sécurité est réel.

Note toujours la température et I'heure sur le cahier de bord, cela t'évite des discussions
inutiles et montre ton professionnalisme aux formateurs.

Acteur Réle principal Exemple d'action
Opérateur Assurer la cadence et qualité | Effectuer 2 contréles horaires
Chef d'équipe Coordonner I'équipe et Valider la mise en route en 15

répartir les tdches minutes




Technicien Réparer et maintenir les Réduire le temps moyen de
maintenance équipements panne @ 30 minutes

Contrdleur qualité | Vérifier conformité et Réaliser 3 prélévements par lot
prélevements

3. Montée en compétence et réles transverses:

Formation et tutorat :
Le tutorat dure souvent 2 & 4 semaines pour un nouveau sur poste. Tu dois transmettre
gestes sdrs et petites astuces de réglage qui évitent 1 erreur sur 10.

Polyvalence et cadences :

Etre polyvalent permet de couvrir 1d 2 postes en cas d'absence. Cela réduit les arréts non
planifiés et maintient la cadence globale de la ligne.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:

Contexte : Sur une ligne de conditionnement, le taux d'arréts imprévus était 8% sur 5 jours.
Etapes : observation 3 jours, standardisation des réglages, formation rapide de 4
opérateurs.

Résultat : les arréts sont passés de 8% & 3% en 4 semaines, la production quotidienne est
montée de 5 000 & 5 800 pieces. Livrable attendu : fiche opérateur actualisée et rapport
de 3 pages avec KPIs.
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EPI Présent et propre Avant chaque prise de poste

Températures Conformes aux seuils Toutes les heures
Nettoyage Zone propre et désinfectée Fin de chaque quart
Cahier de bord Entrées complétes A chaque transmission

Repére les 2 gestes qui font gagner le plus de temps sur ta ligne, partage-les au tableau
d'équipe, tu seras remarqué par le chef d'équipe et tu aideras tes collegues.

En atelier, ton réle est d'assurer la cadence, la sécurité et la tragabilité, tout en
facilitant le travail de I'équipe. Tu organises ton poste avec une fiche, tu contrdles
tes EPI et tu fais des mesures régulieres pour limiter incidents et réclamations.

» Organisation du poste : vérifie matieres, regle la machine en 10 & 20
minutes et respecte le plan de cadence.

e Hygiéne et sécurité : contrdle EPI, gants et protections & chaque prise
de poste ou pause.

e Contrdle qualité quotidien : au moins 2 contréles par heure
(température, poids, aspect) pour la tracabilité.

e Transmission et escalade : note anomalies, stocks et réglages, et
arréte la ligne si risque réel.

Tu gagnes du temps en décrivant précisément les pannes & la maintenance et en
notant heure et température au cahier de bord. Avec le tutorat et la polyvalence, tu
réduis les arréts imprévus et tu stabilises la performance de la ligne.



Chapitre 3 : Consignes et cahier des charges

But des consignes:

Les consignes précisent ce que tu dois faire pour produire en sécurité et avec qualité. Elles
couvrent gestes, équipements, hygiéne et modes opératoires, pour réduire les risques et
garantir la conformité produit.

Forme et diffusion:
Une consigne peut étre écrite, affichée ou numérique. Elle doit étre claire, datée et signée
par le responsabile. Sur la ligne, tu dois pouvoir la lire en moins de 30 secondes.

Priorité et exemples:

Priorise toujours la sécurité, puis la qualité, enfin la productivité. Par exemple, arréter la
machine si une fuite présente un risque de contamination est impératif, méme si cela
codte 10 minutes d'arrét.

Exemple de consigne opérationnelle :
Avant mise en route, vérifier la présence des protections, valider la température des cuves
& 20 °C et noter 'heure de démarrage sur le cahier de ligne.

Contenu essentiel :

Un cahier des charges liste les exigences produit, process et emballage. Il précise
parameétres mesurables comme poids net, température, durée de cycle, tolérances et
critéres d'acceptation ou de rejet.

Métriques et tolérances:

Donne toujours des chiffres précis, par exemple poids cible 250 g, tolérance +5 g,
température de conservation 4 °C 2 °C, et cadence cible 1250 piéces par heure pour la
ligne.
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Validation et modifications :

Le cahier doit étre validé par qualité et production, et daté. Toute modification doit étre
tracée, motivée et signée, avec impact chiffré sur colt ou cadence estimé avant mise en
ceuvre.

Exemple de clause produit :
Le produit fini doit présenter une masse moyenne de lot comprise entre 247 g et 253 g,
avec taux de non-conformité inférieur & 2% sur 1 000 unités échantillonnées.



|~ Graphique chiffré

Taux de non-conformité de dosage vs objectif interne

= --=- Objectif interne 2 %
% 251 B Taux observés sur le terrain
2
€ 20
O
C
o 15
c
o
€ 101
o
ko)
5 5
O
— L g
° N (o) 0 ) Ix
e
S g g
o’&\
1\
O‘O\
Années / Référence
Elément Question d se poser

Spécifications produit | Quel est le poids cible, la tolérance et l'aspect attendu ?

Conditions de Quelles températures, vitesses et durées sont requises ?

process

Contréles qualité Quelles fréquences d'échantillonnage et limites acceptables ?

Tragabilité Quels éléments doivent étre tracés et pendant combien de
temps ?

3. Cas concret: construire un cahier des charges pour une
fabricationenlot:

Contexte:
L'usine doit produire un lot de 8 000 yaourts aromatisés en une journée de 8 heures. Le
client exige 125 g net par pot, avec tolérance +3 g et date de péremption & 28 jours.

Etapes pratiques::
Tu rédiges spécifications, définis températures de pasteurisation, cadence cible et plans

de contrdle. Puis tu valides avec qualité et planifies 2 essais de 30 minutes avant
production.

Résultat attendu et livrable :



Livrable : cahier des charges signé, incluant parameétres chiffrés, plan de contréle et feuille
de route. Objectif chiffré : produire 8 000 pots & 1 000 pots/heure avec taux de rejet
inférieur a 2%.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
Aprés ajustement de la vis-doseuse et contrdle du pH, la ligne est passée de 900 & 1000
pots par heure, tout en maintenant un taux de non-conformité de 1,4%.

Numeérote toujours les versions du cahier des charges et conserve la derniére imprimée &
proximité de la machine, cela évite 80% des erreurs d'interprétation le matin.

Checklist ..
E— A faire
opérationnelle
Avant démarrage Vérifier consignes, EPI, nettoyage et présence cahier de ligne.
Contréle en cours Prendre 1 &chantillon toutes les 30 minutes et noter les
mesures.
Non-conformité Isoler, étiqueter, remplir rapport et prévenir qualité
immédiatement.
Fin de série Réaliser controle final, fermer lot et archiver cahier des
charges signé.
Communication Informer le responsable de ligne et consigner les écarts dans
le registre.

Exemple de petit livrable attendu:
Une fiche cahier des charges d'une page, signée par production et qualité, avec 6
parameétres mesurables, plan de contrdle et évaluation du risque, datée et archivée.

Imprime un résumé de 1 page des exigences critiques et colle-le prés du poste. Les
opérateurs savent quoi vérifier en moins de 15 secondes, cela sauve du temps chaque
jour.

Les consignes te disent quoi faire pour produire en sécurité et conforme : gestes, EP],
hygiéne, modes opératoires. Elles doivent étre visibles, rapides d lire et respecter
sécurité avant tout.

e Applique une consigne claire et datée : signée, compréhensible en
moins de 30 secondes, et priorise sécurité puis qualité.



e Rédige un cahier des charges avec paramétres mesurables : cibles,
tolérances, critéres d’acceptation, plan de contréle.

e Assure la tragabilité des changements : toute modification est
motivée, signée, avec impact colt ou cadence.

En cas de risque ou non-conformité, tu arrétes, isoles, étiquettes et préviens qualité.
Pour un lot, vise un document signé (versions numérotées) et un résumé proche du

poste pour limiter les erreurs.



Chapitre 4 : Responsabilités et secret professionnel

Cadre légal:

En tant que conducteur de ligne, tu dois connaitre les régles qui s'‘appliquent & ton poste,
notamment le code du travail, les régles d'hygiéne et les obligations dinformation et de
tracabilité exigées par I'entreprise et la réglementation.

Responsabilité civile et pénale:

Si une erreur de manipulation cause un dommage, tu peux engager ta responsabilité
civile envers la victime et I'entreprise. Dans certains cas graves, une responsabilité pénale
peut étre retenue, par exemple en cas de mise en danger délibérée.

Que faire en cas d'incident ?

Signale immeédiatement lincident & ton responsable, sécurise la zone, note I'heure et les
faits. Lemployeur doit déclarer un accident du travail sous 48 heures, et toi tu dois fournir
ton témoignage si demandé.

Exemple d'incident déclaré:

Un opérateur a renversé un produit contaminé & 09hl15, il a arrété la ligne, isolé 12 kg de lot
et informé le responsable en moins de 10 minutes, ce protocole a évité une contamination
plus large.

Qu'entend-on par secret professionnel :

Le secret professionnel englobe les recettes, formules, parameétres machines sensibles,
données clients et toute information pouvant nuire & I'entreprise si elle fuit. C'est une
obligation morale et souvent contractuelle pour toi.

Cas pratiques en atelier:

Ne partage pas de photo de poste, de fiche technique ou de plan de production sur ton
téléphone. Méme un message privé peut provoquer une fuite dinformation et entrainer
des sanctions disciplinaires.

Sanctions et limites :

La violation du secret peut mener a un avertissement, un licenciement ou une action en
justice. Lorsque la loi impose la communication, celle-ci se fait via les voies officielles,
jamais par toi de fagon informelle.

Exemple d'atteinte au secret:

Un salarié a partagé une photo de la nouvelle recette, 'entreprise a constaté la diffusion
en 3 jours, ouvert une enquéte et obtenu le retrait du document sur 2 réseaux sociaux en
48 heures.



Situation Comportement d adopter Risque
Demande d'un collegue Demander autorisation et Fuite d'information,
pour une fiche technique transmettre via service qualité sanction interne
Photo de poste sur réseau | Ne pas publier, signaler & la Atteinte a limage,
social hiérarchie retrait possible
Question d'un client Diriger vers le contact Divulgation non
externe sur un process commercial ou le service qualité | autorisée

Pourquoi c'est utile pour toi ?

Respecter le secret t'évite des problemes disciplinaires, protége I'emploi et la réputation
de I'équipe. Savoir quoi dire et & qui en cas de question te rend fiable et augmente ta
valeur professionnelle.

Communication et partage d'information:

Communique clairement en réunion de poste et note les consignes. Partage l'information
pertinente uniquement avec les personnes autorisées, en utilisant les canaux officiels
comme le cahier de transmission ou lintranet.

Gestion des documents sensibles :

Range les fiches techniques sous clé, limite 'accés aux versions papier et numériques et
supprime les fichiers temporaires. Change les mots de passe partagés tous les 90 jours si
I'entreprise l'exige.

Checklist opérationnelle :
Voici une check-list pratique a utiliser avant, pendant et aprés ta prise de poste pour
maitriser responsabilités et secret.

Etape Action

Avant prise de poste | Vérifier consignes, badge accés, documents autorisés

Pendant le poste Ne pas partager dimages, noter incidents, fermer acces
Apreés le poste Restituer clés, supprimer documents temporaires, rendre compte
En cas de doute Contacter ton responsable ou le service qualité

Mini cas concret:

Contexte :

Un lot de confiture contenant 250 pots présente une odeur anormale en sortie de
séchage et un opérateur remarque la déviation.



Etapes:

e Arrétdelaligne et isolement du lot, 250 pots mis en quarantaine.

¢ Signalement au responsable et préléevement de 3 échantillons pour analyse
en 24 heures.

e Rédaction d'un rapport de 2 pages et mise & jour du cahier de tragabilité.

Résultat et livrable attendu:
L'analyse a permis didentifier un résidu d'aréme a 0,8 mg/kg, le lot a été rejeté. Livrable

attendu : rapport synthétique de 2 pages, étiquetage de quarantaine et plan d'action en 5
points.

Representatlon visuelle

Vérification précise des poids pour garantir la conformité des recettes

Astuce terrain:
Note toujours 'heure précise et le nom des témoins lors d'un incident, ces éléments te
proteégent et facilitent la gestion du dossier par I'entreprise.



%A Représentation visuelle
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Notez toujours I'heure précise et les témoins lors d'un incident pour faciliter la gestion

Comme conducteur de ligne, tu dois respecter le cadre légal du poste (hygiéne,
tragabilité, obligations internes). Une erreur peut engager ta responsabilité civile et
pénale, surtout si tu mets volontairement en danger.

e Encasdincident: sécurise, arréte si besoin, note I'heure et les faits, puis
avertis immédiatement ton responsable.

e Protége le secret professionnel en atelier : aucune photo, recette,
parameétres machine ou doc sensible partagés.

o Diffuse l'info seulement via canaux officiels autorisés (cahier, intranet,
service qualité) et range les documents sous contrdle.

Si un client ou un collégue demande une info sensible, renvoie vers le service qualité
ou commercial. En cas de doute, parle & ton responsable : c’est ta meilleure
protection et celle de I'équipe.



Durabilité et enjeux du systéme alimentaire

Présentation de la matiére : Cette matiére du BP Agroalimentaire (Conducteur de Ligne
de Production Alimentaire) te fait relier la production a ses impacts, climat, ressources,
qualité, santé, et attentes clients. Elle conduit & la validation de I'UC1, dans un CCF
organisé par ton centre, sans épreuve nationale unique, la durée officielle n'est pas fixée,
et il n'y a pas de coefficient publié, c’est validé acquis ou non acquis.

Tu travailles la transition agro-écologique, la souveraineté alimentaire, la santé globale,
et tu questionnes tes procédés, pertes, énergie, emballages. Je me souviens d'un
camarade qui a débloqué le sujet en comparant 2 changements simples sur ligne,
réglage et rebuts, avec un gain visible.

Conseil : Pour réussir, vise du concret, 3 séances de 30 minutes par semaine, et note 5
exemples de ton atelier, ou tu peux réduire un impact sans casser la qualité. Prépare une
mini fiche par exemple, probléme, action, limite, indicateur.

Le jour J, on attend souvent une prise de recul et une position professionnelle, pas un
discours parfait, appuie-toi sur:

e Réduction du gaspillage

e Economie d'eau et d’énergie
e Choix d'emballages et tri

e Qualité, tracabilité, sécurité

Piége fréquent: Rester général, alors que I'UC se valide sur ton raisonnement et tes
preuves de terrain, photos, relevés, non-conformités, actions correctives, et un
argumentaire clair en 2 minutes.
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Chapitre 1: Transition agroécologique

Définition et enjeux:

La transition agroécologique vise d rendre les systémes alimentaires plus durables, en
réduisant intrants chimiques, en préservant la biodiversité et en adaptant les pratiques
face au changement climatique.

Liens avec la production alimentaire :

Pour toi, en BP Agroalimentaire conducteur de ligne, cela signifie produits plus locaux,
variabilité des lots et adaptations techniques pour garder qualité et sécurité tout en
diminuant l'empreinte.

Réglementation et chiffres :

Selon I'INSEE, environ 30% des exploitations ont déclaré au moins une pratique
agroécologique, ce qui influence les approvisionnements et les cahiers des charges en
agroalimentaire.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
Remplacer un ingrédient importé par un produit local a réduit les transports de 60 km en
moyenne et a diminué le colt logistique de 8% sur un an.

Adaptations techniques :

Adapte tes réglages pour tolérer la variabilité des matieres premiéres, par exemple
réduire vitesse, ajuster températures et contréles qualité afin d'éviter rebuts et garantir
tragabilité.

Organisation et formation :

Forme régulierement I'équipe sur pratiques agroécologiques, gestes de prévention et
lecture des étiquettes, ainsi tu réduis erreurs, gaspillage et risques pour la sécurité
alimentaire.

Mesure et amélioration:

Mets en place indicateurs simples: taux de rebuts, consommation d'eau par tonne,
énergie par lot, pour piloter des actions et quantifier les gains.

Note les réglages et résultats pendant 4 semaines, tu verras des tendances et pourras
standardiser les bonnes pratiques sur la ligne, cela m'a sauvé un lot lors d'un stage.

Mini cas concret:



Contexte : une petite ligne de biscuits utilise farine variable, et veut réduire intrants et
rebuts pour répondre & une demande locale croissante.

Etapes:
Tester 3 recettes avec farine locale, ajuster vitesse de ligne, mesurer rebuts et goat, former
5 opérateurs sur nouvelles procédures pendant 2 semaines.

Résultat:

Les rebuts ont été divisés par 2, le codt matiére a baissé de 7%, la part locale est montée a
45%.

Livrable attendu:
Rapport de 6 pages avec fiches recettes modifiées, tableaux de suivi hebdomadaire des
indicateurs et plan de formation pour I'équipe.

Elément Cible Méthode de mesure
Taux de rebuts <2% Comptage journalier des piéces non
conformes
Consommation d'eau <500 Relevés compteur par lot
L/tonne
Energie par lot <50 kWh/lot | Suivi électrique et rapport mensuel
Proportion dingrédients 2 40% Analyse des factures fournisseurs
locaux

Tu peux utiliser ces indicateurs pour suivre les progrés chagque semaine, et présenter un
bilan mensuel & ton responsable production.

Contréle Action
Préparer matiéres Vérifier conformité et origine
Vérifier tracabilité Saisir lots et étiquettes dans le logiciel
Ajuster parameétres Modifier vitesse et température selon recette
Enregistrer indicateurs Remplir tableau hebdomadaire
Former I'équipe Session de 1 heure chaque mois

La transition agroécologique rend I'alimentation plus durable : moins d’intrants
chimiques, plus de biodiversité, et des pratiques adaptées au climat. Sur une ligne,



tu géres des matieres plus locales et variables tout en gardant qualité, sécurité et
tracabilité.

e Adapte les parameétres pour la variabilité des matiéres premiéres :
vitesse, températures, contréles, pour limiter les rebuts.

e Suivi simple avec des indicateurs de performance : rebuts, eau/tonne,
énergie/lot, part d'ingrédients locaux.

e Renforce la formation de I'équipe : étiquetage, prévention, nouvelles
procédures pour réduire erreurs et gaspillage.

Mesure chaque semaine et fais un bilan mensuel : tu vois les tendances,
standardises ce qui marche et prouves les gains. Des essais recettes et un suivi
rigoureux peuvent diviser les rebuts et augmenter la part locale.



Chapitre 2: Souveraineté et autonomie alimentaires

Conceptsclés:

La souveraineté alimentaire désigne le droit d'un territoire & décider de ses modes de
production et d'acces aux aliments, lautonomie se focalise sur la capacité & produire ou
fournir localement une part importante des besoins.

Différences pratiques :

La souveraineté inclut des choix politiques et sociaux, 'autonomie se mesure par des
indicateurs concrets tels que le pourcentage dingrédients locaux ou la durée de stock en
jours.

Pourquoi c'est utile pour toi ?

Comprendre ces notions t'aide & prioriser des actions sur la ligne, par exemple choisir des
fournisseurs locaux pour réduire les risques d'arrét de production et améliorer la
tragabilité.

Exemple d'interprétation:

Une usine qui vise 50% d'ingrédients locaux augmente son autonomie, elle réduit sa
dépendance aux importations et facilite la continuité de production en cas de rupture
internationale.

Sécurité d'approvisionnement :

Plus tu améliores 'autonomie, moins tu subis les variations de prix et les ruptures
internationales, cela se traduit par une diminution des arréts de ligne et une planification
plus fiable.

Codlts et qualité :

Utiliser local peut colter entre 0 et 20% de plus selon les ingrédients, mais souvent la
qualité et la tracabilité s'améliorent, ce qui réduit les rebuts et les non conformités sur la
ligne.

Impacts environnementaux et sociaux:

Favoriser des circuits courts réduit les émissions liées au transport et soutient 'léconomie
locale, c'est aussi un argument commercial utile pour justifier des choix techniques sur la
chaine.

Exemple d'enjeu sur la ligne :
Lors d'une pénurie mondiale d'huile, une ligne ayant 40% d'alternative locale a maintenu
70% de sa production normale, évitant deux arréts planifiés sur 6 mois.



Indicateur Seuil opérationnel Pourquoi suivre

Part dingrédients locaux 40% Réduit la dépendance aux
importations

Stock de sécurité 14 jours Permet de couvrir ruptures courtes
Nombre de fournisseurs 3 par ingrédient Diversifie le risque fournisseur
locaux clé

Indicateurs utilisables sur la ligne :

Surveille le taux de conformité matiére premiere, le taux de rebuts lié aux substituts
locaux, et le temps moyen entre rupture, ces mesures te donnent des repéres pour
améliorer lautonomie.

Organisation des approvisionnements:
Planifie les commandes sur 4 & 12 semaines, sécurise au moins 3 sources pour chaque
ingrédient critique et maintiens un stock tampon couvrant 10 & 14 jours de production.

Adaptation des process:
Teste des formulations avec 1 & 3 substitutions locales, mesure les écarts de qualité en 2
semaines d'essais, puis documente les procédures pour éviter les erreurs en production.

Communication et tracabilité :
Tiens & jour un tableau fournisseur, indique l'origine de chaque lot, et forme I'équipe en1a
2 sessions de 45 minutes sur les nouveaux fournisseurs et contrdles qualités.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:

Remplacer 30% d'une farine importée par une farine régionale a nécessité 3 jours
d'ajustements, a réduit les rebuts de 12% et permis d'assurer 90% de la production
pendant une crise d'approvisionnement.

Mini cas concret métier:

Contexte : Une entreprise produit 10 000 unités par semaine d'un produit snack dépendant
& 60% d'un sirop importé. Etapes : identification d'une alternative locale, test en laboratoire
2 semaines, essai pilote 10 000 unités en 5 jours, négociation d'un contrat cadre. Résultat :
réduction de la dépendance importée a 30% en 3 mois, colt matiére augmenté de 6%
mais disponibilité assurée. Livrable attendu : dossier de substitution incluant fiche
technique, cahier d'essai, tableau de suivi des colts et contrat fournisseur signé pour 12
mois.

Checklist opérationnelle :



Etape Action a mener

Identifier ingrédients critiques | Lister 5 & 10 matieres premiéres prioritaires

Sécuriser fournisseurs Obtenir 3 offres locales minimum

Valider substitutions Réaliser essais sur 2 a 3 lots

Mettre & jour procédures Documenter 1 procédure par substitution

Suivre indicateurs Mesurer stocks, rebuts, disponibilité chaque semaine

Exemple de conseil terrain:
Quand jétais en stage, jai appris & toujours prévoir 14 jours de stock pour les ingrédients
critiques, cela a évité une perte de 8 000 unités lors d'une rupture fournisseur.

La souveraineté alimentaire est un choix politique et social sur la fagon de produire
et d'accéder aux aliments. L'autonomie alimentaire locale se mesure
concrétement (part d'ingrédients locaux, stock en jours) et réduit ta dépendance
aux importations.

e Vise des repéres simples : 40% d'ingrédients locaux, stock de sécurité
de 10 & 14 jours, 3 fournisseurs locaux par ingrédient critique.

e Anticipe : planifie les commandes sur 4 & 12 semaines et sécurise les
matiéres clés.

o Teste et maitrise : fais 1 & 3 substitutions, mesure qualité et rebuts, puis
documente les procédures et l'origine des lots.

Le local peut colter jusqu’d 20% de plus, mais améliore souvent tragabilité, qualité
et continuité de production. En suivant stocks, conformité et rebuts chaque
semaine, tu limites les arréts de ligne et tu rends I'approvisionnement plus robuste.



Chapitre 3: Effets sur santé et environnement

1. Contaminations etrisques pour la santé:

Types derisques:
Sur la ligne, tu peux rencontrer des risques microbiologiques, chimiques ou physiques qui
affectent directement le consommateur et la réputation de I'entreprise.

Parameétres critiques a surveiller:

Les températures, la durée d'exposition et la propreté sont essentiels. Garde les produits
froids sous 4°C et les plats chauds au-dessus de 63°C pour limiter le développement
bactérien.
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Equipements de protection et hygiéne :

Porte les EPI adaptés, change les gants toutes les 2 & 4 heures selon la téche, et respecte
le protocole de lavage des mains, au minimum 20 secondes nettoyant et ringage a I'eau
claire.

Exemple de contamination croisée :

Un opérateur a utilisé la méme planche pour viande crue et légumes, provoquant une
bactérie sur 12 préparations. Aprés correction, fréquence de nettoyage doublée et zéro
incident sur 3 mois.

2. Impacts environnementaux de la transformation alimentaire :



Consommation d'eau et rejets :
Une unité de transformation moyenne peut consommer de 1000 & 10 000 m3 d'eau par
mois suivant le produit, générant des eaux usées riches en matiére organique a traiter.

Energie et émissions :
La cuisson, la réfrigération et le séchage consomment de I'électricité et du gaz. Réduire la
consommation de 10 & 20 pour cent par optimisation est souvent réaliste et rentable.

Déchets et emballages:

Les déchets organiques et les emballages représentent une part importante de l'impact.
Trier, composter ou valoriser 50 pour cent des biodéchets est un objectif courant en
industrie alimentaire.

Exemple d'impact évalué:
En remplagant un emballage plastique par un carton recyclé, une ligne a réduit sa
consommation plastique de 1200 kg par an, soit -35 pour cent sur les emballages utilisés.

Elément Ordre de grandeur Mesure possible
Consommation deau | 1000 & 10 000 m3/mois Réduction de 10 & 20 pour cent
Energie kWh selon procédé Audit énergétique et variateurs
Déchets organiques % important du poids total | Tri, compostage, valorisation

Haccp et contréles réguliers :
Identifie les CCP, fixe des limites critiques et réalise des contrdles enregistrés au moins 1
fois par jour pour les parametres essentiels comme température ou activité de l'eau.

Formation et comportement du personnel :

Former 100 pour cent des opérateurs aux bonnes pratiques en 3 mois améliore la
conformité. Lerreur fréquente est de tronquer les procédures sous pression, évite cela en
planifiant les postes.

Réduction des impacts opérationnels :

Optimise les lots pour réduire les pertes, répare les fuites pour économiser eau et énergie,
et planifie les nettoyages pour limiter arréts inutiles et consommation excessive de
ressources.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:

En réorganisant le flux de remplissage, on a réduit le temps d'arrét moyen de 15 minutes
par lot, gagnant 3 heures de production par semaine et diminuant la consommation
énergétique proportionnellement.



Mini cas concret:

Contexte : une petite usine veut diminuer ses déchets demballage de 20 pour cent en 3
mois. Etapes : diagnostic, test d'un emballage alternatif, formation opérateurs, suivi
hebdomadaire des volumes. Résultat attendu : économie de 1200 kg d'emballage et
baisse de colt de 8 pour cent. Livrable attendu : rapport chiffré mensuel avec kg évités,
colt économisé et plan de diffusion en production.

Check-list terrain:

Tache Fréquence Objectif

Controle température froid | Toutes les 2 heures | Maintenir < 4°C

Nettoyage poste de travail Aprés chaque lot Eliminer risque microbiologique
Tri des déchets En continu Séparer organique et recyclable
Vérification EPI Quotidienne Sécurité opérateur et produit

Exemple d'alerte sanitaire :
Un lot a dépassé 8°C lors d'un transport interne, on l'a isolé et analysé. Mesure immeédiate :
retrait de 200 unités, tracabilité activée et procédure revue pour éviter répétition.
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Sur la ligne, tu dois prévenir les contaminations (microbiologiques, chimiques,
physiques) en maitrisant les paramétres clés et I'hygiéne, tout en réduisant I'impact
environnemental (eau, énergie, déchets).

e Surveille les températures critiques produits : froid < 4°C, chaud 2
63°C, et limite la durée d'exposition.

e Applique une hygiéne des mains stricte (20 s) et change les gants
toutes les 2 & 4 h selon la téche.

 Evite lo contamination croisée : matériel séparé, nettoyage aprés
chaque lot, contréles HACCP et CCP enregistrés au moins 1 fois par jour.

e Diminue I'empreinte : traque fuites, optimise lots et nettoyages, vise 10
a 20 % d'économies d'eau/énergie et la valorisation des biodéchets.

Si un écart survient (ex. lot & 8°C), isole, trace, analyse et corrige la cause. En routine,
forme I'équipe et planifie pour ne pas “raccourcir” les procédures sous pression.



Communication professionnelle et coordination

Présentation de la matiére :

En BP Agroalimentaire (Conducteur de Ligne de Production Alimentaire), Communication
professionnelle et coordination t'‘apprend d faire passer des consignes claires, d
coordonner I'équipe, et & garder un bon rythme méme quand il y a des aléas, tout en
restant précis et calme.

