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INTRODUCTION

Cerapport a été rédigé dans e but d organiser et de synthétiser |’information recueillie durant I’ atelier
d analyse de situation de travail des techniciennes et techniciens en production manufacturiére.

Comme le succes du processus d’ élaboration des programmes dépend directement de la vaidité des
renseignements obtenus, un effort particulier a éé fait pour que, d’'une part, toutes les données
fournies durant I’ atelier soient présentées dans le rapport et que, d autre part, ces données fassent état
des conditions réelles d’ exercice de la profession.
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1

Description générale de la profession

1.1 Définition de la profession

La technicienne ou le technicien en production manufacturiere intervient directement et
guotidiennement dans la régulation et le contrdle des procédés de fabrication, dans le but d’ optimiser
la production. De facon générale, son travail consiste a planifier, organiser, diriger et contréler les
activités de production ou de projets particuliers lui étant confiés. Selon son expérience et ses
capacités personnelles, la personne assumera une ou plusieurs de ces responsabilités.

L’ exercice de cette profession exige une connaissance approfondie des produits de I’ entreprise ains

que des procédés de fabrication et des méthodes de production. La personne doit donc S'initier d’ abord
alafabrication des produits pour accomplir ensuite des taches de plus en plus complexes. Elle pourra
par la suite, et de fagcon plus ou moins rapide, superviser une équipe de production. En tant que
généraliste, elle peut exercer sa profession dans divers secteurs de |’ activité économique. Elle doit
donc étre en mesure de s adapter rapidement a son environnement industriel et d’ acquérir avec facilité
les connaissances |e concernant.

Son expertise centrée sur I’améioration de la productivité et de la qualité fait en sorte que la personne
est recherchée non seulement pour I'atelier de production, mais auss pour les divers services
techniques de |’ entreprise comme I’ entretien, les achats et la gestion des stocks. La technicienne ou le
technicien peut également agir atitre de personne-ressource pour le service d' ingénierie.

On lui confie des responsabilités variées telles que la rédaction de gammes de fabrication et de
documents techniques ains que la réadisation d éudes diverses portant sur |’ assurance-qudité, la santé
et la sécurité au travall, I’optimisation de la production et autres sujets. La personne contribue
également a I'implantation de nouvelles méhodes ou technologies. Elle est aors responsable de la
formation du personnel. Plus ou moins rapidement, et selon ses capacités personnelles, on lui confiera
la gestion de projets de plus en plus complexes exigeant une analyse et un suivi particuliers de sa part.
Bref, la technicienne ou le technicien en production manufacturiére peut intervenir autant dans I’ é&ude
du travail et son organisation que dans la supervision de la production.

La profession requiert une tres grande capacité d’ adaptation, de I’ autonomie, du leadership, ains que
la capacité d apporter des solutions a des situations difficiles. Elle exige une vision systémique, un
esprit positif et une bonne capacité d’ analyse et de synthése. Pour étre en mesure de superviser une
équipe de travail et de fare le lien entre cette équipe, la direction et les différents services de
I’entreprise, la personne doit posséder des habiletés interpersonnelles poussées. Elle doit étre capable
d adopter les attitudes rattachées a une culture participative.
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1.2 Appellations d’emploi et limites de la fonction de travail

En milieu de travail, différentes appellations sont utilisées. Les plus courantes sont technicienne ou
technicien en production, responsable de production, contremaitresse ou contremaitre, planificatrice
ou planificateur, coordonnatrice ou coordonnateur de production et coordonnatrice ou
coordonnateur de projet Occasionnellement, on utilise auss chargée, chargé de projet, mas
généralement cetitre est attribué aux ingénieures et ingénieurs.

Bien qu' on ne semble pas I’ utiliser couramment dans I’ entreprise, o1 a retenu pour cette analyse le
titre de technicienne, technicien en production manufacturiére qui, cependant, rebute les participantes
et les participants. L’ appdllation technicienne, technicien en production industrielle semblerait plus
intéressante, selon certains. Le terme industridl fait référence a un plus large éventail de secteurs de
I activité économique et il est actuellement plus utilisé dans le langage courant, selon ces personnes.

Bien qu’en principe, la fonction de travail de technicienne, technicien en production manufacturiére
soit digtincte de celle de technicienne, technicien en génie industriel, dans la rédlité, ces deux
fonctions se recoupent et méme se confondent souvent. Théoriquement, la technicienne ou le
technicien en génie industriel concoit et planifie des méthodes de travail pour optimiser la production
et la technicienne ou le technicien en production manufacturiére en gere |’application. Dans la
pratique, il en va cependant autrement. Selon les aptitudes personnelles et les besoins de |” entreprise,
on confiera a la personne des taches tant6t rattachées au génie industriel, tantdt a la production
manufacturiere et, bien souvent, aux deux alafois.