Cette matiére conduit a la validation d’'une unité du diplédme, dans un BP organisé en 5
unités sur 2 ans. L'évaluation se fait en situation professionnelle pendant la formation, il
n'y a pas de coefficient national, et la durée exacte n’est pas fixée au niveau national.

Je me rappelle un camarade, au début il parlait trop vite, puis avec 2 briefings bien
préparés, il a vu la ligne tourner plus fluide et ¢a I'a rassuré.

Conseil :
Entraine-toi avec des situations simples, puis plus stressantes, et garde toujours une trace
écrite: Note, check-list, message court, compte rendu. Pense aussi a:

e Préparer ta passation de poste
e Reformuler une consigne
e Alerter sans paniquer

Fais 20 minutes, 3 fois par semaine, et filme-toi 1 fois pour écouter ton débit. Piege
fréquent: Vouloir tout dire, au lieu d’aller & I'essentiel, et oublier qui a besoin de quoi, & quel
moment.
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Chapitre 1: Transmettre consignes et informations

1. Préparer la transmission d'une consigne:

Objectif et public :

Définis clairement l'objectif de la consigne et la personne concernée, opérateur, chef
d'équipe ou maintenance. Ca évite les malentendus et réduit les arréts de ligne liés & une
mauvaise application de la procédure.

Plan simple:
Prépare un ordre d'action en 3 é&tapes maximum, avec les priorités et le temps estimé
pour chaque tache. Les opérateurs retiennent mieux quand c'est court et précis.

Support et moment:
Choisis le bon support, panneau, tablette ou fiche papier, et le moment, avant démarrage
ou passage de relais. Un briefing de 3 & 5 minutes suffit souvent.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:

Une équipe a résumé la consigne de nettoyage en 6 points sur une fiche, briefing de 4
minutes et photo des positions. Résultat, temps d'arrét moyen passé de 12 min & 7 min par
changement, gain net de 5 minutes.

2. Transmettre et vérifier la compréhension:

Forme de communication:

Varie ta forme selon l'urgence et l'interlocuteur, oral pour actions rapides, écrit pour
consignes techniques ou tragabilité. Un ordre oral doit toujours étre confirmé par écrit si
l'action dure plus de 1 heure.



%A Représentation visuelle

Mesurer les cotes critiques avec un pied & coulisse pour assurer la conformité

Vérification et rétroaction:

Apres transmission, demande un feedback et une preuve d'exécution, photo ou signature.
Cette vérification réduit souvent les erreurs liées & malentendus, et te permet de corriger
en moins de 10 minutes.

Erreurs fréquentes et astuces:

Les erreurs fréquentes, consignes vagues, absence d'écrit, pas de confirmation. Astuce,
une fiche d'1 page avec 8 contrdles et signature régle souvent le probléme. Une fois, une
mauvaise transmission a stoppé la ligne 20 minutes.

Exemple de mini cas concret:

Contexte: changement de produit sur une ligne 8 h, arrét estimé 12 min. Etapes: fiche 1
page, briefing 5 minutes, test 3 minutes, signature. Résultat: arrét moyen réduit & 6 min,
gain 6 minutes par changement. Livrable: fiche signée.

Elément Question a se poser Fréquence [ action
Fiche La consigne tient-elle sur 1 A rédiger avant chaque
opérationnelle page claire ? changement produit
Briefing Brief de 3 & 5 minutes réalisé ? | Avant chaque démarrage ou

relais
Preuve d'exécution | Photo, signature ou test fait ? Immédiat aprés exécution




Retour et
ameélioration

Y a-t-il un retour pour
améliorer la consigne ?

Aprés 14a 5 réalimentations

Canal Avantage Limite
Oral Rapide pour urgences Risque d'oubli sans écrit
Ecrit Tragabilité, précision Peut étre plus lent & produire

Photo / vidéo

Preuve visuelle rapide

Nécessite stockage et gestion

Check-list opérationnelle rapide :

e Fiche d'1 page préte et lisible
¢ Briefing oral 3 & 5 minutes avant action

e Photo ou signature comme preuve

e Test fonctionnel de 1da 3 minutes

e Retour écrit aprées 1 journée d'usage

Astuces terrain:

e Numeérote les étapes, 14a 6, pour faciliter le suivi

e Utilise une photo annotée plutét qu'un long texte

e Impose une signature pour toute modification critique

¢ Archive les fiches 30 jours pour retrouver rapidement un historique

Pour transmettre une consigne sans malentendu, clarifie objectif et public visé, puis
prépare un plan court (3 étapes max) avec priorités et temps. Choisis le bon
support et le bon moment, avec un briefing de 3 a 5 minutes.

Adapte le canal : oral pour l'urgence, écrit pour le technique et la
tracabilité; au-deld d'1 heure, confirme I'oral par écrit.

Vérifie la compréhension avec un feedback et une preuve d’exécution
immédiate (photo, signature, test).

Evite les flous : une fiche opérationnelle 1 page et une signature pour
modifications critiques réduisent les arréts.

Apres exécution, collecte un retour pour améliorer la consigne et garde un
historique. En restant simple, visuel et vérifiable, tu gagnes du temps et tu sécurises
la production.




Chapitre 2: Rendre compte a la hiérarchie

Objectif et public :

Tu dois identifier pourquoi tu rends compte, qui lira ton message et quelles décisions
doivent suivre, responsable direct, chef d'atelier ou service qualité, afin d'adapter le détail
et le ton du compte rendu.

Informations essentielles:

e Heure et durée de 'événement

e Quantité produite ou perdue

e Cause principale et impact qualité
e Actions immédiates réalisées

Exemple d'arrét de ligne :

Le 12 mars & 10h15, arrét de la ligne pendant 12 minutes pour bourrage, perte estimée 200
piéces, action immeédiate nettoyage et réglage, redémarrage & 10h27, rapport transmis
au chef d'atelier.

Elément Données a transmettre
Production Quantité/heure, cadence, écart par rapport & l'objectif
Incident Heure, durée, cause, pieces perdues
Qualité Nombre de non-conformes, nature du défaut
Action Mesures prises, personne responsable, besoin d'assistance

Forme et durée:

Pour une transmission orale, vise 2 d 3 minutes claires, pour I'écrit privilégie une page
synthétique ou un email structuré, en ajoutant un tableau chiffré si plus de 3 incidents sur
la semaine.

Structure simple:
e Titre et résumé en 2 lignes
e Faits chronologiques avec heures
¢ Chiffres clés et impact

e Actions réalisées et demandes

Exemple d'email de remontée:



Objet: arrét ligne A - 12/03 - 10h15. Résumé: bourrage, arrét 12 minutes, 200 piéces perdues.
Actions: nettoyage et réglage. Demande: validation maintenance si probléme récurrent.
Je me rappelle un jour ot un rapport court et clair a permis d'obtenir la maintenance en
30 minutes, et d'éviter une perte importante.

Systémes d'archivage:

Garde un cahier de bord papier au poste et un dossier partagé sur le serveur, classe les
rapports par date et par ligne, et conserve-les au minimum 12 mois pour détecter les
tendances et preuves en cas de non-conformité.

Retour d'expérience et amélioration:

Analyse régulierement les comptes rendus, repére les causes récurrentes, et propose des
actions correctives chiffrées, par exemple tests de 2 semaines puis mise & jour des modes
opératoires.

Exemple d’analyse mensuelle :

Contexte: ligne A subit 15 arréts par mois, perte estimée 5% du volume. Etapes: collecte
des rapports 30 jours, classification des causes, test de 3 actions correctives pendant 2
semaines.

Résultat: arréts réduits a 4 par mois, perte divisée par 2, économie estimée 1200 € par
mois. Livrable attendu: plan d'action une page, tableau de suivi mensuel et liste d'actions
priorisées.

Check-list opérationnelle :

Tache Afaire
Vérifier heure et durée Consigner début et fin précis
Quantité produite Noter piéces bonnes et perdues
Evaluer impact qualité Identifier défauts et lots concernés
Actions prises Décrire mesures et responsable
Escalade Signaler si >3 arréts/mois ou risque sécurité

Avant de rendre compte, clarifie objectif et public pour ajuster le niveau de détail.
Donne des faits chiffrés et un message actionnable, & I'oral en 2 & 3 minutes ou &
I'écrit en une page ou un email avec une structure simple.




e Note heures, durée, quantités bonnes et perdues, cause et impact
qualité.

o Décris les actions immédiates, le responsable, et ta demande d'aide si
besoin.

e Archive au poste et sur serveur, classé par date et ligne, avec
archivage sur 12 mois.

Relis régulierement les comptes rendus pour repérer les causes récurrentes et
proposer des actions correctives testées. Escalade si les arréts se répétent ou s'il y a
un risque sécurité.



Chapitre 3 : Coopérer avec services amont/aval

Objectif et acteurs:
Tu dois synchroniser les services amont comme les achats, la planification et la qualité,
pour garantir 'arrivée des matiéres premieres au bon moment et en bonne quantité.

Infos a transmettre :

Indique les formats et les données utiles, par exemple référence produit, lot, date de
péremption, quantité attendue et délai. Ces informations évitent souvent les erreurs en
production et en préparation.

Fréquence et moyens:

Privilégie des échanges quotidiens pour la production et des points hebdomadaires pour
la planification. Utilise mails, appels rapides de 5 minutes et un tableau partagé pour
garder tout le monde aligné.

Exemple d'interaction amont:

Un fournisseur tinforme d'un retard de 2 jours sur 500 kg de sucre. Tu contactes
planification et qualité, tu réajustes les quantités et tu prépares un plan pour limiter la
perte & 0,5% de production.

Plan simple:

Anticipe la sortie produits en indiquant quantités prétes, lot et heure. Préviens logistique
au moins 2 heures avant chargement et confirme 30 minutes avant départ pour éviter
retards et erreurs de quai.

Critéres de qualité partagés::

Définis ensemble seuils acceptables, tolérances et contrdles. Par exemple, vise moins de
2% d’humidité sur produit fini et échange les fiches qualité entre atelier, laboratoire et
logistique.

Gestion des hon-conformités :

Si un lot est non conforme, isole-le, signale immeédiatement qualité et client interne, puis
lance une analyse. Vise un délai de traitement de 48 heures pour décider retrait,
retraitement ou livraison conditionnelle.

Exemple d'alerte aval:
Un contrdle détecte 150 pots sous-remplis sur 5 000 piéces. Tu bloques la sortie, tu rédiges
un rapport, et tu réalises un retraitement sur 1 000 pots pour récupérer 90% du lot retenu.
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3. Cas concret et outils pratiques :

Mini cas concret:

Contexte: lot planifié 10 000 unités, manque 800 kg de farine entrainant un risque de 8% de
perte. Etapes: alerter achats, valider solution alternative, adapter planning et contréler
qualité en 24 heures.

Résultat et livrable attendu:

Résultat: production adaptée a 9 200 unités livrées, perte contrélée a 1,2% et retard d'un
jour. Livrable: feuille de réajustement de production chiffrée et rapport non conformité
signé par qualité.



Outils et indicateurs::

Utilise tableau partagé avec lead time, stock disponible, consommation horaire et état
des commandes fournisseurs. Suis indicateurs simples comme taux de service, délai
moyen de réponse et taux de non conformité.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:

En ajustant la communication avec achats et logistique, une équipe a réduit les ruptures
de matiéres de 30% en 3 mois, en mettant en place des alertes & 72 heures et des
réservoirs tampons.

Action Quand Responsable Preuve
Vérifier stock matiéres Avant démarrage Opérateur Bon de stock signé
Alerter achats Dés détection Chef d'équipe | Mail ou ticket
Notifier logistique 2 heures avant sortie | Planification Fiche de sortie
Remonter non conformité | Immédiat Qualité Rapport Q
Mettre & jour planning Aprés décision Planification Planning modifié

Pour éviter ruptures, retards et défauts, tu synchronises amont et aval avec des
échanges courts et des données standardisées.

e Avec 'amont, partage des infos produit clés (référence, lot,
péremption, quantité, délai) et tiens des points quotidiens courts + un
tableau partagé.

e Avec I'aval, annonce quantités et lots, fais une alerte logistique 2
heures avant chargement puis confirme 30 minutes avant.

e Encas décart, isole le lot, informe tout de suite, et vise traiter en 48
heures (retrait, retraitement, livraison conditionnelle).

Appuie-toi sur des indicateurs simples (taux de service, délai de réponse, non-
conformité) et sur des preuves écrites (mail, fiche, rapport) pour décider vite. Une
bonne coordination réduit nettement les pertes et les ruptures.



Chapitre 4 : Intégrer et accompagner un nouvel arrivant

Plan d'accueil :

Prépare un planning clair pour la premiére semaine, avec objectifs quotidiens, personnes
référentes et créneaux de sécurité. Un bon plan évite le flou et libére du temps pour
répondre aux questions.

Matériel et acceés:

Vérifie badge, EPI, poste de travail et documents administratifs avant 'arrivée. Si tout est
prét, lintégration commence bien, sinon tu perds facilement une demi-journée
d'efficacité.

Réle du tuteur:
Choisis un tuteur volontaire, disponible au moins 30 minutes par jour la premiére semaine.
Le tuteur montre, corrige et rassure, il doit étre patient et concret dans ses explications.

Prévois une fiche d'accueil dune page avec 5 éléments clés, c'est souvent la doc la plus
utile pour un nouvel arrivant.

Communication et feedback:
Donne du feedback régulier, positif et factuel, tous les jours la premiére semaine puis 2
fois par semaine. Dis ce qui va bien et ce quiil faut améliorer avec exemples concrets.

Sécurité et gestes techniques:
Fais une démonstration des gestes critiques sur la ligne, puis fais répéter 3 fois les gestes
clés. Lobjectif est que lopérateur identifie 5 risques majeurs et les gestes qui les réduisent.

Vérification des compétences:
Etablis une grille simple avec 6 items & valider (sécurité, démarrage, réglage, contrdle
qualité, nettoyage, signalement). Valide chaque item en observation directe ou par test.

Exemple d'intégration d'un opérateur sur une ligne de conditionnement:

Contexte : ligne & 10 000 unités/jour, nouvel arrivant sans expérience. Etapes : accueil
sécurité 1 jour, formation machine 3 jours, bindme 7 jours. Résultat : autonomie partielle au
jour 14, réduction des non-conformités de 5% & 2%. Livrable : fiche de compétences signée
et registre de formation daté.

J'ai vécu une intégration ou le bindmage de 7 jours a vraiment tout changé, le nouvel
arrivant a gagné en confiance.



Indicateurs simples:

Suis 4 indicateurs pendant 30 jours aprés l'arrivée : taux de non-conformité, temps moyen
de cycle, nombre dincidents, et taux d'absentéisme. Ces données montrent si lintégration

est efficace.

Entretien de suivi:

Planifie un entretien a 7 jours, puis a 30 jours. Utilise un questionnaire de 8 questions pour

recueillir les besoins, les difficultés et les attentes du nouvel arrivant.

Archiver les documents:

Range la fiche d'accuell, la grille de compétences et les validations dans le dossier salarié,
accessible 1 an en interne. L'archivage facilite les audits et le suivi des compétences.

Indicateur

Objectif a 30 jours

Taux de non-conformité

Inférieur & 3%

Temps moyen de cycle

+/-10% de la moyenne équipe

Nombre d'incidents

Zéro incident majeur

Taux d'absentéisme

Inférieur & 5%

Pour t'aider sur le terrain, voici une check-list opérationnelle simple & suivre les 14

premiers jours.

Etape Action Délai attendu
Accueil administratif Remise des EPI et badge Jour1
Formation sécurité Démonstration et test Jour 1
Formation poste 3 jours de pratique encadrée Jours2 a4
Binbmage Travail en bindme 7 jours Jours5all
Evaluation Entretien 7 et 30 jours Jour 7 et jour 30

Pour intégrer un nouvel arrivant, tu anticipes tout : un plan d'accueil clair, le
matériel prét, et un tuteur volontaire disponible chaque jour. Ensuite, tu sécurises
lapprentissage avec démonstrations et répétitions, puis tu valides les

compétences.




e Prépare badge, EPI, poste et une fiche d'accueil d'une page pour éviter
les pertes de temps.

e Donne un feedback factuel régulier : quotidien la premiére semaine,
puis 2 fois par semaine.

 Fais répéter 3 fois les gestes clés et valide une grille simple (sécurité,
démarrage, réglage, qualité, nettoyage, signalement).

e Suis des indicateurs a 30 jours et réalise des entretiens & J+7 et J+30,
puis archive les documents.

Avec ce rythme (accueil, formation, bindbmage, évaluation), tu accéléres
lautonomie tout en réduisant les risques et les non-conformités. Tu rends aussi le
suivi plus simple pour I'équipe et les audits.



Chapitre 5: Gérer les aléas en équipe

Identifier le type d'aléa:
Commence par dire ce qui se passe, machine, qualité, matiére premiére ou personnel
absent, et note I'heure précise pour tracer 'événement et faciliter la suite des actions.

Evaluer I'impactimmédiat :
Estime le nombre d'unités touchées, la perte horaire et le risque sécurité, puis décide si
l'arrét du poste est nécessaire ou si tu peux isoler le probléeme temporairement.

Prioriser les actions:
Classe les interventions selon sécurité d'abord, puis qualité et enfin production, en visant
une action corrective en moins de 30 minutes pour limiter le gaspillage.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
Une fuite sur convoyeur identifiée en 10 minutes, isolation en 5 minutes et remise en
service en 25 minutes, réduisant lI'arrét prévu de 90 minutes & 40 minutes.

Annonce rapide a I'équipe:
Utilise un message clair et court, indique l'aléq, la zone concernée, la consigne immédiate
et la personne en charge, pour éviter la confusion et la perte de temps.

Activer les réles et ressources :

Désigne qui coupe I'équipement, qui sécurise la zone, qui alerte la maintenance et qui
informe l'agent qualité, ainsi tu évites que plusieurs personnes fassent la méme téche
inutilement.

Escalader si besoin:

Si la réparation nécessite piéces ou décision hiérarchique, contacte le responsable de
permanence en moins de 15 minutes pour accélérer la prise de décision et la disponibilité
des ressources.

Garde un panneau dalerte simple et visible pour signaler I'arrét de ligne, cela évite les
erreurs de remise en route et sauve souvent 10 & 20 minutes.

Niveau de gravité Action immeédiate Délai cible

Sécurité Arrét et sécurisation 0 & 5 minutes

Qualité Isolation du produit 5 d 30 minutes




Production Contournement ou réparation rapide 30 & 90 minutes

Faire le retour d'expérience immédiat :
Aprés la remise en route, note qui a fait quoi, combien de temps chaque étape a pris et
les piéces utilisées, pour enrichir la fiche incident et améliorer la prochaine intervention.

Mettre en place des actions préventives :
Planifie contréles, formation ou modifications simples, par exemple vérifier la lubrification
toutes les 100 heures pour éviter une panne récurrente.

Suivre et mesurer I'efficacité :
Mesure le temps d'arrét moyen avant et aprés actions, vise une réduction de 20 & 50 pour
cent du temps d'arrét sur incidents similaires en 6 mois.

Exemple de mini cas concret:
Contexte : pompe de dosage défaillante sur une ligne, perte de 120 kg de produit par
heure, arrét immédiat pour sécurité et qualité.

Etapes:
Diagnostic en 8 minutes, remplacement d'une garniture en 22 minutes, test en 10 minutes,
remise en production aprés 40 minutes au total.

Résultat et livrable attendu:

Résultat : remise en route en 40 minutes au lieu d'un arrét estimé a 150 minutes sans
préparation, économisant 120 kg de produit, livrable : fiche d'incident chiffrée et plan
d'actions.

Check-list opérationnelle :
Voici une liste rapide & garder en téte quand survient un aléq, colle-la prés du poste pour
agir vite et bien.

Etape Action
Sécuriser Couper I'énergie et baliser la zone
Informer Alerter maintenance et qualité
Isoler Mettre de coté produits et ingrédients concernés
Documenter Remplir la fiche d'incident avec heures et personnes
Améliorer Planifier action préventive et formation si nécessaire




Note toujours I'heure exacte des actions et prends une photo de la panne, cela facilite la
recherche de piéces et accélére la réparation la fois suivante.

Quand un aléa survient, commence par le qualifier (machine, qualité, matiere,
absence) et note I'heure exacte. Mesure vite I'impact (unités, pertes, sécurité) puis
applique la régle sécurité puis qualité puis production, avec une action corrective
rapide idéalement sous 30 minutes.

e Annonce un message court : aléq, zone, consigne immeédiate,
responsable.

e Active les réles : couper, sécuriser, alerter maintenance et qualité, éviter
les doublons.

e Escalade en moins de 15 minutes si pieces ou décision manquent, et
utilise un panneau d’arrét visible.

e Aprés redémarrage, fais un retour d’expérience immeédiat et lance des
actions préventives suivies par le temps d'arrét.

Documente qui fait quoi et combien de temps chaque étape prend, photo & I'appui.
En capitalisant et en mesurant, tu peux réduire de 20 & 50 % les arréts sur incidents
similaires en quelques mois.



Outils numériques et données

Présentation de la matiére :

Dans le BP Agroalimentaire (Conducteur de Ligne de Production Alimentaire), la matiére
Outils numériques et données t'entraine & transformer ce qui se passe sur ta ligne en
données de production utiles, pour piloter, tracer et améliorer.

Cette matiére conduit d des évaluations certificatives en contréle en cours de formation,
intégrées a des situations pro, relevés, analyse et compte rendu. Pas de coefficient
officiel, ni de durée nationale fixée, car le dipldme est délivré en 5 UC, capitalisées au fil de
la formation.

e Suivi de tragabilité des lots
e Tableau sur tableur simple
e Lecture d'un logiciel de GPAO

J'ai en téte un camarade qui stressait sur ses rebuts, 10 minutes de graphique, il a repéré
une température mal notée, et tout s’est éclairci.

Conseil :

Chaque semaine, cale 2 séances de 20 minutes, 1 pour refaire un tableau de suivi, 1 pour
expliquer & l'oral ce que tes chiffres racontent. Vise 3 indicateurs clés et relie-les a1
action concreéte sur la ligne.

Le piege, c’est de recopier sans vérifier, unités, dates, lots, virgules. Avant de conclure, fais 1
contrdle rapide de cohérence, puis range tes fichiers avec des noms clairs, ¢a te fait
gagner un temps énorme le jour J.

Table des matiéeres

Chapitre 1: Enregistrer les données de fabrication Aller
1. Collecter et saisir les données Aller
2. Vérifier et exploiter les données Aller
Chapitre 2: Analyser des indicateurs de production Aller
1. Comprendre les indicateurs principaux Aller
2. Analyser les tendances et les causes Aller
3. Cas pratique et livrables Aller
Chapitre 3 : Interfaces de stocks et commandes Aller
1. Connecter les stocks et la production Aller
2. Gérer les réapprovisionnements et les commandes Aller

3. Réception, inventaire et tracabilité Aller



Chapitre 1: Enregistrer les données de fabrication

Objectif et public :

Savoir quoi enregistrer et pourquoi est essentiel pour garantir la qualité et la sécurité. Ce
point s'adresse aux conducteurs de ligne, aux opérateurs et aux apprentis en atelier, pour
éviter les pertes de tracabilité.

Etapes pratiques:

Commence par consulter la fiche de production, puis note le numéro de lot, la recette, la
durée et les parameétres critiques. Fais les saisies au fur et & mesure pour éviter les oublis
en fin de poste.

e Numéro de lot

e Date et heure de production
e Température et pression

e Quantité produite et rebut

Exemple d'enregistrement:
Sur une ligne de yaourts, tu notes lot L202602, date 15/02/2026 07:30, température 45 °C et
poids moyen 125 g, la saisie prend environ 1 minute par lot et évite des erreurs colteuses.

Elément Format Fréquence Exemple chiffré
Numeéro de lot Alphanumérique Par lot L202602
Date et heure jilmm/aaaa hh:mm | Audémarrage [ arrét | 15/02/2026 07:30
Température °C Toutes les 30 minutes | 45°C
Quantité produite | Unités Par lot 5 000 piéces
Rebut Kg ou unités Par lot 10 kg (0,2%)

Garde toujours une copie papier en cas de panne informatique, conserve au minimum 48
heures de relevés papier pour éviter des pertes de données pendant une remise en route
ou un audit interne.

Controdles indispensables :

Vérifie la cohérence des valeurs, compare les températures aux consignes et contrdle les
quantités produites. Traque les écarts supérieurs a la tolérance, signale immédiatement
les non conformités pour action corrective rapide.

Exploitation et tracabilité :



Utilise les données pour suivre les tendances journaliéres, hebdomadaires et mensuelles.
Un graphique simple sur 30 jours permet d'identifier une dérive de température ou une
baisse de rendement.

Cas concret:

Contexte: ligne biscuits, cadence 5 000 piéces par heure, taux de rebut 2%, objectif
ramener le rebut & 1% en 1 mois gréce a I'analyse des données et ajustement des
consignes.

e Recueillir les données de 30 jours sur lot, température, vitesse et rebut

e Analyser la variabilité par quart et isoler les plages horaires & probléeme

e Mettre d jour les parametres et suivre le résultat pendant 4 semaines

e Livrable attendu: fichier Excel mensuel avec 30 jours, 24 colonnes, rapport
hebdomadaire chiffré

Lors d'une panne d'automate, note manuellement les parameétres toutes les 15 minutes
pendant la remise en route, ces relevés évitent de perdre la tragabilité et facilitent
lanalyse post panne.

Une fois, lors de mon premier stage, j'ai perdu une journée car je n‘avais pas noté une
élévation de température, depuis je vérifie toujours deux fois pour éviter ¢a.

Tache Quand Responsable
Enregistrer numéro de lot Au démarrage Opérateur
Vérifier température Toutes les 30 minutes Conducteur de ligne
Relever quantité produite Par lot Opérateur
Signaler non conformités Immédiatement Conducteur de ligne

Tu enregistres les données de fabrication pour garantir une tragabilité sans faille et
la sécurité. Pars de la fiche de production et fais une saisie au fil du poste, pas en fin
de journée.

e Note le numéro de lot, la recette, la date et I'heure.

e Reléve les paramétres critiques (température, pression) & la fréquence
prévue.

e Renseigne quantité produite et rebut par lot.

e Encas de panne, note aussi d la main pour garder I'historique.

Ensuite, applique un contréle de cohérence (consignes, tolérances, quantités) et
signale tout écart immédiatement. Exploite les relevés sur 30 jours pour repérer des



dérives et améliorer le rendement. Garde une copie papier 48 heures pour sécuriser
la tracabilité.



Chapitre 2: Analyser des indicateurs de production

Objectif :

Savoir quels indicateurs suivre pour piloter une ligne, prioriser les actions et mesurer
l'efficacité. Tu dois pouvoir expliquer rapidement ce que chaque valeur signifie pour la
production quotidienne.

Indicateurs clés:

e TRS [ OEE (disponibilité x performance x qualité)

e Rendement production, en unités par heure ou par poste
e Taux de rebut ou perte matiére en pourcentage

e Temps d'arrét total par jour en minutes

Méthode de calcul :

Le TRS se calcule en multipliant disponibilité, performance et qualité. Par exemple
disponibilité 90, performance 95, qualité 98, TRS = 0,90 x 0,95 x 0,98 = 0,84, soit 84 pour
cent.

Sur le terrain, note chaque arrét supérieur & 1 minute, tu auras une vision réelle des pertes.
En stage jai réduit les arréts mineurs de 35 pour cent simplement en consignant leur
cause.

Indicateur Formule Seuil courant

TRS [ OEE Disponibilité x Performance x Qualité > 75 pour cent bon objectif

Rendement Unités produites + Temps de production | Variable selon ligne

Taux de rebut | (Unités rebutées + unités produites) x <2 a5 pour cent selon
100 produit

Temps Somme des arréts en minutes par jour < 30 & 60 minutes visé

darrét

Collecte temporelle :
Regroupe les données par quart, par jour et par semaine pour voir les tendances. Utilise
une moyenne mobile sur 7 jours pour lisser les variations et repérer les dérives réguliéres.

Outils d'analyse:



e Diagramme de Pareto pour prioriser les causes principales

e Carte de contrdle pour repérer les variations anormales

e Histogrammes pour visualiser la distribution des temps d'arrét

e Feuilles Excel ou logiciel simple pour tracer courbes et moyennes

Interprétation et actions:

Quand une valeur sort de la normale, applique la méthode des 5 pourquoi et teste une
action corrective en 24 & 72 heures. Mesure l'effet sur 7 & 14 jours pour valider
lamélioration.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:

Une ligne produisait 8 000 unités par jour, rebut 4 pour cent, temps d'arrét 60 minutes.
Apreés révision d'un convoyeur et formation, rebut tombé & 2 pour cent, arréts & 30
minutes, +160 unités jour.

Contexte du minicas:

Usine produit 10 000 pots par jour sur une ligne. Taux de rebut 4 pour cent et arréts 45
minutes jour provoquent une perte estimée a 400 pots quotidiennement, soit colt
matiére notable.

Etapes et mesures:

e Mesurer 7 jours de suite les indicateurs clés

e Faire un Pareto des causes de rebut et des arréts

e Tester 1 action corrective par semaine pendant 3 semaines
e Recalculer TRS et rendement aprés chaque test

Résultats et livrable attendu:

Objectif réaliste, réduire rejet de 4 & 2 pour cent et arréts de 45 & 25 minutes, ce qui donne
+120 pots par jour. Livrable attendu, rapport d'une page et tableur 30 jours avec
graphiques.

Checklist opérationnelle Action
Collecte quotidienne Saisir TRS, rebut et arréts chaque fin de quart
Analyse hebdomadaire Faire pareto et moyenne mobile 7 jours
Action corrective Tester solution 24 & 72 heures puis mesurer
Reporting Préparer un rapport court avec graphiques mensuels
Archivage Sauvegarder tableur 12 mois pour tragabilité

Exemple de livrable du minicas :



Un fichier Excel avec 30 lignes jour, colonnes TRS, rebut, arréts, rendement, et un graphique
7 jours. Un rapport page unique expliquant actions, gains estimés et recommandations.

Pour piloter une ligne, suis quelques indicateurs simples et explique vite leur sens. Le
TRS ou OEE se calcule par disponibilité x performance x qualité, avec un objectif
courant au-dessus de 75 pour cent. Mesure aussi rendement, rebut et temps

d'arrét.

e Note chaque arrét supérieur a 1 minute pour voir les vraies pertes.
e Regroupe par quart, jour, semaine et utilise une moyenne mobile 7

jours pour repérer les dérives.
» Priorise avec diagramme de Pareto, analyse avec carte de contréle,

puis applique les 5 pourquoi.
e Teste une action en 24 & 72 heures et valide sur 7 & 14 jours.

En mini cas, mesure 7 jours, fais tes Pareto, puis teste 1 action par semaine pendant
3 semaines. Ton livrable, un tableur 30 jours avec graphes et un rapport d'une page
montrant gains et recommandations.



Chapitre 3: Interfaces de stocks et commandes

Objectif et besoin:

L'objectif est de faire communiquer le systéme de stock avec la production en temps réel
pour éviter ruptures et surstocks, améliorer le taux de service et tracer les lots du quai
jusqu'd la ligne de conditionnement.

Types d'interfaces et flux:

On rencontre plusieurs flux courants entre I'ERP, le WMS, la GMAO et les automates, qui
échangent références, quantités, emplacements et ordres de fabrication pour piloter la
production jour aprés jour.

e ERP - WMS pour mouvements de stock
e APIREST pour échanges en temps réel
e Fichiers CSV programmeés pour transferts batch

Privilégie les API pour réduire les erreurs de saisie et gagner 5 & 15 minutes par
intervention, surtout si tu as plus de 200 références & gérer sur la ligne.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
En intégrant I'API WMS, on a réduit la saisie manuelle de 20 minutes par poste & moins de
3 minutes, et le taux d'erreur des réceptions est passé de 4% & 0,8%.

Politique de stock et paramétres:

Définis le point de commande et le stock de sécurité selon la consommation moyenne et
le délai fournisseur. Par exemple, consommation 200 unités par jour, délai 3 jours, stock
sécurité 600 unités, point de commande 1200 unités.

Automatisation des commandes:

Configure des déclencheurs automatiques pour générer un bon de commande quand le
stock atteint le point de commande, ou planifie commandes hebdomadaires selon
prévision. Lautomatisation réduit les erreurs et accélére le réapprovisionnement.

Mini cas concret:

Contexte d'une petite ligne de biscuits, ruptures 8 fois par mois, stock moyen élevé.
Objectif 12 semaines pour réduire ruptures et diminuer stock moyen via intégration WMS-
ERP et révision parameétres.

» Contexte: 1 ligne, consommation moyenne 200 u/j, ruptures 8/mois.
o FEtapes: audit rapide 2 jours, paramétrage ERP 3 jours, tests 2 semaines.



e Résultat: ruptures passées de 8 a 1 par mois, stock moyen réduit de 15%.
¢ Livrable attendu: rapport de 6 pages avec nouveaux parametres et plan
d'action chiffré.

Champ Description Action
Référence Code unique fournisseur et site | Vérifier concordance avant
article intégration
Quantité Nombre d'unités Contrdler cohérence avec pesée
mouvementées
Lot / DLUO Numeéro de lot et date limite Scanner & la réception

Procédure de réception:

Ala réception, vérifie la conformité du bon, scanne le lot, compare quantité et DLUO, puis
place en zone de quarantaine si anomalie. La procédure doit prendre moins de 30
minutes par camion en moyenne.

Inventaire et comptages:

Planifie des comptages périodiques selon la rotation des SKU, par exemple comptage
hebdomadaire pour 10% des références rapides et comptage trimestriel pour les autres,
viser une précision supérieure a 98%.

Tracabilité et retours d'expérience :

Documente chaque mouvement par lot et emplacement, conserve les historiques 3 ans
minimum si produits alimentaires périssables. Une fois, jai passé une demi-journée &
retrouver un lot mal étiqueté, depuis je scanne systématiquement.

Checklist opérationnelle :

Action Fréquence Responsable
Vérifier étiquettes et DLUO A la réception Magasinier
Scanner les mouvements En continu Opérateur ligne
Lancer cycle de comptage Hebdomadaire Responsable qualité
Contréler écarts inventaire Mensuel Responsable production




Tu relies stock et production via des interfaces en temps réel pour éviter ruptures et
surstocks, améliorer le service et suivre les lots jusqu’d la ligne.

e Privilégie API REST plutét que CSV batch : moins de saisie, moins
d’erreurs, gains de minutes par intervention.

e Calibre point de commande et stock de sécurité selon conso et délai
fournisseur, puis automatise les déclencheurs de commande.

e Sécurise réception et inventaires : scan lot et DLUO, contréle quantités,
comptages cycliques pour viser > 98% de précision.

Documente chaque mouvement pour une tragabilité par lot robuste et conserve
I'historique plusieurs années. Avec une intégration WMS-ERP et des parameétres
revus, tu réduis vite ruptures et stock moyen.



Organisation du travail sur la ligne

Présentation de la matiére :

En BP Agroalimentaire (Conducteur de Ligne de Production Alimentaire), Organisation du
travail sur la ligne te met en situation réelle, tu planifies, tu répartis les téches, tu fais
circuler I'info et tu gardes le cap Qualité Hygiéne Sécurité Environnement. Cette matiére
conduit & une évaluation en situation professionnelle, en contréle en cours de formation,
les textes ne donnent pas de coefficient national ni de durée unique.

Concretement, on attend de toi une coordination d’équipe, des consignes claires, des
transmissions entre ateliers, et la vérification du respect des regles d’hygiéne et de
sécurité tout au long du process. Cette validation représente 1 unité sur 5 pour obtenir le
BP.

Je me souviens d'un camarade, trés bon techniquement, qui perdait des points juste
parce qu'il parlait trop tard des aléas, le jour ou il a structuré ses transmissions, tout a
changé.

Conseil :

Pour réussir, travaille comme en atelier, ton objectif est simple, étre fiable, lisible, et
constant. Je te conseille 20 minutes, 3 fois par semaine, & partir d'une situation vécue, et
tu la refais en version plus claire.

Pour t'entrainer, fais souvent ces 3 gestes:

e Préparer un mini planning poste par poste
e Formuler 3 consignes courtes et vérifiables
o Ecrire 1 message de passation sans oubli

Le piege fréquent, confondre vitesse et organisation, tu peux aller vite et désorganiser tout
le monde. Garde un réflexe, note 2 indicateurs, le probléme, I'action, et le résultat, ca
rassure le jury et ¢a t'aide a progresser.

Table des matiéeres

Chapitre 1: Organiser et ajuster le planning Aller
1. Planification quotidienne et hebdomadaire Aller
2. Ajuster le planning en cas d'aléas Aller
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1. Définir les postes et les compétences Aller
2. Répartir les taches et équilibrer la charge Aller
3. Suivre, former et ajuster la répartition au quotidien Aller

Chapitre 3 : Réguler cadences et priorités Aller




1. Mesurer et contréler la cadence

2. Prioriser les ordres et gérer les aléas

3. Lisser le flux et traiter le goulot

Chapitre 4 : Faire respecter hygiéne au poste

1. Régles et contréles quotidiens

2. Organisation du poste et équipement

3. Formation, communication et gestion des écarts

Chapitre 5 : Faire respecter la sécurité au travail

1. Roles et responsabilités

2. Prévention et contrdle des risques

3. Suivi, reporting et sanctions
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Chapitre 1: Organiser et ajuster le planning

Objectif et public :
L'objectif est d'organiser les postes et d'anticiper les aléas pour garantir le débit demandé.
Ce point s'adresse aux opérateurs, aux chefs d'équipe et aux responsables de production.

Etapes clés:

Planifie la semaine en fonction des commandes, répartis les tdches par poste, vérifie les
qualifications et prévois des marges de sécurité de temps. Mets a jour le planning chaque
jour.

Parameétres a surveiller:

Surveille la cadence, les arréts machine, les niveaux de stock et le taux de rebut. Ces
indicateurs permettent d'ajuster les rotations et remplacer rapidement un opérateur
absent.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:

Sur une ligne de yaourts, jai réduit les retards de remplissage de 35% en réaffectant 2
opérateurs sur la zone de bouchage pendant le pic. Résultat: gain moyen de 15 minutes
par lot.

Lors d'un stage jai d remplacer un opérateur absent, j'ai appris & prioriser les tdches
rapidement et communiquer mieux avec I'équipe.

Elément Question d se poser

Durée du cycle Peut-on respecter le temps standard par lot ou faut-il ajuster
la cadence

Ressources humaines | As-tu les compétences et le nombre d'opérateurs nécessaires
sur chaque poste

Stocks et emballages | Les consommables permettent-ils de tenir la cadence prévue

Maintenance Y a-t-il une intervention prévue qui impactera la production
programmeée

Diagnostic rapide :

Identifie rapidement la nature de I'aléa, mesure son impact sur la cadence et estime la
durée probable de perturbation. Communique linformation & I'équipe sans délai pour
limiter les effets.



Options d'ajustement:
Réorganise les postes, déclenche des heures supplémentaires, temporise certains lots ou
diminue la cadence. Choisis la solution la moins colteuse tout en respectant la qualité et
la sécurité des produits.

Communication et tracabilité :

Consigne les modifications dans le cahier de bord, informe le responsable qualité et mets
a jour le planning numérique. Conserve les motifs pour 'analyse post crise et les actions
correctives.

Cas concret:

Contexte: rupture du convoyeur la veille dune commande de 5 000 pots. Etapes:
estimation réparation 4 heures, mobilisation de 3 opérateurs pour réaffectation,
priorisation des lots critiques et ajustement des plages horaires.

Elément Valeur
Volume affecté 5 000 pots
Temps de réparation 4 heures
estimé
Opérateurs mobilisés 3 opérateurs
Gain de délai Réduction du retard de 24 heures
Livrable attendu Planning révisé et rapport chiffré avec actions et temps
passés

Prends I'habitude de noter le temps réel passé sur chaque action, 10 minutes par incident
suffisent souvent pour comprendre limpact et améliorer le planning suivant.

Checklist

... Action
opérationnelle

Vérifier les compétences | Confirmer qui peut remplacer et éviter le sous-effectif

Mettre & jour le planning | Réajuster plages horaires et pauses, communiquer aux
équipes

Consigner 'événement | Remplir le cahier de bord ou l'outil numérique

Informer la qualité Vérifier impact qualité et tracer les décisions




Tu construis un planning hebdomadaire réaliste & partir des commandes, en
répartissant les postes selon les compétences et en gardant des marges de
sécurité. Chaque jour, tu I'actualises pour tenir le débit malgré les aléas.

e Suis les indicateurs clés terrain : cadence, arréts machine, stocks, taux
de rebut.

e En cas dincident, fais un diagnostic rapide (impact, durée), puis
réorganise postes, heures, lots ou cadence au moindre codt.

e Assure la tragabilité des changements : cahier de bord, planning
numérique, information & la qualité.

Quand un aléa arrive, communique vite et priorise les lots critiques. En notant le
temps réel par action, tu comprends I'impact et tu améliores le planning suivant.



Chapitre 2: Répartir les tGches des opérateurs

Cartographie des postes:

Identifie chaque poste sur la ligne, note les tdches principales, et précise la complexité.
Compte le nombre d'opérateurs requis par poste, souvent entre 1 et 4 selon la cadence et
la sécurité.

Fiche de compétences:

Crée une fiche courte par poste, indiquant compétences clés, durée de formation
estimée, et habilitations nécessaires. Par exemple, formation machine 1jour, hygiéne 2
heures, gestes et postures 30 minutes.

Quualification et polyvalence:
Classe les opérateurs en niveaux 1a 3 selon autonomie. Favorise la polyvalence pour
couvrir 20 & 40% des absences sans perte de cadence, cela réduit le stress en semaine.

Exemple d'outil de suivi:

Une matrice simple Excel avec colonnes poste, tdche, compétence, opérateur, niveau,
date de validation. Elle prend 5 minutes & mettre & jour chaque semaine et évite
beaucoup derreurs.

Poste Compétence clé Temps de formation | Niveau cible
Alimentation machine | Réglage débits 1 jour 2
Contrdle qualité Reconnaissance défauts | 4 heures 2
Conditionnement Gestion cadences 2 jours 3

Analyse des temps et priorités :
Mesure les temps réels de chaque téche sur 2 & 3 jours, calcule la charge par poste.
Priorise les téches sreté, qualité, puis productivité, pour réduire incidents et rebuts.

Equilibrage des postes::

Répartis les tdches pour que chaque opérateur ait une charge similaire, en visant un
écart max de 15% entre postes afin d'éviter les goulets d'étranglement et les pertes de
cadence.

Régles de délégation:

Attribue tGches standards et extra-taches. Déleégue vérifications journalieres & un
opérateur référent, taille la charge de contréle & 10 & 15% du temps de poste pour garantir
la qualité.



Astuce d'atelier:
Place un opérateur polyvalent sur une position tampon. Lors d'une panne tu gagnes 10 &
30 minutes sans arréter la ligne, ce qui limite les reprises et le stress dans 'équipe.

Mini cas concret:

Contexte :

Une ligne produit 3 000 pots par heure avec 6 opérateurs. Tu dois réduire les arréts pour
manque de personnel durant une absence prévue de 1 opérateur.

Etapes:
1. Mesure 1 jour des temps par poste, 2. recalcule la charge, 3. redéploie 2 opérateurs
polyvalents, 4. simplifie une tdche non critique.

Résultat:
Cadence maintenue a 95% et arrét total réduit de 40%, rebuts diminués de 12% sur la
journée test. Tu gagnes en moyenne 20 minutes productives par heure.

Livrable attendu:

Une feuille de répartition Excel avec colonnes jour, poste, opérateur, compétences
validées, et un indicateur « charge % » pour chaque poste. Ce livrable permet de suivre et
ajuster en 5 minutes.
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3. Suivre, former et ajuster la répartition au quotidien:

Briefing et transfert d'information:



Fais un briefing de 10 minutes en début de poste pour rappeler priorités, incidents du jour
précédent, et affectations. Un bon briefing évite 2 & 3 erreurs courantes.

Suivi visuel et indicateurs :
Affiche un tableau simple avec indicateurs clés tels que taux de conformité, arréts, et
rendement horaire. Mets des cibles journaliéres pour que I'équipe visualise I'effort attendu.

%A Représentation visuelle

S w” - >
Vérification de lI'alignement des étiquettes pour assurer une présentation conforme des
produits

Plan de formation continue :
Programme 30 minutes par semaine par opérateur pour montée en compétence. Mesure
chaque formation par tests rapides et passe le niveau dans la matrice de compétences.

Exemple d'amélioration continue:
Aprés 4 semaines de petits modules de 30 minutes, 60% des opérateurs ont monté d'un
niveau, ce qui a réduit les interventions du responsable de ligne de 25%.

Action terrain Objectif Fréquence
Briefing rapide Aligner I'équipe Chaque début de poste
Mise & jour matrice compétences | Suivre polyvalence Hebdomadaire
Mini-formation 30 minutes Monter en compétence | 2 fois par semaine

Checklist opérationnelle :



Elément Question da se poser
Fiche poste & jour La fiche indique-t-elle compétences et formation ?
Briefer 'équipe Le briefing de 10 minutes a-t-il eu lieu ?
Opérateur polyvalent Au moins 1 opérateur tampon est-il présent ?
Indicateurs visibles Les KPI sont-ils affichés et compris par tous ?

Pour finir, garde en téte que la répartition des téches est un processus vivant, tu l'ajustes
souvent. Une fois en poste, tu verras vite ce qui fonctionne ou pas, et c'est I que ton sens
pratique fera la différence.

Pour bien répartir les tdches, commence par une cartographie des postes et des
fiches simples : tdches, complexité, effectif, compétences, temps de formation et
habilitations. Classe ensuite les opérateurs (niveaux 1a 3) et vise de la polyvalence
pour absorber 20 & 40% d’absences.

e Mesure les temps réels 2 a 3 jours, puis équilibre la charge avec un
écart max de 15%.

e Priorise sGreté, qualité, puis productivité, et réserve 10 & 15% du temps
aux contréles.

e Utilise une matrice de compétences et place un opérateur polyvalent
tampon pour limiter les arréts.

Au quotidien, fais un briefing de 10 minutes, affiche des KPI clairs et planifie 30
minutes de formation par semaine. La répartition reste vivante : tu ajustes vite avec
un suivi simple (Excel) et des validations réguliéres.



Chapitre 3 : Réguler cadences et priorités

Indicateurs clés :

Pour piloter une ligne, suis des indicateurs simples, cycle time, rendement horaire et taux
d'arrét. Ces mesures te disent si la cadence correspond d la demande et & la capacité
réelle.

Méthode de calcul :

Calcule le takt time en divisant le temps de production disponible par la demande client.
Par exemple, pour 8 heures et 2 400 piéces, takt time = 8 h x 60 min [ 2 400 = 0,2 minute
par piéce.

Outils de controle:

Utilise un chronométre pour cycle time, un tableau visuel et un extracteur de données
machine pour comptage. Mettre & jour les données toutes les 30 minutes aide a détecter
les dérives rapidement.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
Sur une ligne de conditionnement a 3 600 pots/heure, on a abaissé les arréts de 15% en
ajustant le réglage de remplissage, ce qui a augmenté l'efficacité de 8%.

Indicateur Cible typique Comment mesurer
Takt time Correspondre & la demande | Temps disponible / demande
Cycle time < takt time Mesure chrono opérateur/machine
Rendement horaire | 2 90% de la cible Comptage piéces [ heure

Régles de priorité :

Définis des regles simples comme FIFO pour standard, FEFO pour DLUO courtes, et priorité
client pour commandes urgentes. Communique ces regles a I'équipe pour éviter les
malentendus.

Gestion des aléas:
En cas d'incident, décide vite entre ralentir la ligne, basculer produit ou arréter. Un arrét
maitrisé de 10 minutes vaut mieux que 30 minutes d'essais infructueux.

Communication et escalade :
Affiche une procédure d'escalade claire, contacte maintenance si lanomalie dépasse 5
minutes. Toujours enregistrer la cause et la durée pour les actions correctives.



Lors d'un changement d'heure, prévois 2 personnes supplémentaires pendant 30 minutes
pour réduire le temps de mise en route et limiter les retards.

Exemple de priorisation :

Commande urgente de 1200 unités a livrer en 4 heures, sur une ligne & 600 unités/heure.
Tu augmentes la cadence & 700 unités/heure et alloues 1 opérateur supplémentaire pour
tenir le délai.

Identifier le goulot:
Repére la machine la plus lente ou celle qui accumule des files. Le goulot fixe la capacité
globale, laméliorer rapporte le plus de gains de productivité.

Stratégies de lissage :
Utilise des buffers tampon, ajuste la cadence en amont ou change I'équilibrage des
postes. Un tampon de 10 minutes peut compenser les variations sans stopper la ligne.

Plan d'action pour goulot :
Priorise maintenance préventive, formation opérateur et petits réglages. Une intervention
de 30 minutes sur un goulot peut réduire les pertes de 20% sur une journée.

Exemple de cas concret:
Contexte : Ligne de pasteurisation produisant 2 400 bouteilles/heure, goulot au convoyeur
de séchage provoquant 12 arréts par jour.

Etapes :
e Mesure des arréts pendant 3 jours pour totaliser 180 minutes perdues.
e Réglage du convoyeur et remplacement d'un rouleau usé en 45 minutes.
e Mise en place d'un tampon de 12 minutes en amont et formation d'un
opérateur dédié.
Résultat :

Réduction des arréts de 60%, gain de 108 minutes productives par jour, soit +4 320
bouteilles produites quotidiennement & 40 h de production.

Livrable attendu :
Rapport simple de 2 pages indiquant causes, actions réalisées, temps gagné en minutes
et piéces supplémentaires produites par jour.

Checklist

. Action
opérationnelle




Préparer la cadence

Vérifier takt time et lancer réglages 15 minutes avant
démarrage

Gérer les priorités

Appliquer la regle définie et noter toute dérogation

Surveiller le goulot

Controler files et temps d'attente chaque heure

Communiquer

Informer maintenance si arrét > 5 minutes

Documenter

Entrer cause et durée d'incident dans le cahier de bord

Exemple de retour d'expérience:
Sur mon premier stage, j'ai appris qu'un petit ajout de tampon de 10 minutes évite en
moyenne 2 arréts majeurs par semaine, économie directe sur la productivité et le stress

de l'équipe.

Pour réguler une ligne, tu relies la demande & la capacité avec takt time et cycle
time, puis tu surveilles rendement et arréts pour corriger vite. Mets & jour les
données souvent (idéalement toutes les 30 minutes) avec chrono, tableau visuel et

données machine.

e Calcule le takt time : temps disponible / demande, et vise un cycle time

< takt time.

e Fixe des régles de priorité simples (FIFO, FEFO, urgence client) et
explique-les a I'équipe.

e En aléq, choisis rapidement (ralentir, basculer, arréter) et applique une
procédure d’escalade claire : maintenance si arrét > 5 minutes.

e Traite le goulot : mesure les pertes, ajoute un tampon de 10 minutes,

fais réglages, formation et préventif.

Le goulot dicte la capacité : une petite action ciblée peut libérer beaucoup de
minutes et de pieces. Documente toujours cause, durée, actions et gain pour ancrer

'amélioration.




Chapitre 4 : Faire respecter hygiéne au poste

Objectif et indicateurs :

L'objectif est d'assurer sécurité alimentaire et tragabilité sur ta ligne, en suivant
indicateurs simples comme 100% d'opérateurs conformes au poste au démarrage et 0
anomalie critique lors des contrdles.

Actions concrétes:

Organise contrdles visuels chaque heure, relevés de température toutes les 2 heures et un
contrdle plus complet en fin de lot, note les écarts dans le registre et fais signer le
responsable de quart.

Exemple d’hygiéne quotidienne:

Ton équipe vérifie labsence de bijoux et I'état des gants & l'arrivée, puis I'opérateur de
ligne note les températures de zone et les anomalies, ce qui réduit les non conformités de
30% en 3 mois.

Zone propre et zone sale :
Délimite clairement zone propre et zone sale avec marquage au sol et panneauy, installe
points de lavage mains & I'entrée de la zone propre et prévois un bac pour les EPl usagés.

Equipements et maintenance::

Planifie vérification quotidienne des distributeurs de savon et essuie mains, contréle
hebdomadaire des hottes et nettoyage mensuel des convoyeurs, note tout incident dans
le plan de maintenance.

Exemple de rangement efficace :
En déplagant le stock dEPI & 2 métres de la porte propre et en ajoutant 1 porte étiquette, tu
évites contamination croisée et tu gagnes 4 minutes au démarrage chaque jour.

Controle Fréquence Responsable
Lavage des mains Toutes les entrées en zone | Opérateur de poste
Température produit | Toutes les 2 heures Opérateur + responsable de quart
Etat des EPI Avant chaque poste Opérateur

Former et rappeler les régles::




Planifie mini formations de 20 minutes & l'intégration, puis rappels mensuels de 15
minutes, utilise affiches et fiches pratiques au poste pour garder les régles visibles et
mémorables.

Traiter les écarts et motivation:

Enregistre chaque écart dans un ticket, corrige en moins de 24 heures, fais un retour
d'expérience en réunion de 15 minutes, sanctionne proportionnellement si récidive aprées 3
alertes.

Impose un tour de surveillance hebdomadaire ou le responsable échange 5 minutes avec
chaque opérateur, cela augmente I'adhésion aux régles et réduit les oublis de procédure.

Mini cas concret :
Contexte : une ligne charcuterie a 15 opérateurs et 1 responsable, non conformités liées
aux gants jetables atteignaient 12 par semaine, impactant 2 lots par mois.

Etapes:

1) instauration d'un contréle d'arrivée systématique, 2) formation de 20 minutes sur
risques croisés, 3) ajout d'affiche et registre de contréle signé chaque quart, 4) suivi
hebdomadaire des écarts.

Résultat et livrable attendu :

Résultat : réduction des non conformités & 3 par semaine en 6 semaines, livraison de 2
rapports hebdomadaires et d'un registre de conformité signé chaque jour par I'équipe,
livrable attendu : tableau de suivi mensuel chiffré.

Checklist opérationnelle A faire
Avant démarrage Vérifier EPI, lavage mains, registre signé
Chaque 2 heures Relever températures et noter écarts
Fin de lot Nettoyage ciblé, consigner anomalies
Hebdomadaire Tour hygiéne et corrections urgentes
Mensuel Formation rappel 15 minutes

Erreurs fréquentes et conseils pratiques:

Oublier d'afficher les procédures et ne pas faire signer les contrdles sont les erreurs les
plus courantes, garde tout tracé et simple, un registre papier et un tableau blanc suffisent
pour bien démarrer.

Exemple d'amélioration simple:
Remplacer 1 distributeur de savon vide en moins de 24 heures et afficher un pictogramme
de lavage a réduit les rappels et augmenté la conformité a la prise de poste.



Tu fais respecter I'nygiéne au poste pour garantir sécurité alimentaire et
tracabilité avec des indicateurs simples : 100% conforme au démarrage et 0
anomalie critique. Mets en place des contréles réguliers, note chaque écart et
assure un suivi rapide.

e Rythme de contrdle : visuel chaque heure, température toutes les 2
heures, contrdle fin de lot avec registre de controle signé.

e Organisation : sépare zone propre et zone sale, ajoute lavage des
mains & I'entrée, bac EPI usagés, stock EPI accessible.

e Formation et écarts : mini formation & l'intégration, rappel mensuel,
ticket d'écart corrigé < 24 h, retour d’expérience et sanctions si récidive.

Rends les régles visibles (affiches, fiches), fais un tour hygiéne hebdomadaire, et
garde un systéme de tragabilité simple (papier ou tableau blanc). C'est ce qui fait
baisser durablement les non-conformités.



Chapitre 5: Faire respecter la sécurité au travail

Responsabilités du conducteur:

Tu dois veiller au respect des consignes sur ta zone, contréler les équipements avant
démarrage et signaler toute anomalie immédiatement au responsable. Ton intervention
évite souvent un arrét et un risque pour I'équipe.

Réle du responsable sécurité :

Le responsable organise les inspections, planifie les formations et décide des actions
correctives. Il doit aussi étre capable de prioriser des mesures quand plusieurs risques
sont identifiés en méme temps.

Implication de I'équipe :

L'équipe participe aux petits contréles quotidiens, remonte les quasi-accidents et suit les
briefings de sécurité. Un collectif impliqué réduit les incidents et améliore la vigilance de
tous au poste.

Exemple d'implication de I'équipe:
Lors d'une garde, les opérateurs ont détecté un jeu sur un convoyeur, noté le probléme et
stoppé la ligne en moins de 2 minutes, évitant une casse colteuse.

Identification et mise a jour des risques:

Fais des tours d'inspection chaque matin et compléte la fiche de risques si tu observes
une nouvelle situation. Mets & jour les risques au moins 1 fois par trimestre avec ton
responsable.

Mesures techniques et organisationnelles :

Vérifie la protection des organes en mouvement, les dispositifs de verrouillage et les
marquages au sol. Mets en place des procédures verrouillage consignation pour les
interventions sur équipements.