D’un commun accord, les participantes et les participants ont précisé que la technicienne ou le
technicien en production manufacturiére, dans ses fonctions, n'a pas a entretenir I’ équipement, a
opérer les machines, ni ales programmer. La personne pourra cependant superviser ces activités.

1.3 Champs d’activité

Les techniciennes et techniciens en production manufacturiére exercent leur profession presque
exclusivement dans des entreprises de production. Tres diversifiées, ces entreprises se situent dans
tous les secteurs de I’ activité économique. Exceptionnellement, on trouve auss des techniciennes et
des techniciens en production manufacturiére dans quel ques entreprises de services.

1.4 Conditions d’exercice de la profession
1.4.1 Responsabilités et encadrement

Une des responsabilités premiéres de la technicienne ou du technicien en production
manufacturiére consiste souvent a proposer des méthodes de travail. Dans un tel contexte, cette
personne doit d'abord faire approuver ses propositions avant de procéder aleur mise en cauvre,
surtout s eles impliquent des budgets particuliers.

Généralement, la technicienne ou le technicien en production manufacturiére assume |’ entiére
responsabilité de la gestion de son emploi du temps. Selon le poste qu'elle occupe dans
I’entreprise, elle peut déterminer elle-méme ses méthodes de travail ou suivre une méthode
préétablie.
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Comme responsable de la production et du contréle de qualité, la technicienne ou le technicien
en production manufacturiére doit prendre les décisions qui Simposent. Parmi les plus
complexes, citons celles qui concernent les arréts de production et les mesures disciplinaires.
Ces décisions doivent étre prises lors de problémes se rapportant a la conception du produit, a
I’efficience, a des bris de machines, a des accidents de travall aing qu'a des problémes
d absentéisme.

1.4.2 Nature du travail

Latechnicienne ou le technicien en production manufacturiéere travaille avec diverses personnes.
Elle ou il doit communiquer avec ses supérieures ou supérieurs (ingénieures, ingénieurs,
directrices, directeurs de production et directrice générale, directeur général), avec des collégues
chargés de I’opération des machines et de la supervision. Elle travaille égaement avec des
personnes de I'exté&rieur comme les fournisseurs et les clients. Occasionnellement,
particulierement dans les petites entreprises, €lle ou il peut apporter son aide aux employées et
aux employés chargés de la production, ce qui lui permet de mieux connaltre et comprendre leur
facon de procéder. Elle ou il travaille autant individuellement qu’en équipe. Son le mode
d' organisation du travail de I’entreprise et selon les taches qui lui sont confiées, le temps
consacré au travail d’ équipe peut varier de 30 a 70 p. cent.

La technicienne ou le technicien en production manufacturiere utilise beaucoup de données. Elle
ou il doit éudier, analyser, synthétiser et transmettre de I’ information présentée notamment sous
forme de statistiques, d’ historiques, de bons de commande, de plans et de schémas. A partir de
ces données, on lui demande d effectuer des calculs pour déterminer des temps de production,
des taux de productivité, des ratios, des courbes de rentabilité et autres.

Comme outil de travail, la technicienne ou le technicien en production manufacturiere utilise
d'abord et avant tout I’ ordinateur, y compris des logiciels de gestion, de présentation et autres,
ains que I'Internet. Elle ou il se sert de divers outils de communication a distance. Dans son
travail, cette personne utilise des formulaires comme ceux servant pour les audits, des manuels
de procédures, des statistiques et autres documents. Au moment des contrdles de la qualité, elle
ou il utilise certains outils manuels et divers instruments de mesure tels que la jauge de
température, le vernier et autres, selon le secteur d’ activité.

Elle ou il doit également s assurer que la production et les techniques de travail sont conformes
aux normes et standards auxquels I'entreprise est soumise. Chague secteur d activité
économique possede ses propres normes et des standards officiels. Les participantes et
participants ont fait ressortir les principales normes inhérentes a I'industrie :  1SO-9000
(qualité); ARMPC ou HACCP (aimentation); SO 14000 (environnement) ; SIMDUT (systéme
d'information sur les matiéres dangereuses utilisées au travail) ains que les normes de santé et
de Sécurité au travail.
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1.4.3 Milieu detravail

Compte tenu des nouveaux modes d’ organisation du travail, la technicienne ou le technicien en
production manufacturiere peut étre appelé atravailler autant dans un bureau que dans un atelier
de production. Le temps qu’elle ou qu'il passe au bureau peut méme aller jusqu’a 70 p. 100, si
safonction premiére n’est pas la supervision de la production.

Les bureaux fermés constituent des milieux tranquilles, contrairement aux bureaux a aire
ouverte qui nuisent a la concentration. La technicienne ou le technicien en production
manufacturiére doit cependant s habituer au bruit, parce que son bureau est souvent situé dans
I’atelier de production. Ce dernier constitue généralement un endroit de travail bruyant, sauf
dans les entreprises de haute technologie, ou on trouve des conditions particulieres. Selon le
type de produit fabriqué, latempérature et la propreté peuvent varier, comme cela est |e cas dans
I’industrie de I’alimentation, par exemple. Dans certaines entreprises, on décele des odeurs
tant6t désagréables, tantdt agréables, selon le type de fabrication.