Formation et exercices pratiques:

Organise des sessions pratiques de 10 & 30 minutes pour la consignation, les EPI et
Iévacuation. Fais un exercice évacuation 1fois par semestre pour que tout le monde
sache quoi faire sous pression.

Pour la consignation, note I'heure d'intervention et ton nom sur la fiche, et conserve la clé
sur toi. Ca évite 80% des erreurs de reprise d'alimentation par inadvertance.
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3. Suivi, reporting et sanctions:

Indicateurs et audits :

Mets en place quelques indicateurs simples, par exemple nombre de quasi-accidents par
mois, temps moyen de remise en conformité et nombre d'audits réalisés. Suis-les chaque
semaine pour détecter une dérive.

Gestion des incidents et actions correctives :

Apreés un incident, fais une fiche dévénement dans les 24 heures, décris les causes et
propose 3 actions correctives chiffrées. Planifie leur mise en ceuvre avec un responsable
et une date butoir.

Sanctions et éducatives :

Préconise d'abord des actions pédagogiques, comme une remise d niveau. En cas de
récidive ou d'exposition grave, applique des mesures disciplinaires définies par
I'entreprise, toujours documentées.

Exemple d’analyse d'unincident:

Un bourrage sur la déligneuse a provoqué un arrét de 15 minutes. En 3 étapes d'enquéte
on a identifié€ une mauvaise procédure de nettoyage, modifié la procédure et formé 6
opérateurs, réduisant les arréts similaires de 60% en 3 mois.

Elément Question a se poser Fréquence




Contrdle EPI Les équipements de protection sont-ils Tous les jours
portés et en bon état ?

Verrouillage La procédure de consignation a-t-elle été | A chaque

consignation respectée ? intervention

Briefing sécurité Les points critiques du jour ont-ils été Chaque prise de
partagés ? poste

Quasi-accidents Les quasi-accidents sont-ils remontés et Chaque semaine
analysés ?

Audit machine Les dispositifs de protection sont-ils 1 fois par mois
conformes et sécurisés ?

Mini cas concret :
Contexte : Sur une ligne de conditionnement, on subissait 4 arréts pour bourrages
mensuels, soit 60 minutes perdues par mois.

Etapes:

e Réunion de 30 minutes avec opérateurs et maintenance pour lister causes
possibles

e Modification d'une trémie et ajout d'un déflecteur, action réalisée en 2 jours

e Mise en place d'une instruction opérateur de 2 pages et formation de 6
personnes

Résultat:
Aprés 3 mois, les arréts liés aux bourrages sont passés de 4 & 1 par mois, soit une
économie de 45 minutes mensuelles et une hausse du rendement d'environ 2%.

Livrable attendu:
Un rapport dincident de 2 pages, un plan d'action avec 5 taches chiffrées, et une fiche de
procédure opérateur mise a jour.

Check-list opérationnelle:
Utilise cette mini check-list avant démarrage pour sécuriser ton poste.

e Vérifier les EPI et indiquer toute anomalie

e Contrller les protections et verrouillages machine

e Assurer la propreté des abords et I'absence d'obstacles
e Réaliser le briefing sécurité de 5 minutes

¢ Noter toute anomalie dans le registre de sécurité

Fais des briefings courts de 5 minutes, focalisés sur 1 risque et 1 action, la répétition crée
'habitude et améliore la conformité sur le long terme.



Pour faire respecter la sécurité, chacun a un réle : toi, tu contrdles ton poste, tu
signales vite, et tu fais vivre les consignes. Le responsable sécurité pilote
inspections, formations et priorités. Léquipe remonte les quasi-accidents et suit les
briefings.

 Fais des inspections réguliéres et tiens a jour I'fiche de risques (au
moins trimestrielle).

e Sécurise les machines : protections, marquages, et verrouillage
consignation d chaque intervention.

e Anime des exercices courts : EPI, consignation, évacuation, avec
briefings de 5 minutes.

e Mesure et corrige : indicateurs, audits, fiche incident sous 24 h, et
actions correctives chiffrées.

Documente tout et privilégie d'abord le pédagogique, puis sanctionne en cas de
récidive ou danger grave. La rigueur quotidienne et le reporting transforment les
quasi-accidents en améliorations durables.



Amélioration continue et performance

Présentation de la matiére :

En BP Agroalimentaire (Conducteur de Ligne de Production Alimentaire), Amélioration
continue et performance te met dans la peau de quelqu’un qui fait avancer sa ligne. Tu
apprends & suivre la performance de ligne, & repérer les pertes, d lire des données de
production et & proposer des actions concrétes. J'ai vu I'un de mes amis réduire 10
minutes de micro-arréts juste en notant mieux les causes.

Cette matiére conduit & une évaluation en situation professionnelle, réalisée en CCF
pendant la formation, souvent directement sur la ligne ou & partir d'éléments réels. II
n'existe pas de durée nationale unique, et il n'y a pas de coefficient au sens classique, la
validation se fait par unités a capitaliser.

Conseil :

Travaille comme en atelier: Chaque semaine, prends 30 minutes pour analyser 1
probléme réel, arrét machine, rebut, surconsommation, et écris 1 hypothése de cause et 1
action test. L'amélioration continue, c’est du concret, pas des phrases vagues.

Pense a suivre 3 réflexes:

e Mesurer 2 indicateurs simples comme le TRS et le taux de rebut
o Décrire les faits avec I'heure, le produit, le poste
e Proposer un plan d'actions court avec responsable et délai

Le piege fréquent: Vouloir tout améliorer d'un coup. Choisis 1 levier, teste 1 semaine, puis
ajuste, c’est la logique PDCA. Le jour de I'évaluation, parle terrain, montre ton
raisonnement, et reste précis sur ce que tu as observé.

Table des matiéeres

Chapitre 1: Observer le fonctionnement des équipements Aller
1. Repérer et comprendre les équipements Aller
2. Analyser le comportement en production Aller
Chapitre 2: Repérer pertes et dysfonctionnements Aller
1. Identifier les types de pertes Aller
2. Mesurer et documenter les pertes Aller
3. Diagnostiquer et prioriser les actions Aller
Chapitre 3 : Comparer résultats aux objectifs Aller
1. Comprendre les objectifs et les indicateurs Aller
2. Mesurer et calculer les écarts Aller

3. Agir selon les écarts et améliorer Aller




Chapitre 4 : Proposer des actions correctives

1. Identifier la cause racine

2. Choisir et prioriser les actions correctives

3. Mettre en ceuvre et vérifier l'efficacité

Aller
Aller
Aller
Aller



Chapitre 1: Observer le fonctionnement des équipements

Objectif et public :

Le but est d'apprendre & reconnaitre chaque équipement, son role et ses composants
essentiels pour la production, la sécurité et la maintenance préventive. Cela facilite les
diagnostics rapides en atelier.

Plan simple:

Commence par lire le plan machine, repére les organes en sortie et en entrée, et note les
commandes et capteurs visibles. Cette lecture te donne une vue densemble
opérationnelle.

¢ Plan machine et schémas
e Description des organes
e Emplacement des capteurs

Points a observer:

Observe bruit, vibration, température et éventuelles fuites. Surveille aussi le rythme de
production, les temps de cycle et les arréts automatiques pour détecter des anomalies
répétées.

e Bruit et vibration

e Température et fuites

e Temps de cycle et cadence
e Alarmes et arréts

Exemple d'identification d'une pompe:
Une pompe doseuse sur une ligne de sirops débite 50 L/h, consomme 1,5 kW et provoquait
un arrét toutes les 24 h & cause d'un clapet usé, changement résolu en 30 minutes.

Observation directe :

Positionne-toi prés de la machine pendant au moins 15 minutes pour noter sons,
comportements et alarmes. Cela révele souvent des défauts intermittents invisibles &
distance.

Collecte de données:
Récupeére les historiques d'arréts, les alarmes SCADA, les relevés manuels et les temps de
cycle sur 7 jours minimum pour établir une base fiable. Les chiffres facilitent la priorisation.

e Historique d'arréts sur 7 jours
e Logs d'alarmes SCADA
e Relevés manuels et temps de cycle



Exemple d'analyse de cycle:
Sur une période de 8 heures, tu notes 960 cycles théoriques et 24 défauts observés, soit
un taux de défaut de 2,5%, utile pour cibler les réglages.

Interprétation et priorisation :
Trie les causes selon fréquence, gravité et colt d'intervention. Concentre-toi sur les 20%
des causes qui générent 80% des arréts pour améliorer la disponibilité rapidement.
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Mini cas concret:
Elément Détail
Contexte Ligne remplissage yaourts, débit nominal 1200 pots/min, équipe en 1
poste de 8 h, objectif stabilité production sur 7 jours.
Etapes Observation continue 8 h, relevé des arréts et alarmes, analyse SCADA,
test réglages vanne, test nettoyage filtre.
Résultat Identification de 3 arréts/jour liés & colmatage filtre, aprés action
nettoyage quotidien, arréts réduits a 2/jour soit -33% sur arréts.
Livrable Rapport de 5 pages, tableau Excel des arréts journaliers sur 30 jours, plan
attendu d'actions de 3 mesures & appliquer.

Je me souviens d'une fois oU une inspection de 10 minutes m'a évité une panne de 4
heures, ce qui a sauvé la production d'une journée entiere.

Check-list opérationnelle :




Elément

Action

Fréquence

Contréle visuel

Vérifier fuites, courroies et alignement

Avant démarrage

Bruit et vibration

Ecouter et noter anomalies

Toutes les 2

heures
Température Prendre relevé thermomeétrique sur points Chaque quart
critiques
Arréts et Consigner motif, durée et action réalisée Dés occurrence
alarmes

Nettoyage filtre

Vérifier et nettoyer filtre d'alimentation

Hebdomadaire

Pour diagnostiquer vite, commence par identifier chaque équipement, son réle et
ses organes clés. La lecture du plan machine te donne une vue d’ensemble, puis tu
observes les écarts en production pour repérer des signaux faibles répétitifs.

e Repére entrées, sorties, commmandes, capteurs et composants
critiques.
e Observe bruit, vibrations, température, fuites, cadence, alarmes et
arréts.
e Collecte des données sur 7 jours (SCADA, historiques, temps de cycle)
et calcule un taux de défaut.
» Applique une priorisation 80/20 selon fréquence, gravité et codt.

Reste prés de la machine au moins 15 minutes pour capter l'intermittent, puis
documente tout (motif, durée, action). Une check-list réguliére et un plan d'actions
court améliorent rapidement la disponibilité.




Chapitre 2: Repérer pertes et dysfonctionnements

Types de pertes:

Tu dois connaitre les pertes les plus courantes sur une ligne alimentaire, par exemple les
rebuts, les arréts machine, les pannes répétées, les pertes matiére et les non conformités
qualité.

Signes visibles et indicateurs:

Repére les signes simples, comme une augmentation du taux de rebut, des alarmes
fréquentes, ou des temps d'arrét supérieurs & la normale. Note aussi les odeurs, bruits ou
vibrations inhabituels.

Exemples concrets:

Un taux de rebut qui passe de 0,5 % & 2 % sur 3 jours indique un probléme qualité. Un arrét
de 45 minutes par jour représente souvent plus de perte que plusieurs petits arréts
cumulés.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:

Sur une ligne qui produit 12 000 unités par jour, réduire les arréts de 60 minutes & 30
minutes peut ramener 6 % de productivité en plus, soit environ 720 unités récupérées par
jour.

Mesurer les pertes :

Utilise des indicateurs simples et mesurables, comme le temps d'arrét en minutes, le
nombre de rebuts par lot, et la quantité de matiére perdue en kilogrammes ou en
pourcentage.

Outils pratiques:

Tiens un registre d'arréts, un tableau de taux de rebut et un suivi journaliers. Utilise un
chronomeétre, un carnet de bord et, si possible, un tableur pour consolider les données
chaque jour.

Rédiger une fiche d'arrét:
Pour chaque arrét, écris la durée, la cause apparente, l'opérateur présent et l'action
immédiate. Cette fiche facilite lanalyse et permet de catégoriser les causes récurrentes.

En stage, j'ai vu que noter la cause en une phrase évite 80 % des confusions. Demande
l'avis de I'opérateur présent avant d'archiver la fiche.



Type de

Indicateur Seuil d'alerte Action immeédiate
perte
Rebuts Taux de rebuten % | Supérieur a2 % Arrét ligne et inspection
rapide

Arréts Minutes d'arrét par | Plus de 30 minutes Diagnostic et demande
machine poste par quart maintenance
Pertes Kg perdu par lot Plus de 1% de la Vérifier réglages et trappes
matiére matiére

Diagnostiquer la cause racine:
Applique des méthodes simples comme les 5 pourquoi et lishikawa pour remonter & la
cause racine. Cherche les facteurs humains, machines, méthodes et matiéres impliqués.

Prioriser les actions :
Classe les causes par impact et fréequence. Traite d'abord les causes fréquentes et celles
qui générent plus de perte financiére ou de sécurité pour I'équipe.

Exemple de minicas:
Contexte: ligne produisant 10 000 bocaux par jour, taux de rebut 3 % élevé depuis 7 jours.
Etapes: collecte 3 jours de données, 5 pourquoi, test réglage bouchage. Résultat:
réduction du rebut & 1% en 5 jours. Livrable attendu: rapport d'une page avec plan
d'action chiffré et gain estimé de 200 bocaux par jour.
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Exemple d'optimisation d'un processus de production:

En appliquant un réglage standardisé et une formation de 30 minutes pour les
opérateurs, Iéquipe a réduit les interventions maintenance de 12 par mois a 4 par mois,
soit une économie nette de temps significative.

Checklist opérationnelle :
Utilise cette checklist courte pour agir rapidement sur le terrain, elle te servira tous les
jours en production.

Etape Action Fréquence
Vérifier indicateurs Controler taux de rebut et temps d'arrét Chaque quart
Documenter arrét Rempilir fiche d'arrét compléte A chaque arrét
Analyser données Regrouper les écarts et calculer impact Hebdomadaire
Prioriser actions Choisir 14 3 actions a lancer Chaque semaine

Pour améliorer ta ligne, commence par repérer les types de pertes courantes
(rebuts, arréts, pannes, pertes matiére, non-conformités) et leurs signaux: hausses
de % rebut, alarmes, arréts longs, bruits ou vibrations.



e Suis des indicateurs simples: minutes d’arrét, rebuts par lot, kg ou % de
matiére perdue, avec des seuils d’alerte.

e Documente chaque arrét via une fiche d’arrét compléte (durée, cause,
opérateur, action immédiate).

e Pour agir, cherche la cause racine (5 pourquoi, Ishikawa) puis priorise
par impact et fréquence.

Rythme-toi: contréle & chaque quart, fiche & chaque arrét, analyse hebdomadaire
et lance 1 a 3 actions. Des arréts réduits ou un réglage standardisé peuvent vite
récupérer beaucoup d'unités.



Chapitre 3: Comparer résultats aux objectifs

1. Comprendre les objectifs et les indicateurs:

Objectif et public:
Tu dois savoir & qui sert le suivi, opérateurs, responsable de production ou qualité, et quel
objectif tu vérifies, par exemple rendement, taux de rebut ou cadence cible.

Définition des KPI :
Choisis des indicateurs clairs, mesurables et actionnables, comme OEE, rendement
horaire, taux de rebut en pourcentage et temps d'arrét en minutes.

Méthode de mesure:

Décris comment tu mesures chaque KPI, fréquence de relevé, outils utilisés et personne
responsable, pour assurer la cohérence des données entre équipes.

Exemple:

Objectif: produire 12 000 bouteilles en 8 heures avec rebut < 1%. KPI: cadence cible 1500
bouteilles/heure et taux de rebut < 1% mesuré par comptage manuel toutes les heures.
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2. Mesurer et calculer les écarts:

Collecte des données:
Rassemble les relevés de la journée, journaux de bord, données automatiques et fiches
qualité. Assure-toi d'avoir au moins 2 sources pour vérifier la fiabilité.



Calcul des écarts:
Calcule I'écart en valeur absolue et en pourcentage: écart = résultat réel - objectif, écart
% = écart/objectif x 100. Note la direction de I'écart, positif ou négatif.

Interprétation des écarts :
Classe les écarts: mineur si < 5%, significatif entre 5 et 15%, critique au-deld. Cherche la
cause immédiate avant de proposer une action.
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Exemple d'optimisation d'un processus de production:
Objectif: rendement 2 000 unités/heure. Réel: 1700 unités/heure, écart -15%. Aprés analyse,
changement d'outillage réduit perte de cadence de 20% en 2 jours.

Indicateur Objectif Réel Ecart (%)
Rendement horaire 1500 1350 -10
Taux de rebut 1% 1,8% +80
Temps d'arrét 30 min 45 min +50
Astuce pratique :

Vérifie toujours 2 fois les données critiques, registre et automatique, surtout aprés une
intervention technique. Ca m'a évité une fausse alerte une fois au stage.

3. Agirselon les écarts et améliorer:



Prioriser les actions:
Classifie les actions par impact et facilité de mise en ceuvre. Commence par celles & fort
impact et faibles ressources nécessaires pour des gains rapides.

Suivi des actions:
Mets en place un plan d'action simple, responsable et délai. Exige un point de suivi & J+3,
J+7 et J+30 pour valider l'efficacité des mesures prises.

Livrable attendu:
Rends un tableau d'écarts et un rapport d'action avec objectifs corrigés, actions réalisées
et bénéfices chiffrés. Le livrable doit étre lisible en 5 minutes.

Exemple:
Contexte: ligne remplissage, objectif rebut < 1%. Etapes: collecte journée, analyse piéces
défectueuses, action: recalage bouchon, résultat: rebut passé de 1,8% & 0,9% en 48 heures.
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Mini cas concret:
Contexte: production de yaourts, objectif 10 000 pots/jour, rebut < 0,5%, temps d'arrét < 60
min.

Etapes:
e Mesure journée 1: production 9 200 pots, rebut 1,2%, arrét 95 min.

¢ Analyse cause: enrobage injecteur mal serré, réglage température hors
tolérance.



e Action: resserrage injecteur, réglage température, formation opérateur 30
minutes.

e Suivi jour 3: production 10 100 pots, rebut 0,4%, arrét 55 min.

Résultat et livrable :

Livrable: tableau comparatif jour 1/3 et rapport d'écart. Gain: +900 pots/jour et réduction
de rebut de 0,8 point, soit environ 720 pots sauvés par jour.

Checklist opérationnelle :

Tache Fréquence Responsable
Vérifier les compteurs et journaux Toutes les 1heure | Opérateur
Comparer réel vs objectif Fin de poste Chef d'équipe
Documenter écarts majeurs Immédiat Qualité
Lancer actions correctives Sous 24 heures Responsable maintenance
Faire point de suivi J+3 et J+7 Pilotage

Pour comparer tes résultats aux objectifs, clarifie d’abord les objectifs et public, puis
définis des KPI actionnables (OEE, rendement, rebut, arréts) avec une méthode de
mesure stable (fréquence, outil, responsoble).

e Collecte des données fiables, idéalement 2 sources (registre et
automatique) pour éviter les fausses alertes.

e Calcule I'écart réel vs objectif en valeur et en écart en pourcentage,
puis classe-le (mineur, significatif, critique) avant d’agir.

e Priorise et suis un plan d’action simple avec responsable, délai et
points de contréle (J+3, J+7, J+30).

Quand tu identifies un écart, cherche la cause immédiate, applique une correction
rapide, puis mesure l'effet. Livre un tableau d’écarts et un rapport d'actions lisibles
en 5 minutes, avec gains chiffrés.



Chapitre 4 : Proposer des actions correctives

Collecte d'informations :

Recueille les faits précis, les mesures et les observations sur événement, pendant au
moins 1 a 3 jours si nécessaire pour avoir des données fiables et répétables sur la
production.

Outils d'analyse:
Utilise diagramme d'shikawa, 5 pourquoi et histogrammes pour chercher la cause racine,
en impliquant 2 & 4 personnes du terrain pour croiser les regards et éviter les biais.

Exemple d'outil utilisé :
Tu constates des arréts répétés, tu fais 5 pourquoi et trouves une vis d'alimentation mal
serrée, cause de 40% des arréts observés sur 2 semaines.

Critéres de sélection:
Evalue chaque action selon urgence, colt, délai de mise en place et impact prévisionnel
sur la production, pour ne pas te lancer dans des solutions lourdes sans bénéfice clair.

Matrice de priorisation:
Classe les actions en court terme, moyen terme et long terme, par exemple 1 action
rapide a 1jour, 2 actions & 1 mois, 1 projet & 3 mois selon ressources disponibles.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
Remplacement d'un capteur défaillant en 2 heures, réduction des rebuts de 15% et gain de
20 minutes par heure de production sur la ligne concernée.

Critére Score (1a5) Commentaire
Urgence 5 Arréts fréquents affectant rendement
Cout 2 Piece peu colteuse, main d'ceuvre courte
Impact 4 Amélioration nette du TRS attendu

Plan d'action simple:
Rédige un plan court avec responsable, délai et indicateur de succes, par exemple
responsable opérateur, délai 48 heures, objectif diminution des arréts de 30%.



visuelle

Ajustement des capteurs pour optimiser le rendement de la ligne

Essai pilote et mesure :
Teste l'action sur 1 poste ou 1 quart pendant 5 jours, mesure les indicateurs et compare
aux données précédentes pour valider ou ajuster la solution proposée.

Exemple d'essai pilote :
Sur une ligne, tu ajustes la vitesse de convoyeur pendant 3 jours, tu observes 12% moins de
bourrage et tu documentes le réglage précis a appliquer.

Mini cas concret:

Contexte : une ligne de conditionnement perdait 8% de rendement & cause de casses de
bouteilles. Etapes : collecte 10 jours, 5 pourquoi, essai sur 2 jours, correction de guide.
Résultat : baisse des casses & 2%, économie de 1200 euros par mois. Livrable attendu :
rapport d'action de 2 pages avec photos et réglages chiffrés.



|~/ Graphique chiffré

Casse en ligne vs. collecte du verre
et impact d'un plan anti-casse

s Taux de casse ligne (%) -81.50

- Collecte verre UE (%)

81.25

-81.00
80.75
-80.50
-80.25

Taux de casse (%)

80.00

Collecte verre UE (%)

R4S

r79.50

0O G o Q
DL LA L L Q\@“P Q\@‘“>

Astuce terrain:

Documente chaque essai avec photo, durée et opérateur, ¢ga évite de perdre le bon
réglage quand tu changes d'équipe.

Checklist opérationnelle :

Etape Action
Analyse Recueillir données 1 a 3 jours
Priorisation Noter urgence, colt, impact
Pilote Tester 24 5 jours sur 1 poste
Validation Comparer indicateurs avant/aprés
Standardisation Mettre & jour mode opératoire si validé

Exemple d'implémentation chiffrée :

Un correctif simple appliqué 3 fois par jour a réduit les micro-arréts de 30%, soit une
économie de 45 minutes de production par jour, équivalente & 225 minutes par semaine.

Exemple de retour d'expérience :

Lors d'un stage, jai proposé un réglage qui a réduit les rebuts de 10% en 7 jours, apres
avoir impliqué l'opérateur et le technicien maintenance.



Pour proposer des correctifs utiles, pars d'une collecte d’informations fiable (14 3
jours) puis cherche la cause racine avec outils d’analyse terrain (Ishikawa, 5
pourquoi, histogrammes) en impliquant 2 a 4 personnes.

e Priorise avec une matrice de priorisation : urgence, codt, délai, impact,
et distingue court, moyen et long terme.

e Formalise un plan d’action simple : responsable, délai, indicateur de
succes.

o Teste en pilote 2 & 5 jours sur un poste, mesure avant/apreés, puis
standardise si ca marche (mode opératoire, réglages, photos).

Tu valides I'efficacité par des chiffres (arréts, rebuts, TRS, temps gagné) et tu ajustes
si besoin. Documenter chaque essai évite de perdre le bon réglage lors d'un
changement d’équipe.



Conduite des machines et réglages

Présentation de la matiére :

En BP Agroalimentaire (Conducteur de Ligne de Production Alimentaire), Conduite des
machines et réglages, c'est apprendre & démarrer, conduire et arréter une ligne, en
gardant la qualité, la cadence et la sécurité. Tu travailles les changements de format, les
parametres, et les contréles en cours de production. Un camarade m’a dit qu’il a compris
le métier le jour ot un mauvais réglage a stoppé toute la ligne.

Cette matiére conduit & une évaluation en situation professionnelle, pendant la
formation, en centre et en entreprise, pas sous forme d’'un examen final unique. Il N’y a pas
de coefficient national publié, et la durée de I'évaluation n'est pas fixée nationalement,
car elle dépend du scénario retenu.

Le dipldme s’obtient en validant 5 unités capitalisables. La formation dure souvent 2 ans,
avec au moins 1000 heures en centre, et au moins 12 semaines en milieu professionnel,
ce qui te laisse plusieurs occasions de montrer tes réglages et ta conduite.

Conseil :

Fais simple et régulier: 2 fois 20 minutes par semaine, reprends 1 machine, 1 écran, 1
parametre, et note ce que ¢a change sur le produit. Piege fréquent: Toucher aux réglages
sans avoir vérifié 'amont, comme la matiére, la température, ou le nettoyage, tu perds du
temps et tu te disperses.

Entraine-toi & parler comme en atelier: ce que tu observes, ce que tu décides, et pourquoi
tu le fais, avec 2 preuves concrétes comme un relevé, un compteur, ou une fiche de suivi.
Le jour de I'évaluation, reste calme, priorise hygiéne et sécurité, et justifie chaque réglage
par un effet attendu sur la production.

Table des matiéeres

Chapitre 1: Controler équipements au démarrage Aller
1. Préparation et vérifications initiales Aller
2. Réglages et essais a vide Aller
Chapitre 2: Régler et paramétrer les machines Aller
1. Préparer le réglage machine Aller
2. Paramétrer automates et interfaces Aller
3. Vérifier la conformité aprés réglage Aller
Chapitre 3 : Réaliser des tests fonctionnels Aller
1. Préparer le protocole de test Aller
2. Exécuter les tests en conditions réelles Aller

3. Analyser les résultats et livrer le rapport Aller



Chapitre 4 : Changer de format et séries

1. Préparer le changement de format

2. Exécuter le changement et valider
3. Gérer les séries et optimiser les temps de changement

Chapitre 5: Surveiller et ajuster en production

1. Surveillance continue et indicateurs

2. Interpréter les données et décider

3. Ajustements techniques et retours d'expérience

Aller
Aller
Aller
Aller
Aller
Aller
Aller
Aller



Chapitre 1: Contrdler équipements au démarrage

Objectif et sécurité :

Avant de démarrer, en BP Agroalimentaire, tu dois vérifier les dispositifs de sécurité, les
verrous et les arréts d'urgence, pour garantir la protection du personnel et éviter les
démarrages incontroélés.

Contréles mécaniques :

Contrdle l'alignement, la tension des courroies, le graissage et 'absence de pieces
flottantes, en accordant 5 & 15 minutes selon la complexité de la machine et son état
apreés nettoyage.

Controéles électriques et automatisme:

Vérifie 'armoire électrique, les fusibles, I'état des cdbles, le branchement des capteurs, et
effectue un test de communication avec I'automate pendant 2 & 3 minutes pour détecter
les erreurs.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:

Un opérateur a réduit le temps de contrdle de pré-démarrage de 12 & 8 minutes en
introduisant une check-list, ce qui a diminué les arréts en production de 10% sur une
semaine.

Elément Question a se poser
Verrouillage Les verrous sont-ils engagés et signalés sur le pupitre
Courroies et La tension est-elle correcte et sans usure visible

entrainements

Capteurs Les capteurs renvoient des valeurs cohérentes a
[automate
Armoire électrique Pas de voyants d'alarme et coupe-circuit accessible

Prépare ta trousse d'outils et une check-list plastifiée la veille, cela te fera gagner 5 a 10
minutes au démarrage et m'a évité un redémarrage imprévu une fois.

Mise au point des paramétres :

Définis la vitesse, la température et le débit de départ, par exemple lance a 50% de la
vitesse nominale puis reléve les indications toutes les 2 minutes pendant 10 minutes pour
stabiliser les réglages.



Tests a vide et contréle qualité :

Fais un essai a vide de 3 d 5 minutes & bas régime, écoute les bruits, observe les
vibrations, préléve 1 échantillon pour vérifier laspect et le poids avant de monter la
cadence.

Validation et enregistrement:

Enregistre toutes les valeurs sur la fiche de démarrage, note les réglages finaux, signe et
fais valider par le responsable si besoin pour assurer tragabilité et pouvoir revenir aux
valeurs initiales.

Mini cas concret :
Contexte Ligne de remplissage yaourts, capacité 3 000 pots par heure, démarrage apres
nettoyage, lot test de 1 000 pots pour valider réglages.

e Préparation quinze minutes avec outillage et vérifications de sécurité.

e Contrdles mécaniques dix minutes pour courroies et tétes de remplissage.

e Test avide cing minutes a 50% de la vitesse nominale pour 1000 pots.

e Résultat et livrable Réglages stabilisés, rejets réduits de 4% & 1,5%, fiche de
démarrage remplie et rapport d'un page remis au responsable.

Tache Action rapide
Verrouillage Vérifier position et signal lumineux
Contréle capteurs Comparer valeur capteur & valeur attendue
Essai a vide Lancer 3 @ 5 minutes et noter anomalies
Enregistrement Remplir fiche de démarrage et archiver

Ne néglige pas I'étalonnage des capteurs, une déviation de 2°C ou de 1% sur un débit peut
générer jusqu'd 5% de rebut sur une journée, surveille les écarts dés le démarrage.

Avant tout démarrage en agroalimentaire, assure la sécurité au poste puis fais des
contrbéles mécaniques et électriques pour éviter pannes et dérives qualité. Utilise
une check-list et prépare l'outillage pour gagner du temps et réduire les arréts.

o Vérifie verrous, arréts d'urgence et signalisation pour éviter un
démarrage incontrolé.

e Contrdle courroies, alignement, graissage et pieces flottantes aprées
nettoyage.



e Inspecte armoire, cables, fusibles, capteurs et test automate pour une
communication capteurs automate fiable.

e Fais un essai a vide a bas régime, stabilise vitesse-température-débit,
puis note tout sur la fiche de démarrage.

Surveille I'étalonnage des capteurs dés le départ, car de petits écarts peuvent créer
beaucoup de rebut. Enregistre et fais valider les réglages pour garder la tragabilité
et revenir rapidement aux valeurs initiales.



Chapitre 2: Régler et paramétrer les machines

1. Préparer le réglage machine:

Objectif :
Préparer le réglage consiste a définir les parameétres cibles, rassembler outils et piéces, et
planifier un essai en condition réelle pour limiter les rebuts et gagner du temps.

Méthode :

Mesurer la piece maitresse, noter les tolérances, ajuster vitesses et températures
progressivement, et consigner chaque changement sur le cahier de réglage ou sur
linterface HMI.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:

Sur une doseuse, j'ai réduit le temps de cycle de 6% en augmentant la cadence de 2 tours
par minute et en réglant la vis mére de 0,56 mm, pour 1,200 piéces conformes
supplémentaires par heure.
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Anecdote de terrain:

Une fois en stage, un parameétre non sauvegardé a causé 2 heures d'arrét, j'ai appris
toujours noter et horodater chaque modification pour ne pas refaire les mémes erreurs.

2. Paramétrer automates et interfaces:

Objectifs :



Le but est d'intégrer consignes, alarmes et limites pour assurer production sécurisée,
réduire non-conformités et faciliter diagnostics. Pense toujours & définir valeurs min et
max pour chaque parametre critique.

Paramétres critiques :

Exemples de parameétres a régler: débit, température, pression, vitesse, position d'outil.
Note les tolérances acceptables et effectue réglages fins par pas de 1 a 5% selon la
sensibilité du produit.

Tragabilité et sauvegarde :
Sauvegarde toujours les parametres sur clé USB ou serveur, étiquette la version et date, et
note l'opérateur. Cela évite 30 & 60 minutes de recherche en cas d'arrét ou de dérive.

Change un seul parameétre a la fois, attends 2 & 5 cycles pour mesurer limpact, note les
résultats et reviens en arriére si la non-conformité augmente.

Essais en ligne:
Lance un essai sur 50 & 200 pieces selon la variabilité attendue. Mesure performances,
taux de rebuts et consignes, puis ajuste si plus de 2% de non-conformité apparait.

Contréles dimensionnels :
Utilise un pied & coulisse ou un micromeétre pour vérifier cotes critiques sur 10 piéces
espacées. Note moyenne, écart type et assure-toi qu'elles restent dans les tolérances.

Ajustements et documentation:
Si une dérive survient, reviens & la sauvegarde précédente ou modifie parameétre de1a
3% selon limpact. Documente chaque action et I'heure, c'est précieux en audit.

Mini cas concret:

Contexte: ligne yaourt, cadence 3,600 pots par heure, rebuts 5%. Etapes: mesurer cotes,
ajuster débit et température, sauvegarder. Résultat: rebuts 1,5%, gain 126 pots conformes
par heure. Livrable: fiche de réglage datée et archive.
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Parameétre Valeurcible | Tolérance Remarque
Débit 120 L/min 5% Ajuster en premier
Température 80°C +2°C Stabiliser 5 minutes avant contréle
Pression 2 bar 0,1 bar Vérifier filtre avant réglage
Vitesse 1,500 rpm +3% Faire essais progressifs

Utilise ce tableau pour guider tes actions sur le terrain, imprime-le ou garde-le accessible
sur l'atelier pour éviter erreurs et gagner 15 & 30 minutes par intervention.

Tache Fréquence
Vérifier parameétres sauvegardés Avant démarrage
Essai 50 piéces Aprés réglage
Mesure dimensionnelle 10 pieces Aprés essaqi
Archiver fiche de réglage Immédiat
Informer équipe et responsable Immédiat




Avant de régler, fixe tes parameétres cibles, prépare outils et piéces, puis ajuste
progressivement en notant tolérances et chaque changement sur HMI ou cahier.

e Parameétre automates: consignes, alarmes, limites min et max, et
parameétres critiques (débit, température, pression, vitesse, position).

e Applique la regle changer un seul parameétre, attends 2 & 5 cycles,
puis corrige par pas de 14 5%.

e Valide par essaien ligne (50 & 200 piéces) et contréle dimensionnel
(10 pieces), ajuste si > 2% de non-conformité.

Assure une tragabilité et sauvegarde: version, date, opérateur, archive. Horodater
et documenter t'évite des arréts, réduit les rebuts et accélere les diagnostics.



Chapitre 3 : Réaliser des tests fonctionnels

1. Préparer le protocole de test:

Objectif et critéres d'acceptation :

Définis l'objectif précis du test et les criteres mesurables, par exemple débit cible,
tolérances et seuils de rejet, pour éviter les débats entre opérateurs et qualité lors des
résultats.

Sélection des échantillons et fréquence:

Choisis au moins 5 échantillons représentatifs par lot et effectue 3 cycles de test pour
chaque condition. Indique la fréquence, par exemple une fois par quart ou aprés chaque
changement de format.

Matériel et sécurité :
Prépare capteurs étalonnés, outillage et dossier technique, vérifie les protections et les EPI.
Prévois environ 30 minutes pour installer et valider le protocole la premiére fois.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:

Tu lances un test de remplissage sur la ligne, mesures 5 bouteilles, tu observes un débit
moyen de 520 mL/min pour une cible de 500 mL/min avec tolérance +5%, tu ajustes la vis
sans fin et recommences.

Petite anecdote : en stage, un test mal documenté nous a fait perdre 150 kg de produit
avant qu'on comprenne l'erreur.

%A Représentation visuelle

Ajustement de la température de remplissage pour réduire les retours qualité de 30%



2. Exécuter les tests en conditions réelles:

Modes de test et séquences:

Planifie tests en charge partielle, charge pleine et démarrage en production. Réalise au
minimum 3 cycles de chaque mode pour repérer variations liées au débit, a la
température ou a l'usure.

Représentation visuelle

Contréle pondéral systématique pour réduire les non-conformités

Mesures d enregistrer :

Enregistre débit en L/h, température en °C, poids en g et durée de cycle en s. Par exemple,
vise 500 L/h +5% et temps de cycle 12 s £1 s selon les spécifications produit.
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Gestion des anomalies :

Stoppe la ligne si dépassement critique ou contamination, remplis un rapport de non-
conformité, préviens maintenance sous 10 minutes et conserve des échantillons pour
analyse qualité.

Elément Critére Méthode Fréquence
Débit 500 L/h Mesure flowmétre sur 5 A chaque lot
+5% échantillons
Poids 300 g +2 g | Balance calibrée, moyenne de 10 | Aprés changement de
unités format
Température | 70 °C £3 Sonde placée au point critique Pendant le test initial
°C

Apres chaque session de tests, sauvegarde les fichiers sur lintranet et imprime une fiche
signée. Cela simplifie 'audit interne et la tragabilité pendant 3 ans selon les procédures
internes.

3. Analyser les résultats et livrer le rapport:

Traitement des données:
Calcule moyenne et écart-type sur 5 & 10 mesures, recherche les tendances et les valeurs
aberrantes. Utilise un tableau ou un graphique pour visualiser la stabilité de la ligne.



Rapport et tracabilité :
Rédige une fiche de test par lot, joins un rapport synthése d'une page et 2 annexes de
données brutes. Assure signature de l'opérateur et du responsable qualité pour validation.

Actions correctives et suivi:
Si le test est non conforme, identifie la cause, lance une action corrective, puis réalise 3
tests de vérification satisfaisants dans les 24 heures avant reprise de la production.

Exemple de cas concret:

Contexte : lors d'un changement de produit, la ligne affichait 8% de sous-remplissage.
Etapes : 1) Mesure sur 10 unités, 2) Ajustement pompe de 60 & 66 rpm, 3) Re-test 3 cycles.
Résultat : débit remonté & 500 L/h, rejets passés a 1%. Livrable attendu : fiche de test
signée, log d'action corrective et 3 rapports de re-test.
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Etape Action Responsable
Préparer protocole | Vérifier critéres, échantillons et matériel Opérateur
Exécuter tests Réaliser 3 cycles et enregistrer mesures Opérateur + Qualité
Analyser Calculer moyenne, écart-type et anomalies | Technicien qualité
Cloture Signer fiche et archiver rapport Responsable de ligne




Pour réussir tes tests fonctionnels, commence par cadrer un protocole solide,
exécute en production, puis analyse et documente.

 Fixe des critéres d’acceptation clairs (cible, tolérances, seuils) et
choisis des échantillons représentatifs (au moins 5 par lot, 3 cycles
par condition).

» Teste en mesures en conditions réelles (charge partielle, pleine,
démarrage) et enregistre débit, température, poids, temps de cycle.

e Encas d’anomalie, stoppe si critique, ouvre une non-conformité, alerte
la maintenance rapidement, garde des échantillons.

e Calcule moyenne et écart-type, lance les actions correctives, puis
valide avec 3 re-tests et assure la tragabilité sur 3 ans.

Archive tes résultats (fichiers + fiche signée) pour sécuriser I'audit et éviter de
perdre du produit. Un test bien décrit, c’est moins de débats et une reprise de
production maitrisée.



Chapitre 4 : Changer de format et séries

Plan avant intervention:

Avant d'intervenir, tu dois vérifier 'ordre de fabrication, la fiche produit et la disponibilité
des outillages. Planifie 30 & 60 minutes selon la complexité du format et liste les étapes
clés.

Sécurité et hygiéne:

Arréte la ligne selon la procédure, mets les verrous et retires tout emballage ancien.
Nettoie rapidement les zones touchées et note les contrdles microbiologiques si
nécessaire, surtout pour les produits frais.

Parameétres a consigner:

Consigne les réglages d'origine et les valeurs cibles pour vitesse, température, pression et
doseuse. Un bon fichier de parametres évite 15 & 30 minutes de tdtonnements en
moyenne.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
Un opérateur prépare un changement de format pour une boite de 250 g au lieu de 500 g,
il imprime I'étiquette, vérifie la cadence et note 4 réglages & modifier sur la machine.

Etapes de démontage et réglage :

Démonte les piéces nécessaires, remplace les outils et régle progressivement la machine.
Fais des essais a faible cadence pour limiter les rebuts, puis augmente jusqu'd la cadence
cible en 3 a 5 essais.

Contréles qualité initiaux :
Vérifie dimensions, poids moyen et scellage sur 10 piéces puis sur 50 piéces. Si 95% des
échantillons sont conformes, tu peux monter en cadence et lancer la série.

Tragabilité et étiquetage :
Actualise le bon de production avec le nouveau format, note I'heure de démarrage, le
numéro de lot et la quantité prévue. La tragabilité te protége en cas de non conformités.

Exemple de validation :

Lors d'un changement vers un sachet plus petit, les 50 premiers produits donnent un
poids moyen de 249 g avec écart type 3 g, conformes a la tolérance de +5 g.

Organisation des séries :



Programme les séries pour limiter les retours & vide et regroupe les formats proches.
Réduire les changements peut gagner plusieurs heures sur une semaine de production.

Réduction du temps de changement:

Applique des techniques simples de SMED, comme préparer les piéces da l'avance et
standardiser les opérations. Objectif réaliste, réduire le temps de 30% a 50% sur 3 mois
dentrainement.

Indicateurs a suivre :
Mesure le temps de changement, le taux de rebut initial et la quantité produite par série.
Vise un taux de rebut

Range les outils par ordre d'utilisation et numérote les réglages, ca évite les pertes de
temps et les erreurs, surtout en début de poste.

Mini cas concret:

Contexte : tu dois changer d'un format carton 1 kg & 500 g, la série prévue est de 6 000
unités. Etopes : arrét, remplacement des moules, réglage doseuse, test 50 unités,
validation. Résultat : temps de changement 42 minutes, rebut initial 1,8%. Livrable attendu :
fiche de changement complétée avec temps pris, 3 photos des réglages, et rapport
qualité indiquant la conformité des 50 piéces initiales.

Etape Action Temps cible
Préparation Rassembler outillages et étiquettes 10 min
Démontage Retirer piéces non compatibles 8 a15 min
Réglage Ajuster vitesse et doseuse 15 & 20 min
Validation Tests échantillons et enregistrement 53a10 min

Exemple de paramétres a consigner:

Documente vitesse (ex. 120 unités/min), température scellage (ex. 180 °C), pression
doseuse (ex. 2,5 bar) et tolérances poids. Ces chiffres accélérent le retour a la production
normale.

Controle Fréquence Responsable
Poids moyen Apreés 10 puis 50 pieces Opérateur
Qualité visuelle Continu Opérateur
Etanchéité scellage Sur 50 pieces Contrdle qualité




Checklist opérationnelle Etat attendu
Fiche de changement remplie Oui
Photos des réglages 3 fichiers
Echantillons validés 50 pieces conformes
Temps de changement mesuré Mesure en minutes
Mise & jour du bon de production Oui

Petite anecdote honnéte, la premiére fois que jai fait un changement long, javais oublié
un joint, la série a commencé avec 120 rebuts, jen ai encore le souvenir.

Pour changer de format sans perdre du temps, tu prépares, tu sécurises la ligne,
puis tu régles et tu valides avant de lancer la série. Un bon relevé de parametres
évite des essais inutiles.

e Fais un plan avantintervention : OF, fiche produit, outillages, étapes, et
prévois 30 a 60 min.

e Respecte la sécurité et hygiéne : arrét, verrous, retrait des anciens
emballages, nettoyage, contrdles micro si besoin.

e Exécute et valide : essais a faible cadence, puis montée en 3 & 5 tests,
avec contréles qualité initiaux (10 puis 50 piéces, objectif 95%
conformes).

e Assure la tragabilité et étiquetage : lot, heure, quantités, et mesure
temps de changement, rebuts, performance par série.

Regroupe les formats proches et applique le SMED (piéces prétes, opérations
standardisées) pour viser -30% & -50% de temps en 3 mois. N'oublie pas qu'un petit
oubli (ex. un joint) peut générer des rebuts dés le démarrage.



Chapitre 5: Surveiller et ajuster en production

Points de contrdle :

Tu dois suivre les indicateurs essentiels de la ligne, qualité produit, rendement, cadence et
taux de rebut. Ces mesures permettent d'anticiper les dérives et d'intervenir avant
d'empirer la situation.

Méthodes de mesure:

Utilise échantillonnage régulier, capteurs automatiques et relevés visuels. Par exemple,
prends un échantillon toutes les 30 minutes pendant les 3 premiéres heures de
production pour valider la stabilité du procédé.

Fréquence et responsabilité :

Attribue des relevés a une personne pour chaque poste, en alternance toutes les 4 heures,
et consigne les valeurs dans le registre de bord ou le systéme MES pour garder la
tragabilité.

Exemple d'indicateurs a suivre :
Sur une ligne de biscuits, surveille humidité, poids moyen, vitesse de convoyeur et nombre
de défauts par série de 1 000 piéces.

Indicateur Cible Fréquence
Taux de rebut <2% Toutes les 60 minutes
Poids moyen 39 Toutes les 30 minutes
Cadence 500 piéces/min Continu, affichage tableau

Reconnaitre une dérive :

Une dérive, c'est quand plusieurs points montrent une tendance, par exemple 3 mesures
successives hors tolérances. Ne corrige pas sur un seul point, vérifie d'abord
linstrumentation et Iéchantillonnage.

Prioriser les actions :

Classe les problémes selon leur impact sécurité, conformité et productivité. Traite d'abord
les risques alimentaires, puis les pertes de production, enfin les optimisations
cosmeétiques de process.

Communication et tracabilité :
Signale toute action dans le registre, note 'heure, l'opérateur et la mesure avant/aprés.
Cela facilite les retours et les audits, et évite de répéter des erreurs déja traitées.



Si un capteur sort une valeur aberrante, regarde toujours la derniére action opérateur et
la température ambiante avant de toucher aux réglages.

. . Décision . s .
Situation . - Action a consigner
immeédiate
Taux de rebut qui passe de 1% & Arrét partiel et Rapport, relevés, échantillons
3% en 2 heures enquéte conservés
Poids moyen hors tolérance sur 2 | Ajuster dosage et Noter valeur avant/aprés,
échantillons retester opérateur

Actions correctives standard :

When tu ajustes une machine, applique des petits pas, note chaque changement et
attends 10 & 15 minutes pour stabiliser le procédé avant de retester. Fais un
enregistrement pour retrouver les bons réglages.

Validation aprés réglage :
Valide sur une série pilote de 500 & 1000 pieces. Si tous les indicateurs reviennent dans les
tolérances, lance la production compléte et surveille étroitement pendant 2 heures.

Retour d'expérience:

Réalise un brief de 5 minutes avec I'équipe aprés chaque incident pour partager causes,
actions et actions préventives. Ce rituel évite de répéter les mémes erreurs les semaines
suivantes.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
Sur une ligne de pots de yaourt, ajustement de la température de remplissage de 2°C a
réduit 30% des retours qualité en 48 heures, le livrable était un mode opératoire mis & jour.

Cas concret Données chiffrées Livrable attendu
Réduction du taux Taux initial 5%, objectif 2% en 24 Fiche corrective avec
de rebut sur ligne heures, échantillonnage 30 unités nouvelles consignes et
biscuits toutes les 30 minutes relevés avant/aprés

Etapes du minicas:

Contexte, la ligne affiche 5% de rebut en continu et la direction exige réduction a 2% dans
la journée. Etape 1, collecte de 12 mesures sur 6 heures pour identifier la tendance et la
cause.



%A Représentation visuelle

.

Mesure réguliére de la température pour assurer la qualité des produits

Etapes du minicas:
Etape 2, ajustement du doseur de matiére premiére de +1,5% et stabilisation 30 minutes.
Etape 3, validation sur 1000 piéces et rapport envoyé au responsable qualité.

Check-list opérationnelle :
Voici une check-list rapide & appliquer sur le terrain pour surveiller et ajuster
efficacement.

Action Quand Vérifier
Prendre 3 échantillons | Toutes les 30 minutes Poids, aspect, défauts visibles
Vérifier alarmes Continu Historique des alarmes 24h
Noter réglages Aprés la moindre Valeur avant/aprés et
intervention opérateur
Conserver Jusqu'a validation qualité Etiquetage heure et lot
échantillons

Astuce de stage:
Note toujours la température ambiante et 'humidité quand tu fais un réglage, ces
paramétres influencent souvent la stabilité du produit.



En production, tu pilotes avec une surveillance continue des indicateurs (qualité,
rendement, cadence, rebut) via échantillonnage, capteurs et relevés, en gardant
une tracabilité dans le MES.

o Détecte une dérive quand une tendance apparait (ex. 3 mesures hors
tolérance), puis vérifie d’abord mesure et échantillonnage.

e Priorise selon sécurité et conformité, puis productivité, puis
optimisation.

* Fais des réglages en petits pas, attends la stabilisation, et valide sur
500 & 1000 pieces avant de relancer.

Consigne chaque action (heure, opérateur, avant/aprés) et conserve des
échantillons si besoin. Aprés incident, fais un brief court pour capitaliser en retour
d’expérience équipe et éviter les récidives.



Procédés de fabrication et conditionnement

Présentation de la matiére :

Dans le BP Agroalimentaire (Conducteur de Ligne de Production Alimentaire), procédés
de fabrication et le conditionnement te mettent au coeur de la ligne, réglages,
parametres, contréles, changements de format, étiquetage, gestion des aléas.

Cette matiére conduit & des évaluations en situation, en contréle en cours de formation,
réparties sur 'année, le plus souvent en entreprise et au centre. Il n'y a pas de coefficient
national, ni durée nationale d’'épreuve, tu valides des unités capitalisables séparément.

La préparation se fait souvent sur 2 ans, et en formation continue il faut au moins 1000
heures en centre et 12 semaines en milieu pro. J'ai vu I'un de mes amis perdre 20 minutes
aprés un mauvais réglage, depuis il vérifie tout 2 fois.

Conseil :

Révise en mode terrain, 3 fois 20 minutes par semaine. Fais 3 schémas simples, matiére
premiere, transformation, refroidissement, conditionnement, puis entraine-toi a les
expliquer & voix haute, avec HACCP et tragabilité & chaque étape.

Le jour de I'évaluation, pense &:
o Décrire Les paramétres que tu surveilles
e Justifier Le choix d’'emballage et le marquage lot

¢ Dire Comment tu réagis & une non-conformité

Si tu sais dire ce que tu fais, pourquoi tu le fais, et comment tu corriges un écart, tu
marques des points.

Table des matiéeres

Chapitre 1: Préparer matiéres et consommables Aller
1. Réception et contrdle des matieres Aller
2. Préparer les consommables et les outillages Aller
Chapitre 2: Vérifier conformité des intrants Aller
1. Contrdler la conformité documentaire Aller
2. Veérifier Iétat physique et les parameétres Aller
3. S'assurer de la tragabilité et de 'homologation fournisseur Aller
Chapitre 3 : Conduire opérations de transformation Aller
1. Préparer et lancer l'opération de transformation Aller
2. Surveiller le process et garantir la qualité Aller

3. Gérer incidents, non conformités et maintenance opératoire Aller




Chapitre 4 : Conduire conditionnement et emballage

1. Préparer le poste de conditionnement

2. Surveiller et ajuster le process de conditionnement

3. Assurer qualité, tracabilité et gestion des non conformités

Aller
Aller
Aller
Aller



Chapitre 1: Préparer matiéres et consommables

Objectif :

S'assurer que les matiéres regues correspondent aux commandes, respecter dates de
péremption, et vérifier la conformité documentaire avant toute mise en stock ou
production.

Contréles a réaliser:
Ala réception, tu dois contrdler aspect, I'odeur et la température des matiéres, et
comparer les documents daccompagnement avec le bon de commande.

o Vérifier étiquette, numéro de lot et DLUO/DLC
e Mesurer la température et 'humidité si besoin
e Comparer quantité livrée avec le bordereau

Stockage initial :

Range rapidement selon les régles FIFO, isole les matiéres non conformes et note leur
emplacement. La tragabilité commence ici, c'est souvent Ia que se jouent les non
conformités.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
En réorganisant la zone de réception, on a réduit le temps de contréle de 15 minutes & 7
minutes par palette, soit un gain de 8 minutes et une productivité accrue.

Elément Exemple quantité pour1lot Température recommandée
Farine 300 kg Ambiante 18 °C
Sucre 60 kg Ambiante 18 °C
Eau 140 L Température réseau

Liste et quantités:
Prépare la liste des consommables selon la gamme. Prévois toujours 10% de marge pour
les pertes et rebuts, cela évite les arréts de ligne qui coltent cher.

Vérifier I'état des outillages :
Contrdle l'usure des couteaux, buses et joints, planifie les remplacements selon les heures

machine ou défauts détectés. Une erreur fréquente est d'attendre la casse, change avant.

Préparation hygiénique :



Emballe correctement les consommables propres, utilise des contenants fermés et
étiquetés. Respecte les procédures de nettoyage pour éviter toute contamination croisée.

Garde un bac tampon de consommables pour 2 heures de production. Cela t'évite
dinterrompre la ligne pour une bobine demballage ou un sachet manquant.

Mini cas concret : préparation d'un lot de biscuits 500 kg :
Contexte : tu dois préparer 11ot de 500 kg pour une production planifiée & 08h00, livraison
prévue & 14h00, rendement attendu 98% apreés cuisson et calibrage.

Etapes:

1. Pesée et controle des matiéeres, 15 minutes pour 4 références. 2. Préparation
consommables et outillages, 10 minutes. 3. Transfert en zone de production, 5 minutes.
Total préparation 30 minutes.

Résultat et livrable attendu:

Tu dois fournir une fiche de préparation et un bordereau de pesée indiquant 300 kg de
farine, 60 kg de sucre, 140 L d'eau, et 2 rouleaux demballage. Le taux de sortie attendu est
490 kg nettoyés.

Anecdote rapide : la premiére fois que jai oublié la marge de 10%, on a perdu 2 heures
darrét ligne, jai retenu la legon.

Action Fréquence Responsable Remarque
Vérification lot d la A chaque livraison | Réceptionnaire Comparer
réception bordereau
Pré-stock Avant chaque lot Conducteur de Prévoir 10% marge
consommables ligne
Contréle outillage Quotidien Opérateur Joints, couteaux
Etiquetage et tracabilité | A chaque Conducteur de Fiche de

préparation ligne préparation

Tu sécurises la production dés la réception : ton contréle a réception valide la
conformité physique (aspect, odeur, température) et documentaire (commande,
bordereau) avant stockage.

o Vérifie étiquette, lot, DLUO/DLC, quantités, et mesure T° ou humidité si
nécessaire.



e Stocke vite en FIFO, isole le non conforme et assure la tragabilité dés
I'entrée.

e Prépare consommables selon la gamme avec une marge de 10% pour
éviter les arréts de ligne.

e Contrdle I'usure des outillages, emballe proprement, et garde un bac
tampon 2 heures.

Ton livrable clé est une fiche de préparation et un bordereau de pesée. En
anticipant contrdles, hygiéne et stocks, tu gagnes du temps et tu réduis les non-
conformités.



Chapitre 2: Vérifier conformité des intrants

Documents obligatoires :

Ala réception, vérifie bon de livraison, fiche technique, certificat d'analyse et déclaration
dallergénes. Ces documents confirment origine, composition, dates de péremption et
conditions de stockage du lot.

Points clés a repérer:

Cherche numéro de lot, DLC ou DDM, conditions de transport et température de référence.
Si une information manque, blocage de lintrant et notification au responsable qualité
sont nécessaires.

Garde une checklist papier & la réception, elle te fera gagner 2 & 3 minutes par livraison et
réduit fortement les oublis sur les mentions obligatoires.

Examen visuel :
Inspecte I'emballage pour fuite, bosses, humidité ou signes de contamination, et vérifie
lintégrité des scellés. Une fois, j'ai refusé un lot qui sentait fort, et c'était la bonne décision.

Contréle des températures:
Mesure la température a la réception et consigne-la. Par exemple 4°C max pour réfrigérés
et -18°C pour surgelés, archive les relevés pendant au moins 6 mois.
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Exemple d'optimisation d'un processus de production:
Sur une livraison de 1 000 barquettes, 25 unités présentaient température supérieure a
4°C, soit 2,5%, tu dois isoler le lot, informer qualité et décider du rejet ou d'un contréle

complémentaire.
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Elément Question a se poser Critére

Documents | Bon de livraison et certificat d'analyse Documents complets et
présents ? signés

Température | Température mesurée conforme & la fiche | 4°C max réfrigéré, -18°C
technique ? surgelé

Packaging Emballage intact, scellé non altéré ? Aucun dommage, pas de

fuite
Tragabilité Numeéro de lot et code fournisseur lisibles ? | Numéro saisi en base

3. S'assurer de la tracabilité et de 'homologation fournisseur:

Tracabilité lot alot :
Vérifie que chaque intrant a un numéro de lot et un code fournisseur lisibles, et que ces

informations sont saisies dans le systéme. Cela permet de tracer et rappeler facilement
un produit si besoin.

Autorisation et certificats :




Demande certificats d'analyses et attestations d'homologation fournisseur, pour produits
sensibles exige analyses de moins de 6 mois, ou planifie un nouvel échantillonnage avant
usage.

Exemple de cas concret:

Contexte: un fournisseur livre 2 tonnes de poudre laitiére. Etapes: contréle documentaire,
prélevements de 5 unités, analyses microbiologiques et vérification de 'humidité.
Résultat: 3 prélévements hors spéc, soit 60% de non-conformité sur I'échantillon. Livrable:
rapport qualité chiffré et mise en quarantaine de 2 000 kg en attente d'analyses
complémentaires.
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Check-list opérationnelle :

Tache Fréquence Action si non conforme

Vérification A chaque livraison | Bloquer le lot et prévenir qualité
documentaire

Mesure température A chaque Isoler, enregistrer et décider suite
réception analyse
Inspection visuelle A chaque colis Rebut ou quarantaine selon gravité

Saisie tragabilité Immédiate Compléter et archiver la fiche lot




A chaque livraison, tu sécurises les intrants en combinant contréle documentaire
complet, vérification physique et enregistrement.

o Vérifie bon de livraison, fiche technique, certificat d'analyse, déclaration
dallergénes, plus numéro de lot et DLC ou DDM. Si ga manque :
blocage et notification qualité.

e Inspecte emballages, scellés, odeur, fuites ou humidité, puis mesure la
température a la réception (ex. 4°C max réfrigéré, -18°C surgelé) et
archive les relevés.

e Assure la tracgabilité lot a lot : code fournisseur lisible, saisie immédiate,
et certificats récents pour produits sensibles, sinon échantillonnage.

Une checklist & la réception t'aide & ne rien oublier et & réagir vite. En cas d'écart,
isole, consigne et décide avec la qualité : rejet, quarantaine ou contrdles
complémentaires.



Chapitre 3 : Conduire opérations de transformation

Objectifs et paramétres:

Avant de lancer, fixe 'objectif production, la cadence visée et la qualité attendue. Indique
les parametres clés, température, vitesse, temps de traitement, et tolérances acceptables
pour le lot.

Procédure de démarrage:

Respecte l'ordre de démarrage machines, purge, préchauffage et alimentation matiéres.
Vérifie les voyants et alarmes, lance une série pilote de 20 & 50 pieces pour valider le
réglage.

Contréles initiaux:

Effectue 3 contréles en 10 minutes aprés démarrage, mesures dimensionnelles,
température et poids. Renseigne la feuille de production pour assurer tragabilité et preuve
de conformité du lot.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
Sur une ligne biscuits, on a réduit le réglage de four de 5 minutes & 3 minutes en
standardisant la préchauffe, ce qui a augmenté le rendement de 8% sur 1 mois.

Mesures et contréles en continu:

Installe un rythme de contréles toutes les 30 minutes sur les parameétres critiques. Utilise
un tableau d'alerte simple pour noter dérives et décisions prises, ainsi linformation reste
claire pour I'équipe.

Réglage et dérive:

Si un parametre dérive, corrige le réglage et réalise 5 contrdles consécutifs pour confirmer
la stabilisation. Note le réglage précédent et la correction appliquée pour capitaliser
I'expérience.

Garde un carnet de 6 réglages fiables pour chaque produit, cela te fait gagner 5 a 15
minutes & chaque changement de série en production.

Elément Seuil d'alerte Action immeédiate
Température 2 °C Ajuster la consigne et relancer 5 contrdles
Vitesse ligne +5% Ralentir & cadence de sécurité et analyser cause
Poids unitaire | +3 g Contrdle 10 piéces, ajuster doseur




Identifier et isoler:

A la découverte d'une non conformité, isole la zone, arréte la ligne si besoin et sécurise les
matiéres. Rassemble 3 éléments pour rapporter le probléme, heure, opérateur et lot
affecté.

Actions correctives et tracabilité :

Applique une action corrective immédiate, consigne-la et effectue un contrdle sur 20
unités pour valider. Renseigne le registre qualité et informe 'encadrement en moins de 30
minutes.

Livrable et retour d'expérience:
Prépare un rapport court avec contexte, actions et résultat chiffré. Le livrable attendu est
un rapport de non conformité mentionnant le taux de rebut et la cause probable.

Exemple de mini cas concret:

Contexte : Ligne yaourts 3 000 pots/heure, augmentation rebut & 2,5%. Etapes : arrét,
diagnostique pompe doseuse, nettoyage, recalibrage. Résultat : rebut ramené & 0,6% en 4
heures.

Elément Valeur
Cadence initiale 3 000 pots/heure
Rebut avant action 2,5%
Temps dintervention 4 heures
Rebut aprés action 0,6%

Check-list opérationnelle:
Utilise cette check-list avant et pendant la production pour rester efficace et éviter les
pertes inutiles.

o Vérifier voyants et alarmes, noter anomalies avant démarrage

e Réaliser série pilote de 20 & 50 piéces, valider qualité

e Contrdles toutes les 30 minutes sur parameétres critiques

e Consigner toute non conformité et application d'action corrective
e Archiver rapport de lot et livrable qualité

Quand jétais en stage, jai appris que garder un tableau visible avec 3 réglages de
référence économise souvent 10 & 20 minutes par changement de série.



Pour conduire une transformation, tu cadres d'abord objectif, cadence et qualité,
puis tu lances selon une procédure stricte avec une série pilote et des contréles
initiaux pour assurer la tragabilité.

 Fixe les paramétres clés du lot (température, vitesse, temps,
tolérances) et respecte la procédure de démarrage machines.

e Aprés démarrage, fais des contrdles rapides (dimensions, température,
poids) puis un suivi toutes les 30 min avec un tableau d'alerte.

e Encas de dérive, corrige et valide par 5 contrdles, en gardant des
réglages fiables par produit.

e Sinon conformité, isole, trace (heure, opérateur, lot), applique une
action corrective immédiate et informe sous 30 min.

Tu gagnes en rendement en standardisant les réglages et en capitalisant chaque
correction. Un rapport court et chiffré (rebut, cause probable, résultat) sécurise
I'équipe et la conformité du lot.



Chapitre 4 : Conduire conditionnement et emballage

1. Préparer le poste de conditionnement:

Objectif et contréle préalable :

Vérifie que les parametres de lot, le format d'emballage et les fiches techniques sont
disponibles avant de lancer. Cette étape évite 80% des arréts liés & un mauvais
formatage.
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Vérification équipements et outillages:

Controle I'état des scelleuses, doseurs, convoyeurs et capteurs. Vérifie 'étanchéité des
buses et I'usure des couteaux, change les outillages usés avant 2 heures de production si
besoin.

Chargement matériaux et réglages :

Installe les bobines, cartons et étiquettes en respectant le sens et la référence. Réalise un
test & 10 unités pour valider poids, scellage et marquage avant démarrage plein régime.
Astuce préparation:

Place les consommables proches du poste et numérote les formats, ga gagne 5 a 10
minutes au changement de série et réduit les erreurs de référence.

2. Surveiller et ajuster le process de conditionnement:

Parameétres clés a suivre :



Surveille cadence, poids moyen, température de scellage et taux de rejet en continu. Une
variation de plus de 2% du poids impose un arrét pour vérification et correction.
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Identification et correction des dérives :
Repére tendances comme hausse du rejet ou scellage insuffisant. Ajuste vitesse,
température ou dosage, puis relance un lot test de 50 unités pour confirmer la correction.

Ajustements techniques pour optimiser le taux de rejet des produits



Sécurité et ergonomie opérateur:
Assure une zone dégagée et des protections en place. Limite les interventions manuelles
sur convoyeur @ 2 par heure pour réduire le risque d'accident et la fatigue.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
Sur une ligne & 600 unités par minute, réduire la vitesse de 5% et ajuster température a
baissé le taux de rebut de 3,8% & 1,1% en 3 jours, sans perte de productivité significative.

Elément Valeur cible Tolérance
Cadence 600 unités/min +5%
Poids net 250 g 2 g
Température scellage 180 °C £]10 °C
Taux de rejet <15% £2%

Note les valeurs toutes les 15 minutes pendant la premiére heure, puis toutes les 30
minutes. Ca te permet de détecter les dérives dés qu'elles commencent.

Contrdles qualité en ligne :
Effectue contréles pondéraux, contrdle visuel d'étanchéité et vérifie lecture des codes a
barres toutes les 30 minutes. Documente chaque contréle dans le registre de lot.

Tragabilité et étiquetage :
Vérifie que chaque colis porte la bonne étiquette avec numeéro de lot, date de fabrication
et DLC. Scanne un échantillon de 5 & 10 colis par heure pour valider limpression.

Gestion des non conformités et retours::

Isolerment immeédiat du lot non conforme, étiquetage RQ (non conforme) et démarrage
d'une enquéte. Analyse 5 & 10 unités pour identifier la cause racine et proposer actions
correctives.

Exemple de cas concret:

Contexte : Ligne conditionnant pots de 250 g, lot de 10 000 unités, taux de fuite initial 6 %.
Etapes : test scelleuse, remplacement joint, recalage bobine. Résultat : taux réduit a 1,2 %
en 2 jours.

Livrable attendu:
Rapport dincident de 2 pages contenant causes identifiées, actions réalisées, colt estimé
420 €, et plan d'action avec échéance 7 jours pour validation qualité.



Vérification Fréquence Responsable
Contréle poids Toutes les 30 minutes Opérateur
Contrdle scellage Toutes les 60 minutes Chef d'équipe
Contrdle étiquettes Chaque heure Opérateur
Isolement lot non conforme Au déclenchement Opérateur

Prends une photo du défaut et associe-la & I'enregistrement lot, ga accélére I'analyse et
évite des interprétations différentes entre collégues.

Exemple d’'amélioration continue:

Aprés 3 semaines d'observations, proposer une modification de formatage qui réduit les
ajustements de 15 minutes par changement de série, soit 75 minutes gagnées par
semaine sur 5 séries.

Pour conduire le conditionnement, tu sécurises d’abord le démarrage, puis tu pilotes
le process et tu verrouilles qualité et tragabilité.

e Avant lancement : valide lot, format et fiches, contrdle
scelleuses/doseurs/capteurs, remplace I'usé, charge les
consommables au bon sens et fais un test de 10 unités.

e En production : suis cadence, poids, température et rejets ; si le poids
dérive de plus de 2%, tu arrétes, ajustes, puis tu confirmes avec un lot
test de 50 unités.

e Qualité: contrdles réguliers (poids, étanchéité, codes), enregistre tout,
vérifie I'étiquetage et assure la gestion des non conformités
(isolement, analyse, actions).

Note tes mesures aux fréquences prévues pour détecter tét les dérives. Une zone
sUre et dégagée limite les interventions inutiles et réduit les risques.



Qualité, tracabilité et sécurité sanitaire

Présentation de la matiére :

Dans le BP Agroalimentaire (Conducteur de Ligne de Production Alimentaire), « Qualité,
tracabilité et sécurité sanitaire » t'‘apprend & sortir un produit conforme, sans mettre le
consommateur en danger. Tu travailles le plan de maitrise sanitaire, les principes HACCP,
les enregistrements de tracabilité, et la gestion des non-conformités.

Cette matiére conduit d des validations réalisées en contrdle en cours de formation, le
plus souvent en situation professionnelle sur le poste, avec des preuves écrites. Le BP se
valide par 5 unités capitalisables, sans coefficient national par matiére, et sans durée
d'évaluation imposée, ton centre fixe le calendrier. J'ai vu un camarade perdre des points
pour un lot mal renseigné.

Conseil :

Pour la réussir, fais 3 séances de 15 minutes par semaine. Revois toujours 4 réflexes: Se
laver, éviter la contamination, contrdler, tracer. A chaque TP, force-toi a trouver 2 risques
et 2 actions correctives, méme si tout semble routine.

Le piege classique: Oublier d’écrire. Entraine-toi & remplir vite une fiche de nettoyage et
désinfection, un relevé de température, et un signalement d’écart, sans rature et avec
I'heure. Tu montres que tu maitrises le geste et la preuve.

e Commence par le produit puis le danger
e Note I'heure le lot la valeur
e Explique ton action corrective

Avec 2 mises en situation complétes avec ton tuteur, tu gagnes en assurance et tu passes
un cap.

Table des matiéeres

Chapitre 1: Plan de maitrise sanitaire (HACCP) Aller
1. Principes de base Aller
2. Mise en oeuvre pratique Aller
Chapitre 2: Contrdles qualité en cours et fin Aller
1. Contrdles en cours de production Aller
2. Contréles en fin de ligne et libération des lots Aller
3. Non-conformités et actions correctives Aller
Chapitre 3 : Tracabilité et gestion non-conformités Aller
1. Tracabilité opérationnelle et outils Aller

2. Gestion des non-conformités et actions correctives Aller




3. Rappels réglementaires, communication et amélioration continue



Chapitre 1: Plan de maitrise sanitaire (HACCP)

Objectif :
Le plan de maitrise sanitaire vise & garantir la sécurité des aliments en identifiant et en
contrélant les dangers biologiques, chimiques et physiques sur la ligne de production.

Définitions essentielles :
HACCP désigne I'analyse des dangers et les points critiques de maitrise. Un CCP est un
point ou une maitrise est nécessaire pour éviter un danger sanitaire majeur.

Pourquoi c’'est utile ?
Appliquer un PMS réduit les risques diintoxication, protége la réputation de I'entreprise et
évite des retraits de produits colteux, parfois supérieurs & 10 000 euros par incident.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:

Sur une ligne de production de yaourts & 1000 pots par heure, on a déplacé un lavage
entre deux zones pour réduire la contamination croisée et diminuer le temps d'arrét de
15%.

Processus Point critique Limite critique
Réception matieres Température <4°C
Pasteurisation Température/temps 72 °C pendant 15 s
Remplissage Intégrité du bouchon Absence de fuite

Etapes clés:
Pour appliquer THACCP, commence par 'analyse des dangers, identifie les CCP, fixe des
limites critiques, puis mets en place des procédures de surveillance et de correction.

e Analyse des dangers et évaluation du risque
e Détermination des CCP et limites critiques
¢ Mise en place de procédures de surveillance

Mini cas concret:

Contexte, une conserverie produit 5 000 bocaux par jour. Etapes, identifier la stérilisation
comme CCP, mesurer température et temps, enregistrer 1 relevé toutes les 30 minutes.
Résultat, baisse de 80% des non conformités en 3 mois, et livrable attendu, un document
HACCP révisé avec 4 CCP clairement décrits.

Livrable attendu :



Un plan de maitrise sanitaire documentg, incluant la cartographie des processus, 4 & 6
CCP, fiches de surveillance et enregistrements datés et signés pour audit interne.

Note toujours la température et I'heure sur une feuille dédiée, ca évite les pertes de
données et facilite les audits, on m'a sauvé d'une non conformité grace a ces relevés
manuscrits.

Vérification opérationnelle Fréquence Responsable
Contréle température chambre froide 2 fois par jour Opérateur ligne
Inspection visuelle étiquettes A chaque lot Régleur
Test d'étanchéité bouchons 1 fois par heure Technicien qualité

Check-list opérationnelle :

o Vérifie la température a l'arrivée des matiéeres et note-la

e Contrdle Iétat des équipements et signale toute anomalie

e Enregistre les relevés CCP toutes les 30 minutes ou selon procédure
¢ Applique les actions correctives si une limite critique est dépassée

Erreur fréquente et reméde:
Ignorer les enregistrements numeériques cause des trous dans la tragabilité, remplace les
piles des enregistreurs tous les 6 mois et vérifie les sauvegardes hebdomadaires.

Exemple de mini cas concret:
Dans un atelier de découpe, on a défini 3 CCP, réduit le taux de contamination de 2,5% &
0,5% en 2 mois. Livrable, tableau HACCP avec actions et registres signés.

Le plan de maitrise sanitaire (HACCP) sert & sécuriser les aliments en repérant les
dangers biologiques, chimiques et physiques et en contrélant les points critiques
de maitrise (CCP).

e Analyse les dangers, choisis les CCP et fixe des limites critiques
mesurables (ex : réception < 4 °C, pasteurisation 72 °C 15 s).

» Surveille et trace : relevés réguliers (toutes les 30 min si besoin), datés
et signés.

e Réagis vite : actions correctives dés qu’une limite est dépassée, puis
vérifie et sauvegarde les données.



Un PMS documenté (Cortographie, 4 & 6 CCP, fiches de contréle) réduit les
intoxications, protége I'entreprise et évite des retraits coldteux. Une discipline simple
de relevés température et heure peut te sauver en audit.



Chapitre 2: Contrdles qualité en cours et fin

Objectifs et enjeux:

Le contréle en cours vise & détecter rapidement toute dérive de qualité pour éviter des
rejets massifs et préserver la sécurité sanitaire, la conformité réglementaire et la marge
économique de l'entreprise.

Méthodes et outils :

Tu utiliseras contrdles visuels, mesure de température, pH, conductivité, tests rapides
microbiologiques et balances. Vérifie étalonnage des instruments avant chaque shift et
note l'opérateur responsable.

Fréquences et critéres:

Adapte la fréquence au produit, par exemple toutes les 30 & 60 minutes pour une ligne
continue, ou 3 échantillons par lot de 1000 kg pour contréles standards en cours de
production.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:

Aprés avoir standardisé la prise de température toutes les 30 minutes, I'€quipe a réduit les
rebuts de 5% & 1% sur 10 000 litres de préparation, soit une économie effective de matiére
premiére.

Place la station de contrdle prés de la sortie de la machine pour éviter les oublis et gagne
5 & 10 minutes par lot sur le temps de vérification quotidien.

Etapes de contréle :

En fin de ligne, vérifie poids, intégrité d'emballage, présence d'étiquetage et parametres
organoleptiques si nécessaire. Ne libére pas un lot sans enregistrement complet et
approbation formelle par le responsable qualité.

Acceptation et critéres d'échantillonnage :
Utilise un plan d'échantillonnage adapté, par exemple 5 unités pour lots inférieurs & 100
unités, 10 unités pour 100 & 1000 unités, et criteres de rejet définis dans le dossier produit.

Tragabilité et enregistrement :
Consigne heure, opérateur, résultat et actions correctives dans le registre lot. Conserve
ces enregistrements au minimum 1 an ou selon la politique interne de I'entreprise.

Test Fréquence Seuil d'acceptation Méthode




Contrdle poids Par lot + 2% du poids nominal Balance
calibrée
Intégrité de l'emballage Par 30 Aucun dommage visible | Inspection
minutes visuelle
Contréle microbiologique 1 fois par jour | Conforme aux seuils Test rapide en
rapide internes labo

Détection et isolation:

Si tu repéres une non-conformité, isole immeédiatement le lot, ferme l'acces et marque
physiquement les palettes. Interdis la libération et préviens le responsable qualité sans
délai pour décision.

Actions correctives et communication:

Mets en place une action corrective rapide, recherche la cause racine, et documente
toutes les étapes. Communique aux équipes, au service expédition et au client sile lot a
déja été expédié.

Retours d'expérience et amélioration continue:
Analyse les tendances mensuelles, mesure l'effet des actions et vise une réduction des
non-conformités de 30% en 6 mois gréce & actions ciblées et formations réguliéres.

Exemple de mini cas concret:

Contexte 5 000 kg de confiture présentaient 4% de pots avec défauts de texture. Etapes 1
prélévement 20 pots 2 analyse labo 3 ajustement vitesse et température 4 contréle sur 10
000 kg. Résultat baisse de 4% & 0,5%. Livrable rapport de 4 pages et courbe de contrdle
mise a jour.



%A Représentation visuelle

CONTROLE QUALITE EMBALLAGE
8 Cveic

Inspection visuelle pour garantir lintégrité des emballages

Exemple d’anecdote terrain:

Une fois j'ai oublié d'aligner I'étiquetteuse et on a découvert 120 produits mal étiquetés
apres le contrdle final, ga m'a appris & toujours faire un contréle visuel rapide au
démarrage.

Elément Question a se poser Fréquence Responsable
Etalonnage des Est-ce fait aujourd’hui Quotidien Opérateur de
instruments ligne
Contréle visuel Y a-t-il un défaut visible Toutes les 30 Opérateur de

minutes ligne
Echantillonnage fin Le plan d'échantillonnage Par lot Contrdleur
de ligne est-il respecté qualité
Enregistrement lot Toutes les infos sont-elles A chaque Responsable
complétes libération qualité

Le chapitre t'explique comment sécuriser la qualité pendant la production et avant
la libération, pour éviter rebuts, risques sanitaires et non-conformités.



e En production, applique un contrdle en cours (visuel, température, pH,
conductivité, tests rapides, balance) et fais I'étalonnage des
instruments a chaque shift.

e Enfin de ligne, suis le plan d’échantillonnage et vérifie poids,
emballage, étiquetage, puis enregistre tout avant approbation qualité.

e Encas d'écart, fais une isolation immédiate du lot, documente, corrige,
cherche la cause racine et partage l'info.

Note systématiquement heure, opérateur, résultats et actions dans le registre lot,
avec conservation selon la politique interne. En analysant les tendances, tu
renforces 'amélioration continue et réduis durablement les non-conformités.



Chapitre 3: Tracabilité et gestion non-conformités

Objectif et périmétre:

La tracabilité te permet de suivre un produit depuis la matiére premiére jusqu'au client, en
enregistrant qui a fait quoi et quand. Cela facilite les rappels, les enquétes et
lamélioration des process.

Numérotation des lots et codification:

Donne a chaque lot un identifiant unique comprenant date, ligne et code matiére. Par
exemple, un code type 20260215-L2-MP03 aide & retracer 1 lot en moins de 15 minutes lors
d'un contréle.

Enregistrement et conservation des données:

Conserve les bons de fabrication, fiches d'analyse, et enregistrements de température
pendant au moins 3 ans pour les produits secs et 1 an pour les produits périssables, selon
les pratiques usuelles du secteur.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
Aprés avoir ajouté un code-barres sur I'étiquette, I'€quipe a réduit le temps de tragcage de
20 minutes & 3 minutes par lot, et les erreurs de saisie ont chuté de 70 pour cent.

Détection et isolement du produit :

Quand tu détectes une non-conformité, isole immeédiatement le lot et stoppe sa
libération. Note la quantité affectée, 'heure, la ligne, et place une étiquette "non conforme”
visible sur le lot.

Analyse des causes et décision:
Fais une analyse rapide des causes en équipe, avec 2 a 4 hypothéses prioritaires. Choisis
une action corrective immédiate et planifie une action préventive pour éviter la répétition.

Tracabilité des actions et suivi :
Enregistre toutes les décisions dans le registre des non-conformités, avec piéces jointes
(photos, analyses). Planifie une vérification & J+7 et & J+30 pour confirmer l'efficacité.

Exemple de cas concret:

Contexte : une ligne découvre 60 kg contaminés sur un lot de 1200 kg. Etapes : isolement,
analyse, rappel partiel auprés de 3 clients, nettoyage, remplacement de la piéce
détectée. Résultat : 100 pour cent des produits concernés rappelés en 48 heures.

Livrable attendu :



Un rapport de non-conformité chiffré, incluant l'identifiant du lot, quantité affectée,
chronologie des actions et preuves (photos, rapports labo), remis en format papier et
numeérique sous 72 heures.

Action Qui Délai Preuve
Isoler le lot Opérateur Immédiat | Etiquette et photo
Enclencher analyse Responsable qualité 24 heures Bon de prélévement
Décision corrective Chef d'équipe 48 heures | Rapport d'action

Obligations et tragabilité Iégale :

Tu dois pouvoir fournir en continu la tragabilité aval et amont d'un produit. Les autorités
peuvent demander ces informations lors d'un contréle, et il faut répondre sous 24 & 72
heures selon l'urgence.

Communication en cas de rappel :

Prépare un message clair pour les clients et les autorités, avec numéro de lot, quantité
rappelée, risque identifié et consignes de retour. Nommes une seule personne référente
pour centraliser les échanges.

Indicateurs et revue périodique :

Suit des indicateurs simples comme taux de non-conformité, temps moyen de tragage, et
taux de fermeture d'actions. Revois ces chiffres tous les mois en réunion qualité pour
prioriser les actions préventives.

Exemple d'indicateurs suivis :
Aprés 3 mois de suivi, léquipe a réduit le taux de non-conformité de 4 pour cent & 1,5 pour
cent en corrigeant une cause mécanique récurrente.

Indicateur Objectif Fréquence
Taux de non-conformité Moins de 2 pour cent Mensuel
Temps moyen de tragage Moins de 15 minutes Mensuel
Taux de fermeture actions Plus de 90 pour cent Mensuel

Check-list opérationnelle :
Voici une check-list rapide que tu peux garder prés de ta ligne pour gérer la tracabilité et
les non-conformités.




Etape

Action concréte

Fréquence

Contréle avant libération

Vérifier identifiant du lot et étiquetage

A chaque lot

Isolement

Etiqueter et quarantaine physique

Au besoin

Enregistrement

Remplir le registre non-conformité

Immédiat

Communication

Informer responsable qualité

Dans les 2 heures

Suivi

Planifier vérification a J+7

A chaque action

Note toujours I'heure et ton nom sur les enregistrements, méme pour les petites
anomalies, cela évite les malentendus en réunion qualité.

La tragabilité de bout en bout te sert a retrouver vite I'historique d’'un produit et
sécuriser rappels, enquétes et amélioration des process. Mets en place un
identifiant unique de lot (date, ligne, matiére) et conserve les enregistrements clés

sur la durée attendue.

e Encas d'écart, fais un isolement immeédiat du lot, stoppe la libération
et étiquette “non conforme”.
e Analyse les causes en équipe (2 a 4 hypothéses), décide d'une
correction puis d'une prévention.
e Trace tout (preuves, photos, analyses) et planifie un suivi J+7 et J+30.
e Prépare la communication de rappel (lot, quantités, risque) et suis des
indicateurs mensuels.

Tu dois pouvoir fournir tragabilité amont et aval sous 24 & 72 heures selon I'urgence.
Reste rigoureux : note toujours I'heure et ton nom, méme pour une petite anomalie,
et transforme chaque incident en action durable.




Nettoyage et désinfection

Présentation de la matiére :

Dans le BP Agroalimentaire (Conducteur de Ligne de Production Alimentaire), «
Nettoyage et désinfection » t'‘apprend & protéger la sécurité sanitaire des produits et &
préserver la ligne. J'ai vu un camarade perdre 20 minutes pour une buse oubliée.

La validation se fait en évaluation en situation professionnelle, en cours de formation,
pour I'UC d’'entretien courant. Il n'y a pas de coefficient national ni de durée nationale, le
centre définit le plan. On observe tes gestes et tes autocontréles de surfaces.

Conseil :
Mémorise ton plan de nettoyage en 5 étapes, et I'objectif de chacune. 15 minutes de
révision, 3 fois par semaine, suffisent si tu fais des schémas et des mini cas.

En pratique, I'évaluation adore les détails simples: Garde une check-list, annonce la
dilution, et note tout.

e Temps de contact

e Zones cachées

e Ringcage final

e Tragabilité des opérations

Filme-toi 1 fois en atelier, corrige 2 gestes, et recommence.

Table des matiéeres

Chapitre 1: Plan de nettoyage et protocoles Aller
1. Organisation du plan de nettoyage Aller
2. Protocoles de nettoyage et désinfection Aller
Chapitre 2: Nettoyage fin de production Aller
1. Organisation de la fin de production Aller
2. Méthodes et produits adaptés Aller
3. Contréles et tragabilité Aller
Chapitre 3 : Désinfection périodique Aller
1. Planification et fréquence Aller
2. Méthodes et produits Aller
3. Contrdle et validation Aller
Chapitre 4 : Contrdles de surfaces Aller
1. Types de contréles de surface Aller

2. Réaliser un prélévement correct Aller




3. Interpréter, agir et tracer

Chapitre 5 : Rangement et remise en état

1. Rangement des équipements et outillage

2. Remise en état des lignes et zones

3. Tragabilité et vérification post-remise

Aller
Aller
Aller
Aller
Aller



Chapitre 1: Plan de nettoyage et protocoles

Objectif et fréequence:

Le plan définit ce qui doit étre propre, pourquoi et a quelle fréquence tu dois intervenir.
Fixe nettoyages quotidiens, hebdomadaires et une opération compléte mensuelle pour
éviter les risques microbiologiques.

Zonage et priorités :

Classe les zones en trois niveaux, zone critique, zone semi-critique et zone périphérique,
pour adapter produit, méthode et fréquence. Priorise les surfaces en contact direct avec
laliment.

Responsabilités et tracgabilité :
Attribue les téches par poste, note qui a fait quoi, et conserve rapports. Une tragabilité
simple évite les erreurs et facilite les audits internes ou externes.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:

Sur une ligne de pots de yaourt, on a réduit le temps d'arrét & 45 minutes en
standardisant la séquence nettoyage, gain de 20% de productivité sur une journée de 8
heures.

Prévois une trousse de démarrage nettoyage avec étiquettes, gants et clé de dosage,
gagne en réactivité et évite les erreurs de concentration produits.

Produits et concentrations:

Choisis produits adaptés au type de salissure : détergent alcalin pour graisses, acide pour
dépdts minéraux, désinfectant pour la flore microbienne. Respecte toujours les
concentrations recommandées.

Méthodes et séquence:
Respecte séquence classique : prélavage, détergent, ringcage, désinfection, ringage final si
nécessaire. Le contact temps est souvent de 5 & 15 minutes selon produit.

Contréles et enregistrements::
Mesure efficacité avec tests visuels, tests ATP ou prélévements microbiologiques.
Consigne résultats, anomalies et actions correctives pour chaque cycle de nettoyage.

Exemple de contrdle qualité :
Aprés nettoyage d'une embouteilleuse, un test ATP passe de 1200 RLU & 180 RLU, résultat
conforme si inférieur & 250 RLU selon seuil interne.



Elément Données pratiques
Durée typique par cycle 15 & 60 minutes selon complexité
Fréquence recommandée Quotidien, hebdomadaire, mensuel
Seuils ATP indicatifs Conforme si < 250 RLU aprés nettoyage

Mini cas concret:

Contexte : nettoyage complet d'une ligne de conditionnement laitier aprés une
production de 12 heures. Etapes : vidange, prélavage a I'eau chaude, application
détergent alcalin & 1,5%, ringage, désinfection & 0,5% pour 10 minutes.

|~ Graphique chiffré

Impact d'un NEP/CIP optimisé dans les laiteries
80 MM Réduction eau (%) 0 Réduction énergie (%)

60 1

Réduction (%)

Scénarios

Résultat et livrable attendu:

Résultat chiffré : réduction de la charge microbienne de 5 000 UFC/ml & 80 UFC/ml sur 5

prélevements. Livrable : fiche d'opération complétée, courbes ATP et certificat interne de
conformité.

Etape Durée estimée Indicateur
Prélavage 10 minutes Visuel sans dépots
Détartrage/détergent 15 minutes pH et mousse conforme
Désinfection 10 minutes ATP < 250 RLU




Check-list opérationnelle:

¢ Vérifier Fiche machine et consignes sécurité.

e Préparer produits avec dosage correct et EPI.

e Respecter la séquence prélavage, détergent, ringage, désinfection.
e Enregistrer résultats et anomalies dans le registre.

e Contrdler post-nettoyage par ATP ou prélevement si exigé.

Si tu constates des résidus tenaces, augmente Iégérement la température ou le temps
d'action plutét que la concentration du produit pour protéger I'équipement.

Ton plan de nettoyage fixe objectif et fréquence, organise les zones (critique &
périphérique) et définit qui fait quoi avec une tragabilité simple pour limiter les
risques microbiologiques et réussir les audits.

¢ Planifie quotidien, hebdo et mensuel, en priorisant les surfaces au
contact de I'aliment.

e Suis la séquence de nettoyage : prélavage, détergent, ringage,
désinfection, rincage final si nécessaire (temps de contact 5 & 15 min).

e Choisis les bons produits (alcalin, acide, désinfectant) et respecte les
concentrations.

o Vérifie I'efficacité avec visuel, ATP ou microbiologie, puis note résultats
et actions correctives.

Avec une organisation standardisée (kit, fiches, registres), tu réduis les arréts et tu
sécurises la conformité. En cas de résidus, préfére augmenter temps ou
température plutdét que la concentration.



Chapitre 2: Nettoyage fin de production

Etapes clés:

A la fin d'une série, coupe la ligne, enléve les produits visibles et sépare les éléments
démontables pour un nettoyage approfondi. Respecte l'ordre pour éviter la dispersion de
résidus alimentaires.

Réles et responsabilités :

Le conducteur de ligne supervise, lopérateur effectue le nettoyage et le responsable
qualité valide la remise en service. Note qui a fait quoi pour la tragabilité et la
responsabilité HACCP.

Prépare un chariot avec produits et outils avant l'arrét, gagne 10 & 20 minutes par
nettoyage et évite les allers-retours inutiles pendant la phase critique.

Choix des produits :

Utilise un détergent pour enlever les corps gras puis un désinfectant pour réduire la
charge microbienne. Vérifie la compatibilité produit-matériau et respecte les
concentrations recommandées par le fournisseur.

Procédés de ringage et séchage:

Rince a I'eau potable jusqu'da élimination des résidus de produits, puis séche & l'air ou
essuie avec un chiffon propre. Un séchage superficiel évite le développement bactérien
sous 24 heures.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:

Aprés un ajustement, une ligne charcuterie a réduit le temps de nettoyage de 15% et
diminué lusage de désinfectant de 12% tout en conservant des résultats microbiologiques
conformes.

Surface Produit recommandé Temps de contact
Tables inox Detergent alcalin puis désinfectant gsp 10 & 15 minutes
Tapis de convoyeur | Détergent enzymatique 15 & 30 minutes
Embouts plastique | Désinfectant & base dammonium quaternaire | 5 & 10 minutes




Vérifications visuelles et microbiologiques :

Fais une vérification visuelle systématique puis des contrdles ad hoc par prélévement.
Programme 1 a 4 prélévements hebdomadaires selon risque produit et résultat historique
qualité.

Enregistrement et rapports :
Note heure, opérateur, produit et résultat visuel dans le registre. Archive fiches de
nettoyage pendant au moins 1 an pour répondre aux audits et aux exigences clients.

Gestion des déchets:

Trie et évacue emballages et résidus alimentaires immédiatement, pése les déchets
lourds si nécessaire, et suis les consignes de I'entreprise pour éviter la contamination
croisée.

Exemple de contréle microbiologique:

Un prélevement d'air et 3 prélévements de surface ont permis d'identifier un point chaud
sur un joint de convoyeur, action corrective en 24 heures et absence de non-conformité
client.

Mini cas concret:

Contexte :

Une ligne de biscuits termine une série sucrée, présence de traces de farine et résidus
gras sur convoyeur et emballeuse. L'objectif est remise en service sous 2 heures avec
sécurité microbiologique.

Etapes:
Démontage partiel des carters, brossage mécanique, application de détergent alcalin 15
minutes, ringage & 50 degrés, désinfection 10 minutes, séchage et contrdle visuel.

Résultat et livrable attendu:

Réduction visible des résidus, rapport de nettoyage signé, 3 prélevements négatifs
conformes, temps total 95 minutes et remise en production autorisée par le responsable
qualité.

Check-list opérationnelle:

Tache Critére
Couper et sécuriser la ligne Aucun mouvement, étiquette de consigne
posée
Enlever les résidus visibles Surface propre au toucher
Appliquer produit et respecter le Temps de contact respecté
temps
Rincer et sécher Pas de mousse ni d'odeur chimique




Tracer I'opération Fiche signée et horodatée

Marque les piéces démontées avec du ruban numéroté, cela évite 5 & 10 minutes perdues
au remontage et diminue les erreurs d'assemblage en fin dintervention.

En fin de production, coupe et sécurise la ligne, retire les produits, puis démonte ce
qui doit I'étre pour éviter la dispersion de résidus. Le conducteur supervise,
I'opérateur nettoie, et la qualité valide, avec une tragabilité HACCP claire.

e Prépare un chariot d'outils avant I'arrét et repére les pieces au ruban
numeéroté pour gagner du temps.

e Applique détergent puis désinfectant, respecte concentrations et
temps de contact, puis rince a I'eau potable.

e Séche correctement et réalise controdles visuels et microbiologiques
selon le risque, puis enregistre tout (au moins 1 an).

Trie et évacue les déchets immédiatement pour limiter la contamination croisée. Un
nettoyage structuré peut réduire le temps et la consommation de produits tout en
restant conforme, avec remise en service seulement apres validation qualité.



Chapitre 3 : Désinfection périodique

Objectif et calendrier:

La désinfection périodique vise a réduire la charge microbienne résiduelle sur les
équipements, guidée par un calendrier précis. Planifie des interventions hebdomadaires,
mensuelles et trimestrielles selon les risques produits.

Qui intervient et roles ?

Définis qui réalise chaque opération, opérateur de ligne, responsable hygiéne, et
prestataire externe si nécessaire. Indique responsabilités, matériel requis et personne
ressource en cas d'anomalie.

Priorités et fréequence selon zone:

Classe les zones en trois niveaux: contact direct produit (désinfection 1fois par semaine),
zones proches (1 fois par mois), zones annexes (1 fois par trimestre). Ajuste en cas de non-
conformité ou incident.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
Sur une ligne de remplissage, on a passé la désinfection compléte du poste en horaire
creux, réduisant l'arrét & 3 heures au lieu de 5, avec 2 opérateurs spécialisés.

Choix du produit selon surface:

Prends un désinfectant adapté a la nature du matériel. Métaux inox, plastiques et joints
n'ont pas les mémes compatibilités. Vérifie fiches techniques et limites d'utilisation avant
emploi.

Dosage et temps de contact:
Respecte toujours le dosage et le temps de contact indiqués par le fournisseur. Un produit
sous-dosé ou rincé trop vite risque d'étre inefficace et de générer une fausse sécurité.

Séquencage et rotation des désinfectants::
Alterne familles chimiques toutes les 4 & 8 semaines pour éviter la sélection microbienne.
Note la rotation dans ton planning pour ne pas répéter le méme produit successivement.

Concentration . .
Agent . Avantages Précautions
typique
Hypochlorite | 0,05a0,5% Efficace large Corrosif, instable avec matiére
spectre, organique
économique




Peracétique 0,02a0,2% Puissant sur biofilm, | Odeur, colt plus élevé
pas corrosif

Quats 01a05% Bonne compatibilité | Moins efficace contre certains
surfaces virus, formation possible de
résistances

Alcool 60 &80 % Rapide action, sec | Inflammable, pas pour
(éthanol) vite surfaces larges

Exemple d'utilisation:
Pour un convoyeur en inox, jai utilisé peracétique dilué 0,05 % aprés nettoyage, 10 minutes
de contact, puis ringage. L'opération a pris 40 minutes pour un trongon de 10 métres.

Contréles visuels et ATP :

Fais un contrdle visuel systématique apres désinfection, complété par un test ATP sur
zones critiques. Fixe des seuils RLU par poste pour valider l'efficacité avant reprise
production.

Prélévements microbiologiques:
Planifie prélevements de surface réguliers. Les analyses laboratoire permettent didentifier
germes spécifiques et de mesurer l'efficacité réelle des protocoles sur le long terme.

Tragabilité et actions correctives:

Garde un registre des opérations, produits, lots et résultats de contrdle. Si seuils dépassés,
déclenche action corrective documentée, ré-habillage des surfaces et nouveau contréle
apres intervention.

Exemple de mini cas concret:

Contexte: ligne de remplissage yaourt, 2 opérateurs, arrét planifié 1 matinée. Etapes:
nettoyage, désassemblage, désinfection peracétique 0,05 %, 15 minutes contact, ringage,
séchage, contrdles ATP et 4 prélévements microbiologiques. Résultat: ATP moyen 80 RLU,
préléevements négatifs pour coliformes. Livrable attendu: rapport hygiéne de 2 pages avec
résultats chiffrés, signature des intervenants et actions si besoin.
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Astuce de stage :
Note systématiquement la température et la dureté de I'eau avant dilution, cela évite des
erreurs de dosage et des produits inefficaces.

Etape Action Critére de validation

Préparation | Dégraisser et nettoyer avant désinfection | Surface propre visuellement

Application | Appliquer produit selon dosage Respect du temps de contact
Contréle ATP + prélévements si planifiés RLU inférieur au seuil défini
Tragabilité | Saisir opérations et résultats Fiche signée disponible

@ ce qu'il faut retenir

La désinfection périodique réduit la charge microbienne résiduelle gréce & un
calendrier de désinfection clair et des roles définis (opérateur, responsable
hygiéne, prestataire).

o Classe tes zones arisque : contact produit (hebdo), zones proches
(mensuel), annexes (trimestriel), et ajuste aprés incident ou non-
conformité.



e Choisis le produit selon la surface et respecte dosage et temps de
contact ; nettoie avant de désinfecter et note la rotation des familles
chimiques toutes les 4 & 8 semaines.

» Valide avec contréles ATP (seuils RLU), prélévements si prévu, puis
assure la tragabilité (produit, lot, résultats) et déclenche des actions
correctives si besoin.

Optimise en planifiant en heures creuses pour limiter 'arrét. Note aussi température
et dureté de I'eau avant dilution pour éviter une désinfection inefficace.



Chapitre 4: Contrdles de surfaces

Objectif :

Contrdler I'état microbiologique et la propreté visible des surfaces en contact avec les
produits, pour limiter les risques de contamination et valider l'efficacité du nettoyage et

de la désinfection.

Méthodes principales:
Tu as plusieurs méthodes utiles, contact plates pour surfaces planes, écouvillons pour
zones irréguliéres, ATP pour propreté organique immédiate, et inspection visuelle pour
défauts visibles ou résidus.

Interprétation rapide :
Chaque méthode donne des résultats différents, rapides ou microbiologiques, pense &
croiser les données pour décider d'une action corrective plutét que de te fier & un seul

indicateur.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
Tu peux combiner 2 prélévements ATP puis 1 plaque contact pour valider rapidement 5
zones critiques en moins de 20 minutes sur une ligne.

Méthode

Zone
échantillonnée

Avantage

Seuil indicatif

Plaque contact

25 cm2

Direct CFU,
standardisé

Moins de 30 CFU par 25
cm?2

bioluminescence

secondes

Ecouvillon 100 cm2 ou surface | Accés zones Variable, viser moins
ciblée irréguliéres de 10 CFU par cm2
ATP Surface variable Résultat en 10 ad 60 | Seuil usuel 500 RLU,

adapter par ligne

Inspection visuelle

Toute surface

Simple et rapide

Zéro résidu visible
attendu

Préparation et matériel :
Prends gants propres, gants jetables, écouvillons stériles, plaques contact numérotées et
étiquettes. Vérifie date de péremption et lot des milieux avant chaque série.

Technique et bonnes pratiques :




Délimite une surface standardisée, généralement 25 cm2 pour plaque contact ou 100
cm2 pour écouvillon, applique une pression uniforme et note 'emplacement exact pour
tragabilité.

Erreurs fréquentes et conseils :

Evite de toucher la zone prélevée, ne pas mélanger échantillons entre zones, et refroidis
ou incube selon la méthode. Une erreur fréquente est l'oubli de noter I'heure, corrige
immédiatement.

Marque les zones critiques sur un plan simple et préléve toujours dans le méme ordre,
cela te fait gagner 5 & 10 minutes par tournée et réduit les oublis.

Seuils et actions correctives :

Définis seuils par méthode et ligne, si IATP dépasse 500 RLU relance nettoyage local, si
plaque dépasse 30 CFU/25 cm?2 effectue ré-nettoyage et contréles supplémentaires dans
les 24 heures.

Tracabilité et fréquence:

Trace date, heure, opérateur, zone, méthode et résultat. Fréquence typique 1fois par
semaine pour zones hon critiques, 1fois par jour pour zones en contact direct avec produit
fini.

Mini cas concret:

Contexte : Sur une ligne de barquettes, tu dois vérifier le convoyeur. Etapes : 1 Prélever 5
sites de 25 cm2, 2 mesurer ATP, 3 ensemencer plaques contact. Résultat : 2 sites & 420 RLU,
1 site & 60 CFU/25 cm2. Livrable attendu : rapport chiffré indiquant 5 prélévements, valeurs
ATP et CFU, action requise nettoyage ciblé et nouveau contrdle sous 24 heures.

Exemple d'analyse ATP:
Tu constates 750 RLU sur un coin de convoyeur, tu relances nettoyage ciblé et reprends
I'ATP 15 minutes apres, l'objectif est d'étre sous 500 RLU.

Exemple d'erreur fréquente:
Un collégue a enregistré des CFU sans préciser la surface, rendant les résultats
inutilisables, garde toujours la zone et la méthode dans ton tragage.

Checklist opérationnelle A vérifier
Matériel prét Plaques, écouvillons, marqueur, gants
Zones définies Plan avec 5 & 10 points critiques
Consignation Heure, opérateur, méthode, résultat




Action immédiate Relavage, désinfection, nouveau contrdle sous 24 heures

Suivi Archivage électronique 6 mois & 2 ans selon procédure

Petit retour d'expérience :
En stage, j'ai souvent vu que standardiser 5 points fixes par ligne réduit les débats entre
opérateurs sur ou prélever, et ¢a facilite les tendances sur 3 d 6 mois.

Tu vérifies I'état des surfaces en contact produit pour limiter la contamination et
prouver l'efficacité du nettoyage, via un contréle microbiologique et la propreté
visible.

e Choisis et croise les méthodes : plaques contact (CFU), écouvillons
(zones irréguliéres), ATP pour une propreté organique immeédiate, plus
inspection visuelle.

e Fais un prélévement standardisé (25 cm2 ou 100 cm2), pression
uniforme, sans toucher la zone, et note lieu, date, heure, opérateur.
 Définis des seuils par ligne (ex. ATP 500 RLU, plagque 30 CFU/25 cm?2) et
déclenche une action corrective rapide avec re-contrdle sous 24 h.

Trace tout et fixe une fréquence adaptée : quotidien en zones critiques,
hebdomadaire ailleurs. Standardiser 5 points fixes par ligne te fait gagner du temps
et améliore le suivi des tendances.



Chapitre 5: Rangement et remise en état

Organisation du rangement :

Apreés le nettoyage, range les outils propres dans une zone tampon clairement identifiée,
loin des zones sales. Prévois des bacs étiquetés et des étagéres a portée de main pour
gagner du temps.

Etiquetage et FIFO:

Applique une étiquette avec la date, l'opérateur et la durée de stockage pour chaque
équipement remis en stock. Respecte le principe FIFO pour éviter I'utilisation d'éléments
périmés.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
En réorganisant le local d'outillage, une équipe a réduit le temps de recherche d'outils de
20 minutes & 5 minutes par arrét de ligne, soit un gain de 15 minutes par intervention.

Positionne les 10 outils les plus utilisés sur une étagére & hauteur d'épaule et marque leur
place au ruban adhésif, cela réduit les déplacements et les erreurs pendant les
interventions.

Vérification mécanique et électrique :

Fais une revue systématique des organes critiques apres nettoyage, contrdle les
capteurs, courroies, joints et serrages. Note les anomalies et estime le temps de
réparation pour planifier I'arrét suivant.

Graissage, réglages et tests::

Effectue le graissage selon les fréquences indiquées et ajuste les jeux mécaniques avec
les couples recommandés. Lance un cycle test de 10 & 30 minutes pour valider le bon
fonctionnement avant production.

Exemple de remise en état rapide :
Sur une petite ligne, 2 opérateurs ont réalisé les vérifications et le test en 45 minutes, ce

qui a évité un arrét supplémentaire de 90 minutes prévu pour la maintenance compléte.

Petit souvenir, un jour javais laissé un tournevis sur la bande, on a arrété la ligne et cela
nous a colté 40 minutes d'arrét et un avertissement.

Fiche de remise en état :



Remplis une fiche indiquant date, heure, opérateurs, téches réalisées, pieces remplacées
et photos si possible. Archive la fiche au format papier et numérique pour faciliter les
audits qualité.

Controéles finaux et validation :

Fais un contréle visuel et fonctionnel avant la reprise. Si nécessaire, réalise un contrdle
microbiologique ou un test de surface dans les 24 heures pour valider I'hygiéne de la
zone.

Mini cas concret :

Contexte : ligne de biscuits 1200 piéces/heure interrompue pour nettoyage. Etapes :
rangement, vérification, test. Résultat : 2 opérateurs ont remis la ligne en 75 minutes au
lieu de 120 minutes prévu.

Livrable attendu : fiche de remise en état signée, 3 photos des organes critiques, durée
dintervention chiffrée et anomalies listées pour le service maintenance.

Elément Question a se poser Temps estimé
Outillage propre Est-il stocké a l'abri et étiqueté ? 10 & 20 minutes
Etiquetage FIFO La date et l'opérateur sont-ils indiqués ? 5 minutes

Vérification mécanique | Les capteurs et serrages sont-ils conformes ? | 15 & 30 minutes

Fiche de remise La fiche est-elle signée et archivée ? 5 minutes

Check-list opérationnelle:

e Ranger outils propres et fermer accés aux zones sales

o Etiqueter chaque élément avec date et opérateur

e Vérifier organes critiques et lancer test de 10 & 30 minutes

¢ Compléter fiche de remise en état avec photos et signature
¢ Archiver la fiche numérique et papier pour tragabilité

Apres le nettoyage, tu sécurises la reprise en rangeant vite et bien, puis en
remettant la ligne en état avec méthode. Une zone tampon identifiée et un
étiquetage FIFO complet évitent les pertes de temps et 'usage d’éléments périmés.
Ensuite, tu contrdles les organes critiques, tu graisses, regles, puis tu valides par un
test.

e Range les outils propres a I'écart du sale, bacs étiquetés, 10 outils
fréquents & hauteur d'épaule.



o Etiquette date, opérateur, durée de stockage, puis applique le FIFO.

e Fais une vérification mécanique et électrique et lance un cycle test de
10 & 30 minutes.

e Assure la tragabilité de remise : fiche signée, anomalies, temps,
photos, archivage.

Un oubli d'outil peut coulter cher en arrét de ligne. Avec une check-list et une fiche
compléte, tu gagnes du temps, tu limites les risques et tu facilites les audits et la
maintenance.



Maintenance corrective de premier niveau

Présentation de la matiére :

En BP Agroalimentaire (Conducteur de Ligne de Production Alimentaire), la matiére
Maintenance corrective de premier niveau te sert & relancer une ligne de production
sans bricoler, tu sécurises, tu observes, puis tu fais un dépannage simple (capteur,
bourrage, courroie).

Cette matiére conduit & une évaluation en situation professionnelle, pendant la
formation, sur des interventions réelles ou reconstituées. Il n'y a pas de coefficient ni de
durée nationale fixée, la validation se fait par unités capitalisables. J'ai vu un camarade
gagner 30 minutes juste en tragant mieux ses pannes.

Conseil :
Plan: Répéte une routine en 3 étapes, 3 fois par semaine, 20 minutes, et fais-la sur
machine arrétée puis en production.

e Arréter et sécuriser
e Tester une cause a la fois
e Tracer et transmettre

Prépare 5 pannes types et écris, en 4 lignes, le symptome, le test, I'action autorisée, et
quand appeler la maintenance.

Le jour J, évite le geste rapide sans preuve, garde une fiche courte de contrdles, et
termine par une transmission claire.

Table des matiéeres

Chapitre 1: Maintenance conditionnelle au démarrage Aller
1. Préparer la machine et I'environnement Aller
2. Détecter et décider des actions de maintenance Aller
Chapitre 2 : Diagnostic de panne simple Aller
1. Repérage rapide et sécurité Aller
2. Méthodologie structurée de diagnostic Aller
3. Pannes fréquentes et actions correctives simples Aller
Chapitre 3 : Dépannage et réparation mineure Aller
1. Repérer et sécuriser lintervention Aller
2. Réparer les pieéces et composants simples Aller

3. Valider, documenter et suivre lintervention Aller



Chapitre 1: Maintenance conditionnelle au démarrage

Objectif :

Garantir un démarrage sdr et stable, limiter les arréts non planifiés et vérifier que les
organes critiques sont préts. Tu dois viser une routine de pré-demarrage compléte en
moins de 30 minutes.

Etapes avant démarrage :
Contrdler I'alimentation électrique, l'arrivée d'air, les lubrifiants et 'absence d'obstacles sur
la ligne. Note les anomalies, puis informe I'équipe de conduite avant mise sous tension.

Parameétres da controler :

Vérifie la pression, la température, les niveaux et la vitesse. Note les valeurs nominales et
tolérances sur le bordereau de démarrage pour détecter rapidement toute dérive au
lancement.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
Sur une ligne de barquettes, on a réduit les incidents de mise en route de 15% en
standardisant la check-list, ce qui a économisé 12 minutes par démarrage en moyenne.

Elément Question a se poser Valeur attendue

Alimentation électrique | Tension et disjoncteurs en ordre | Tension nominale stable

Air comprimé Pression disponible et filtrage ok | Pression dans les tolérances

Lubrification Niveau et état d'huile vérifiés Niveau conforme au manuel

Critéres d'alerte :

Identifie les écarts dépassant les tolérances, bruits anormauy, vibrations ou fuites. Tout
écart supérieur & 10% des valeurs nominales doit déclencher une action ou une
surveillance renforcée.

Prise de décision:

Décide entre correction immédiate, mise en observation ou passage d la maintenance
planifiée. Priorise la sécurité et la qualité, puis consigne ta décision sur le rapport de
démarrage.

Si un parametre est borderline, prends 2 mesures espacées de 5 minutes, compare et
notifie le responsable si la dérive persiste ou augmente.



Communication et consignation:
Consigne toute anomalie dans le registre ou l'outil GMAO, précise I'heure, l'opérateur et la
valeur mesurée. Sans trace écrite, la maintenance perd de l'efficacité et de la tragabilité.

Exemple de mini cas concret:
Contexte : sur une ligne de remplissage, la pression d'air chute & 0,8 bar au démarrage,

seuil nominal 1 bar. Etapes : arrét préventif, contréle filtre, remplacement joint, test 3
démarrages.
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Scénarios de maintenance et années

Résultat : pression stabilisée a 1,02 bar, incidents de démarrage réduits de 14 0 sur 5 jours,
gain de 20 minutes d'arrét cumulées. Livrable attendu : rapport d'intervention daté avec
valeurs avant/aprés et photos.
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Indicateurs de performance

Tache Fréquence Responsable
Vérification visuelle des Avant chaque Opérateur ligne
organes démarrage
Mesure des pressions et Avant chaque lot Technicien ou opérateur
températures
Consignation dans la GMAO Apreés chaque Opérateur et responsable
contrdle maintenance
Paramétrage et test de Chaque matin Opérateur senior
sécurité
Erreurs fréquentes:

Oublier de noter la valeur de référence, démarrer malgré une alarme mineure, ou ne pas
communiquer I'anomalie. Ces erreurs entrainent souvent des arréts plus longs et des
non-conformités.

Conseils terrain:

Prépare une check-list simple de 8 & 12 points pour ta ligne, conserve-la prés du poste, et
forme les remplagants en 10 minutes. Ca te fera gagner 5 & 15 minutes d chaque
démarrage.



Au démarrage, tu sécurises la ligne et réduis les arréts en appliquant une routine de
pré-démarrage en moins de 30 minutes. Tu contréles énergie, air, lubrification et
obstacles, puis tu mesures pression, tempéroture, niveaux et vitesse, avec valeurs
nominales et tolérances.

e Siun écart dépasse 10% ou s'il y a bruits, vibrations, fuites, tu
déclenches une action, une surveillance renforcée ou une
planification.

e En cas de doute, fais deux mesures a 5 minutes et alerte si la dérive
persiste.

e Tu assures la tragabilité dans la GMAO : heure, opérateur, mesures,
décision, photos si besoin.

Evite de démarrer avec une alarme, de zapper la valeur de référence ou de garder
linfo pour toi. Une check-list simple (8 a 12 points) et la formation des remplagants
te font gagner du temps et stabilisent les mises en route.



Chapitre 2: Diagnostic de panne simple

Objectif :
Repérer la panne en toute sécurité, protéger les personnes, et éviter daggraver lavarie.
Lidée est d'agir vite, sans prendre de risques inutiles sur la ligne.

Vérifications de sécurité :
Isoler I'énergie électrique et pneumatique, vérifier le verrouillage mécanique, porter les EPI
adaptés, et signaler I'état de la machine avec une pancarte ou un ruban de consignation.

Temps estimé :
Fais un repérage initial en 5 & 10 minutes, puis planifie des tests de 10 & 30 minutes selon
la complexité. Sur ma premiére année, je sous-estimais toujours le temps nécessaire.

Note toujours I'heure de mise hors tension et la personne qui a consigné la machine, cela
évite les malentendus en équipe lors des interventions.

Observation initiale :
Commence par regarder la machine en marche ou & l'arrét, écouter, sentir, et noter tout
élément anormal comme fumeée, bruits ou odeurs inhabituelles.

Questionner l'opérateur :
Demande depuis quand le probléme est apparu, ce qui a changé avant la panne, et les
actions déja tentées. Ces informations réduisent le temps de recherche.

Tests simples et mesures:
Fais des contrdles: tension secteur 230 V monophasé ou 400 V triphasé, continuité de
fusible, état du capteur, et enregistrement des valeurs avant remplacement éventuel.

Exemple d'observation:
Un opérateur remarque une perte de cadence a la sortie pasteurisateur, tu vérifies la
fréquence moteur, puis le capteur de débit et tu prends des mesures en 15 minutes.

Liste des pannes courantes :

¢ Bande ou convoyeur bloqué par un produit,
e Capteur sale ou mal aligné,
e Fusible grillé ou relais collé,



e Moteur en surcharge ou surchauffe.

Procédure générale pour chaque panne:
Identifier la zone, isoler, tester le composant suspect, remplacer ou nettoyer, puis valider
la reprise de fonctionnement en mode guidé avec un contréle qualité.

Exemple d'action corrective:
Pour un capteur photoélectrique encrassé, tu le nettoies, réalignes, puis mesures la
détection sur 10 cycles, gain de temps moyen 20 minutes par intervention.

. . A s Valeur attendue /
Elément Cause possible Controle a effectuer .
action
Conveyor Produit coincé ou Retirer obstacle, Reprise sous 20 minutes
bloqué moteur bloqué vérifier couple aprés nettoyage
moteur
Capteur non | Saleté ou Nettoyer, réaligner, Détection stable sur 5
détecte désalignement tester 5 cycles cycles
Fusible grillé Surtension ou court- | Mesurer tension, Remplacer par fusible
circuit remplacer fusible identique, contréler 230
Vv
Moteur Surcharge ou Mesurer courant, Courant nominal
surchauffe ventilation obstruée vérifier ventilation respecté, ventilateur
propre

Mini cas concret:

Contexte :

Sur une ligne de conditionnement, la trieuse optique s'arréte toutes les 30 minutes,
provoquant 90 minutes d'arrét par jour et 12% de perte de productivité.

Etapes:

e Observation et échange avec lI'opérateur pendant 10 minutes,
e Contrdle du capteur et nettoyage, 15 minutes,
e Test sur 20 cycles et remise en service, 10 minutes.

Résultat et livrable attendu:

Temps d'arrét réduit de 90 a 20 minutes par jour, gain estimé 70 minutes, livrable : rapport
dintervention et fiche maintenance datée indiquant remplacement ou nettoyage
effectué.

Checklist opérationnelle rapide :



Action Détails
Isoler la machine Couper énergies et consigner
Observer et noter Bruits, odeurs, voyants, heure
Mesurer Tension, courant, continuité
Intervenir Nettoyage, remplacement, réglage
Documenter Fiche d'intervention et heures

Exemple d’'amélioration:
Aprés trois nettoyages préventifs hebdomadaires et une formation de 30 minutes des
opérateurs, les arréts par capteur ont chuté de 60% en 2 semaines.
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@ ce qu'il faut retenir

Tu diagnostiques une panne simple en priorité avec une consignation sécurisée :
coupe les énergies, verrouille, mets tes EP|, et affiche I'état de la machine en notant
I'heure et la personne.

o Démarre par une observation initiale : bruits, odeurs, fumée, voyants, &
I'arrét ou en marche.

¢ Questionne l'opérateur sur 'apparition, ce qui a changé et ce qui a été
tenté.



e Fais des tests simples et mesures : 230 V ou 400 V, continuité fusible,

capteurs, courant moteur, puis note les valeurs.
e Apres nettoyage, réglage ou remplacement, valide la reprise et fais ta
documentation d’intervention.

Les causes fréquentes sont convoyeur bloqué, capteur sale ou désaligné, fusible
grillé, relais collé, moteur en surcharge ou surchauffe. Planifie 5 & 10 minutes pour le
repérage, puis des tests plus longs selon la complexité.



Chapitre 3: Dépannage et réparation mineure

Objectif et public :

Ce point tapprend & décider si tu peux intervenir en premier niveau, ou s'il faut appeler
I'équipe maintenance. L'idée est de réduire le temps d'arrét tout en restant en sécurité
pour toi et pour la ligne.

Equipements de sécurité :

Assure-toi d'avoir les EPI nécessaires, consigne électrique si besoin, et outils isolés. En
pratique, prépare casque, lunettes, gants et panneau de consignation en moins de 2
minutes avant de toucher la machine.

Priorisation et arrét sécurisé :

Evalue limpact production et le risque sécurité pour prioriser l'intervention. Si l'arrét évite
une contamination, stoppe la ligne, sinon planifie lintervention pendant une micro-arrét
d'au plus 30 minutes.

Exemple d'intervention initiale :
La cellule de production signale une vibration anormale, tu coupes l'alimentation en 1
minute et poses la consignation, tu gagnes environ 10 minutes sur la décision d'intervenir.

Garde un kit de consignation et 5 outils de base dans un coffre prés de la ligne, ¢a te fait
gagner souvent 5 & 15 minutes pendant les interventions.

Remplacements simples:

Apprends a remplacer courroies, capteurs, rouleaux et attaches rapides. Une courroie
standard se change en 15 & 25 minutes, un capteur en 10 & 20 minutes selon 'accés et les
tests nécessaires.

Réglages, serrages et lubrification :
Effectue les réglages avec les couples préconisés par le constructeur et note-les. Un
simple resserrage de 4 boulons bien fait évite souvent une reprise dans les 48 heures.

Piéces de rechange et tragabilité :

Maintiens en stock au minimum 5 pieces critiques pour ta ligne, enregistre chaque piece
utilisée avec numeéro et date dans la fiche dintervention pour assurer tracabilité et retour
d'expérience.

Durée

Probléme Cause probable Action recommandée y
estimée




Courroie cassée | Usure ou Remplacer la courroie et vérifier | 20 minutes
glissement les poulies

Capteur hors Cdblage ou panne | Remplacer le capteur et tester le | 15 minutes

service signal

Bague usée Manque de Remplacer la bague et lubrifier | 30 minutes
lubrification larbre

Fuite hydraulique | Joint défectueux Remplacer le joint et tester la 45 minutes

pression

Contrdles post-réparation:

Aprés chaque intervention, lance un test de 2 & 5 minutes a vitesse réduite pour vérifier
labsence de vibration, de bruit ou de fuite. Note les observations sur la fiche, et préviens le
chef d'équipe.

Tests et remise en marche:

Fais un essai en trois étapes: test a vide 2 minutes, test charge partielle 3 minutes, puis
production normale. Respecte ces phases pour éviter une casse secondaire apreés la
réparation.

Documentation et tracabilité :

Renseigne la fiche d'intervention avec heure de début, heure de fin, pieces remplacées,
références et signature. Ce document sert d'attestation pour les audits qualité et pour le
suivi des couts.

Suivi et retour d'expérience :
Classe les interventions par fréquence et par colt pour prioriser les actions préventives.
Un tableau simple avec 3 indicateurs suffit pour réduire les arréts récurrents sur la ligne.

Exemple d'intervention:

Contexte: arrét de la bande transporteuse pendant 45 minutes pour rouleau grippé.
Etapes: diagnostic 10 minutes, remplacement du rouleau 25 minutes, test 5 minutes.
Résultat: ligne relancée et gain de 30 minutes sur le planning.

Action Délai reccommandé
Isoler et consigner l'alimentation 2 minutes
Contrdler les EPI 1 minute
Identifier la panne et estimer la durée 5 & 10 minutes
Effectuer la réparation et noter piéces 10 & 45 minutes




Tester et signer la fiche d'intervention 5 & 10 minutes

Note toujours la référence exacte de la piece remplacée et la quantité consommée, cela
évite 1 commande urgente et 24 heures d'attente pour recevoir une piéce introuvable.

Tu dois d’'abord sécuriser I'intervention : EP|, outils isolés et consignation électrique
rapide, puis décider si tu peux faire un dépannage de premier niveau ou si tu
appelles la maintenance. Priorise selon le risque sécurité et 'impact production.

e Réalise des remplacements simples (courroie, capteur, rouleau) et
fais réglages, serrages au couple, lubrification.

e Garde du stock critique et assure la tragabilité des piéces (référence,
date, quontité) sur la fiche d'intervention.

e Aprés réparation, teste a vitesse réduite puis en 3 étapes (a vide,
charge partielle, normal) et note bruit, vibration, fuite.

Documente début/fin, piéces et signature pour les audits et les colts. Classe les
pannes par fréquence et colt pour cibler le préventif et réduire les arréts récurrents.



Spécialisation : nouveau produit ou logistique

Présentation de la matiére :

Dans le BP Agroalimentaire (Conducteur de Ligne de Production Alimentaire), la
spécialisation « nouveau produit ou logistique » te met dans du concret: Soit tu prépares
une mise en production d'une nouvelle transformation (diagramme, essais, réglages,
contréle du godt et de la texture), soit tu géres des opérations de manutention et
stockage (réception, préparation, palettisation).

Cette matiére conduit & une évaluation en situation, organisée en CCF via un plan
d'évaluation du centre, il n'existe pas de coefficient national ni de durée imposée. Je me
rappelle d'un camarade, il a gagné 2 points le jour ou il a enfin expliqué ses choix au lieu
de juste faire.

Conseil :

Commence par choisir ton angle: Nouveau produit ou logistique. Ensuite, vise 2 séances
par semaine de 30 minutes, tu construis vite des automatismes, surtout sur la méthode et
la tragabilité.

Entraine-toi avec des preuves simples & produire le jour J, et garde-les dans un dossier:

e Photos commentées d’essais ou de réglages
e Check-list hygiéne, sécurité, qualité
e Mini bilan chiffré sur 1lot ou 1 commande

Le piege fréquent, c’est d'oublier que tu dois tout valider, sans compensation, avec une
validité de 5 ans pour chaque unité acquise, donc sécurise cette spécialisation dés que tu
peux.

Table des matiéeres

Chapitre 1: Adapter un diagramme de fabrication Aller
1. Analyser le diagramme existant Aller
2. Modifier et valider le diagramme Aller
Chapitre 2: Réaliser des essais avant production Aller
1. Planifier les essais et définir les objectifs Aller
2. Préparer le protocole et la tragabilité Aller
3. Analyser, corriger et formaliser le verdict Aller
Chapitre 3 : Réception, manutention, palettisation Aller
1. Réception et contrdle des matiéres Aller
2. Manutention: gestes, équipements et sécurité Aller

3. Palettisation: régles, schémas et optimisation Aller




Chapitre 4 : Enregistrer les mouvements de stock

1. Enregistrer les entrées et sorties

2. Mettre d jour les stocks en temps réel

3. Vérifier et corriger les écarts

Aller
Aller
Aller
Aller



Chapitre 1: Adapter un diagramme de fabrication

Objectif et public :
Comprendre pourquoi le diagramme existe, qui I'utilise et quelles informations il transmet
pour la production, la qualité et la maintenance sur la ligne.

Plan simple:
Repére les étapes clés, les liaisons entre postes, les flux matiére, et les temps unitaires
notés. Note aussi les points d'arrét fréquents et les contrdles qualité intercalés.

Points de vigilance :
Vérifie les données de temps, les symboles incohérents et les versions du document, car
70% des erreurs viennent dinformations non mises a jour sur le terrain.

Commence par une visite de 15 & 30 minutes sur la ligne pour comparer le diagramme au
réel, prends 10 photos et note 5 points d'écart importants.

Symbole Signification Durée typique
Opération Action de transformation 30 & 300 secondes
Contréle Inspection visuelle ou instrumentale 5 & 60 secondes
Transport Déplacement entre postes 2 & 20 secondes

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
Sur une ligne de barres chocolatées, j'ai vérifié un diagramme vieux de 2 ans et corrigé
trois temps de cycle, ce qui a réduit les rebuts de 12% aprés ajustement.

Etapes pratiques:

Liste les modifications nécessaires, propose une version test, fais une simulation manuelle
ou sur papier et implique un opérateur, un technicien et le responsable qualité pour
validation.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:

Contexte: Ligne biscuits, cadence initiale 1 produit toutes les 45 secondes, arréts moyens
120 minutes par jour. Etapes: mesurer 8 postes, modifier séquence de convoyage, ajouter
un tampon de 2 métres.

Résultat: cycle réduit & 40 secondes, arrét journalier réduit de 24 minutes, gain de
production de 9% soit environ 1500 unités supplémentaires sur une journée de 8 heures.



|~ Graphique chiffré

Compétitivité : robots, excédent agro & productivité ligne
B Robots industriels (unités)

I Excédent agroalimentaire (M€)
B Productivité ligne (unités /8 h)

Unités/8h apreés

Unités/8h avant
Excédent 2024
Excédent 2023

Robots 2024

Robots 2023

B P (o o o

Valeur (unités / M€)

Livrable attendu: diagramme A3 mis & jour version 2, note de 1 page expliquant
changements, tableau des temps unitaires avant/aprés, et signature du responsable
production pour validation.

Controles et mesures:
Aprés implémentation, fais 3 mesures de 30 minutes sur 3 jours consécutifs pour
confirmer le nouveau temps moyen et noter la variabilité avant homologation finale.

Astuce de terrain:
Pour les modifications simples, prévois 1 a 2 heures d'intervention sur papier et 2 a 4
heures d'essais en condition réelle, cela évite de revenir 3 fois sur la méme correction.

Etape A faire Temps estimé
Relevé terrain Mesurer temps et anomalies sur 3 cycles 30 & 60 minutes
Proposition Dessiner la version test sur A3 30 minutes
Test Essai sur la ligne avec 1 opérateur 2 a4 heures
Validation Signer et archiver la version définitive 10 & 20 minutes

Exemple pour ton livrable :
Prépare un A3 avec le diagramme avant/apreés, un petit tableau chiffré des temps, et une
synthése de 1 page expliquant les gains attendus et les risques identifiés.



Check-list opérationnelle:

o Vérifier que tous les symboles du diagramme sont clairement identifiés.
e Mesurer au moins 3 cycles distincts pour chaque poste critique.

e Tester la version modifi€e pendant 2 & 4 heures en condition réelle.

e Faire valider le diagramme par le responsable production et qualité.

¢ Archiver la version finale avec date et auteur pour tracer la modification.

Exemple de remarque vécue:
Une fois, jai oublié de mettre & jour le symbole d'arrét, et lopérateur a passé 20 minutes &
chercher la cause, depuis je demande toujours une relecture opérateur.

Pour adapter un diagramme, pars de son objectif et public, puis confronte-le au
terrain pour sécuriser temps, symboles et versions.

 Fais une visite terrain rapide (15 & 30 min), prends des photos et note
les écarts (flux, arréts, contréles).

o Vérifie les temps unitaires et la cohérence des symboles, car les infos
non mises a jour créent la plupart des erreurs.

e Construis une version test A3, simule et teste 2 d 4 h avec opérateur,
technicien et qualité.

e Apreés mise en place, mesure 3 fois 30 min sur 3 jours, puis fais la
validation production-qualité et archive la version finale.

Ton livrable doit étre clair : avant/apreés, tableau des temps, note d'une page,
signatures. Une relecture opérateur évite des incompréhensions colteuses.



Chapitre 2: Réaliser des essais avant production

1. Planifier les essais et définir les objectifs :

Objectifs des essais :
Le but est de vérifier la faisabilité technique, la qualité du produit et la sécurité. Tu dois
réduire les risques avant la production en série et définir des tolérances mesurables.

Critéres d'acceptation:
Fixe des critéres clairs, par exemple rendement 2 98%, taux de rebuts < 2% et conformité
organoleptique sur 10 échantillons. Ces seuils servent & valider ou & corriger le procédé.
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Plan de tests:

Prévois 2 & 3 essais pilotes a échelle réduite, puis un essai & I'échelle usine. Définis
paramétres, instruments, échantillonnage et responsabilités pour chaque essai. Je me
souviens d'un essai ou une vis de remplissage mal serrée a faussé tout le run.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
Test d'une nouvelle sauce, 3 runs de 500 pots, mesure viscosité et pH, objectif rendement
99%, ajustement remplisseuse entre run 1 et 2, rapport final sous 48 heures.
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2. Préparer le protocole et la tracabilité :

Matériel et calibration :

Liste tout le matériel nécessaire, balances, capteurs débit, thermomeétres, enregistreurs et
consommabiles. Vérifie Iétalonnage des instruments dans les 30 jours avant I'essai pour
garantir des mesures fiables.

Echantillonnage et tracabilité :

Définis le plan d'échantillonnage, par exemple 10 unités par run et 3 runs, prélévements
initiaux, intermédiaires et finaux. Assure une tragabilité par fiche lot, étiquetage et
stockage sous conditions contrdlées.

Sécurité et hygiéne:

Anticipe risques microbiologiques et chimiques, prévois EPI, zones propres et procédures
de nettoyage. Note que la non-conformité peut bloquer la ligne pendant 24 & 72 heures et
retarder la mise en production.

Astuce pratique:
Fais un test de 30 minutes sur la ligne avant le run officiel, cela repére les réglages qui font
perdre du temps pendant les essais formels.

3. Analyser, corriger et formaliser le verdict :

Traitement des données:

Collecte les données numériques et sensorielles, utilise tableaux simples et graphiques
pour voir les tendances. Cherche variations supérieures aux tolérances, calcule moyenne,
écart type et taux de défauts.



Actions correctives:
Si un critére dépasse la tolérance, note l'action, le responsable et la date, puis refais I'essai
apreés correction. Prévois maximum 3 itérations avant une remise en cause du procédé.

Livrable et validation finale :

Le livrable attendu est un rapport d'essai incluant protocole, données brutes, analyses,
photos et conclusion. Ajoute fiche lot, recommandations chiffrées et délai de relecture de
48 heures.

Exemple de cas concret:

Contexte : essai d'une ligne de remplissage pour gateaux individuels, 3 lots tests de 1000
unités, cible poids 120 g + 3 g. Etapes : calibration, 3 runs, prélévements 10 unités par run.
Résultat : moyenne 119,5 g, écart type 1,2 g, rendement 99,2%, taux de défaut 0,8%. Livrable :
rapport d'essai complet avec courbes et fiche lot, délai 48 heures.
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Avant d'utiliser le tableau, vérifie que ton protocole définit clairement qui mesure quoi et
quand, cela évite les erreurs d'attribution des données.



Tache

Fréquence

Responsable

Vérification étalonnage

30 jours avant essai

Technicien qualité

Plan d'échantillonnage

Avant chaque run

Conducteur de ligne

Enregistrement données

Pendant l'essai

Opérateur

Rapport final

48 heures aprés essai

Responsable R&D

Checklist opérationnelle :

e Valider certificat d'étalonnage des instruments
¢ Imprimer fiches lot et étiquettes avant le run

o Vérifier température et hygiéne 60 minutes avant démarrage

e Prendre photos d'installation et points critiques
e Archiver données brutes dans le dossier d'essai

Avant de lancer la série, tu réalises des essais pour sécuriser la faisabilité, la qualité
et la sécurité, avec des tolérances mesurables. Définis des critéres d'acceptation
clairs (rendement, rebuts, organoleptique) et déroule 2 a 3 pilotes puis un test
usine, avec parameétres, instruments, échantillonnage et réles.

e Prépare un protocole de tracabilité : fiches lot, étiquetage, stockage et
plan d'échantillonnage
e Vérifie 'étalonnage des instruments (dans les 30 jours) et fais un test
de ligne de 30 minutes
e Analyse les données (moyenne, écart type, défauts), applique des
corrections et limite-toi & 3 itérations

Ton verdict se formalise dans un rapport d’essai complet (données brutes,
analyses, photos, conclusion) relu sous 48 heures. La rigueur sur qui mesure quoi et
quand t'évite des erreurs et des retards de ligne.




Chapitre 3 : Réception, manutention, palettisation

Objectifs de la réception:

La réception vise & vérifier conformité, quantité et tragabilité des matieres regues, éviter
les ruptures et garantir la sécurité alimentaire avant toute mise en stock ou lancement de
la fabrication.

Contréles qualité et tracabilité :

Tu dois controler température, aspect, étiquetage et documents accompagnants deés la
décharge, noter toutes les non conformités et mettre en quarantaine les produits
suspects pour enquéte.

Stockage temporaire et FIFO :

Organise les zones pour appliquer FIFO systématiquement, limite le temps en zone
réception a 24 & 48 heures maximum, et sépare les lots par étiquette pour faciliter les
préléevements et tragabilité.

Exemple d'organisation de la réception:

Un camion arrive avec 20 palettes de matiéres seéches, tu prévois 2 heures pour
déchargement, 1 opérateur pour contrdle visuel et 1 cariste pour placement en zone
réception.

Choix des équipements:

Sélectionne transpalettes manuels (capacité 2 000 kg) pour petits déplacements,
chariots élévateurs 2 500 kg pour palettes lourdes, et équipements adaptés selon volume
et cadence pour limiter pertes et incidents.

Gestes et prévention des TMS :

Forme ton équipe aux gestes, limite les manutentions manuelles supérieures & 25 kg,
alterne taches et pauses, et utilise aides mécaniques pour réduire les troubles musculo-
squelettiques.

Ergonomie et organisation:

Trace des allées larges de 2,5 m pour circulation sécurisée, installe postes de
regroupement & hauteur adaptée, et planifie rotations pour limiter fatigue et erreurs en
production.

Numérote les palettes dés réception, utilise codes couleur pour dates limites, et garde une
check-list simple de 6 points pour les contréles, tu gagneras 10 & 15 minutes par camion.



Exemple d'erreur fréquente:

J'ai vu une équipe stocker des palettes périmées au fond d'une zone, la tracabilité a été

rompue et on a perdu une journée entiére a requalifier 3 lots.

Principes de base:

Respecte dimensions euro (80 x 120 Cm), hauteur max souvent 1,8 m pour transport, et

poids maxi par palette selon produit, vérifie la limite usine entre 1000 et 1200 kg.

Schémas de palettisation et stabilité :

Choisis schéma empilement croisé pour stabilité ou colonne pour empilement haute
cadence, filme ou cerclage selon transport, et vérifie centre de gravité avant expédition.

Optimisation logistique et transport:

Optimiser palettisation réduit colts de transport, augmente remplissage camion et
diminue rupture. Mesure taux de remplissage et vise au moins 92% d'utilisation du volume

utile pour réduire les trajets.

Exemple d'optimisation d'un schéma de palettisation:

En changeant d'un empilement en colonne vers un montage croisé, on a réduit le volume
transporté de 12%, soit @conomie estimée & 450 € par camion sur une tournée type.

Mini cas concret - palettisation et transport :
Contexte: usine livrant 2 400 boites par semaine sur palettes euro. Etapes: audit

palettisation, test 2 schémas, mesure volume et résistance. Résultat: remplissage camion
augmenté de 10%, 1 palette en moins par camion. Livrable: fiche palettisation + plan 2D et

réduction colt transport évaluée & 1350 € par mois.

Elément Recommandation
Palette Euro 80 x 120 cm, vérifier état avant chargement
Hauteur Max 1,8 m en manutention interne, adapter pour transport routier
Filmage 1d 2 tours pour palettisation stable, plus pour empilement élevé

Checklist opérationnelle Action

Réception Vérifier documents, température, quantité
Tragabilité Etiqueter lot et enregistrer entrée
Sécurité Contrdler allées, EPI et capacité équipements
Palettisation Choisir schéma, vérifier stabilité et filmage




Documenter Fiche palettisation et rapport de non conformité

Quelques retours d'expérience :

Dans mon stage, une simple étiquette manquante a bloqué 3 palettes, jai appris & vérifier
les documents avant déchargement, ce réflexe m'a fait gagner 30 minutes par
intervention.

Conseils pratiques pour I'examen et le terrain:

Apprends & remplir une fiche réception en moins de 5 minutes, maitrise 3 schémas de
palettisation pour différents produits, et note toujours 3 causes possibles lors d'une non
conformité.

A la réception, tu verifies la conformité, la quantité et la tragabilité avant tout
stockage, pour sécuriser la qualité et éviter les ruptures.

e Fais les contrdles dés la décharge : température, aspect, étiquetage,
documents; note les non conformités et mets en quarantaine si doute.

e Organise la zone en FIFO systématique : lots séparés et étiquetés,
passage en réception limité & 24-48 h.

e Réduis les risques avec sécurité et ergonomie : bon équipement
(tronspolette, chariot), limite > 25 kg & la main, allées 2,5 m, prévention
des TMS.

e Optimise la palettisation euro 80 x 120 : hauteur souvent 1,8 m, poids 1
000-1200 kg, schéma stable, fiImoge/cercIoge, centre de gravité, vise
92% de remplissage camion.

Numeérote et code couleur tes palettes, et garde une check-list courte pour gagner
du temps. Maitriser réception, manutention et palettisation te protége des erreurs
de tracabilité et baisse les colts de transport.




Chapitre 4 : Enregistrer les mouvements de stock

But et principes:

Tu dois tracer chaque mouvement pour connaitre les quantités disponibles et assurer la
tracabilité produit. Lenregistrement doit étre fait & 'arrivée, aprés sortie ou transfert,
idéalement en moins de 30 minutes.

Documents a remplir:
Utilise le bon de réception, le bon de sortie et le bordereau de transfert. Note la date,
I'heure, le lot, la quantité et le nom de l'opérateur pour chaque mouvement.

Procédure simple:
Scanne ou note le code lot, indique la quantité entrée ou sortie et signe. Si tu utilises un
ERP, valide la transaction puis contrdle visuel du colisage dans les 15 minutes.

Exemple d'enregistrement d'une réception:
Un camion livre 120 palettes de farine, tu vérifies 10 palettes aléatoires, saisis 120 en
réception et crées un bon avec lot, date et nom du fournisseur.

Pourquoi le temps réel ?
Le suivi en temps réel évite les ruptures et le surstock. Sur une ligne, une erreur de 5% peut
générer 200 kg de produit manquant en une journée, sois vigilant.

Outils et codes::

Utilise codes-barres, lecteurs portables ou tablette connectée. Attribue un code simple
pour chaque type de mouvement, par exemple E pour entrée, S pour sortie, T pour
transfert.

Contrdles automatiques:
Parametre alertes pour seuil bas et date de péremption. Une alerte & 7 jours avant la DLC
pour produits frais permet d'anticiper l'utilisation ou la réorientation.

Type de mouvement | Code Document requis Impact quantité
Entrée fournisseur E Bon de réception Augmente stock

Sortie production S Bon de sortie Diminue stock

Transfert interne T Bordereau de transfert | Déplace entre emplacements




Fréquence des inventaires :

Fais un inventaire tournant 1 fois par semaine sur 20% des références, et un inventaire
complet tous les 3 mois. Ces fréquences réduisent les écarts et aident & détecter les vols
ou erreurs.

Tragage des écarts:

Quand tu trouves une différence, note I'écart, identifie la cause et crée un mouvement
correctif avec justification. Une correction doit étre validée par un responsable pour étre
comptabilisée.

Actions préventives :
Forme I'équipe sur l'importance des codes lot et des pesées. Une erreur de saisie peut
coUlter 1000 euros en produit perdu sur un trimestre, garde l'attention sur les détails.

Place une feuille de contréle prés de la balance avec les 5 étapes de pesée, ¢ca évite les
oublis et réduit les erreurs de saisie pendant le coup de feu.

Mini cas concret:

Contexte :

Une ligne reconditionne confiserie, stock initial 4 000 kg. Livraison partielle de 500 kg notée
E mais saisie en 50 kg par erreur.

Etapes:
Repérer I'écart lors du contrdle quotidien, bloquer les sorties, vérifier les bordereaux de
réception, rectifier la saisie de 450 kg et déclencher une formation rapide.

Résultat et livrable attendu:
Ecart corrigé a 0 kg, rapport dincident de 1 page détaillant cause et actions, et ajustement
en stock de +450 kg dans IERP. Livrable attendu : rapport signé et mise & jour du stock.

Checklist opérationnelle Fréquence / cible
Vérifier les bons de réception A chaque livraison
Mettre & jour I'ERP Immeédia tement aprés chaque mouvement
Effectuer inventaire tournant 1 fois par semaine
Documenter les écarts Dés détection

Petit conseil personnel:
A mon premier stage javais oublié de réconcilier un transfert, j'ai perdu 2 heures a tout
retrouver, depuis jenregistre tout immédiatement et je vérifie en fin de poste.



Tu dois tracer chaque mouvement de stock pour garantir quantités disponibles
fiables et tracabilité, en enregistrant idéalement sous 30 minutes. Utilise les bons
(réception, sortie, transfert) et renseigne date, heure, lot, quantité et opérateur. Avec
un ERP, valide puis fais un contrdle visuel rapide (15 minutes) et travaille en mise a
jour en temps réel pour éviter ruptures et surstocks.

e Scanne ou hote le code lot, saisis la quantité, signe, puis contrdle le
colisage.

e Code tes mouvements (E entrée, S sortie, T transfert) et active alertes
seuil bas et DLC.

 Fais inventaire tournant hebdo (20% réf.) et complet tous les 3 mois.

e Documente tout écart, crée un correctif justifié, validé par un
responsable, et forme I'équipe.

En pratique, I'écart se repeére vite si tu bloques les sorties, vérifies les bordereaux et
corriges la saisie (ex. +450 kg). Le réflexe clé : enregistrer immédiatement et vérifier
en fin de poste.
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