Des planchers mouillés, des pieces encombrantes et lourdes, des substances toxiques ou des
produits utilisés a des températures élevées constituent des risques d accidents. Enfin, certains
polluants, tel's que des poussiéres ou des émanations toxiques, peuvent étre sources de maladies.
Dans de telles conditions, le port de I’ équipement de protection individuelle s impose. Selon le
cas, il se compose de bottes de travail a embout de protection ou de bottes de caoutchouc, d’ un
casque, d’'un masgue, de lunettes, de gants ou de vé&tements ignifuges.

1.4.4 Conditionsdetravail

La technicienne ou le technicien en production manufacturiére travaille généralement le jour et
parfois, selon différents quarts de travail. Dans certaines entreprises, la personne fait se
chevaucher deux quarts de travail afin de transmettre I’information a la superviseure ou au
superviseur qui prend lareléve.

Selon I entreprise et |e poste qu’ elle occupe, la personne peut déterminer elle-méme son horaire
ou devoir se soumettre & un horaire prédéerminé. Elle travaille généralement entre 8 et 10
heures par jour, 5 jours par semaine, mais cela peut varier énormément. Dans certains cas, elle
pourrafaire de longues journées alant jusqu’a 15 heures et de plus courtes, de quelques heures a
peine. Ailleurs, elle travaillera plutét de 10 & 12 heures par jour, 4 jours par semaine. Dans
certaines entreprises, elle devra commencer en travaillant la fin de semaine ou la nuit avant de
pouvoir travailler le jour, en semaine. Dans les quarts de nuit, il lui faudra parfois moins de
temps pour terminer ses téches. Enfin, elle devra faire preuve d une certaine disponibilité de
fagon a pouvoir répondre aux appels téléphoniques en dehors de ses heures de présence a
I’usine, le cas échéant.

Le travall de la technicienne ou du technicien en production manufacturiére comporte des
ééments de stress. Les décisions impliquant des colts importants ou des propositions lourdes
de conséquences pour I'entreprise sont pour elle ou lui des responsabilités importantes a
assumer. Le respect des délais de production et I'atteinte des objectifs sont des obligations
constantes. La gestion simultanée d’ un ensemble de projets et la nécessité de satisfaire a une
multitude d’exigences requiérent une bonne maitrise de soi. Enfin, I’évaluation par ses
Supérieures ou supérieurs peut constituer aussi un facteur de stress important.
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1.4.5 Conditions d’ entrée sur le marché du travail

A I’ engagement, les employeurs exigent un dipléme d’ é&udes collégiales (DEC), sans distinction
entre les programmes Techniques de production manufacturiére et Technologie du génie
industriel. Il arrive égdement qu'on emploie des diplémées ou diplémés issus d autres
programmes d éudes, compte tenu de la rareté des ressources humaines ou de la
méconnaissance des programmes. Il revient ala ou au titulaire d’un dipléme en Techniques de
production manufacturiere de faire valoir ses acquis. Dans certaines entreprises, |I’anglais peut
congtituer un atout pour les échanges d information avec les employées ou employés ains que
pour les exposés a I'intention de la direction. Il servira auss pour les contacts avec les
fournisseurs, la clientdle ou les collegues de succursales de régions ou on le parle
maj oritairement.

Les employeurs cherchent des personnes capables de communiquer et de diriger des équipes de
travail et sachant reconnaitre les compétences des autres pour en tirer le meilleur parti. Ces
personnes doivent posséder a la fois une bonne capacité d’ écoute, un esprit analytique et une
grande faculté d adaptation. |déalement, elles devraient avoir un sens de I’ observation
développé, une bonne maitrise de soi et étre capables de discernement, d empathie, d humilité et
de patience.

Une fois engagée, la personne pourra étre soumise a une période de probation d’ environ trois
mois. Générdement, ele profitera d'une formation interne dune durée variable qui lui
permettra d’adopter les modes de fonctionnement de I’ entreprise. Exceptionnellement, dans
certaines entreprises, on exigera qu'elle travaille d’abord comme conductrice de machine et
gu'ele franchisse progressivement les différents échelons avant de devenir technicienne ou
technicien. Dans certaines entreprises, €lle sera engagée comme contractuelle. Dans d’ autres, un
stage servira de période de probation.

Générdement, il faut compter prés de six mois avant de maitriser vraiment le mode de gestion
de I’entreprise. La complexité des produits et les capacités personnelles de la technicienne ou du
technicien influent sur cet apprentissage. Dans la mgjorité des cas, la personne doit devenir
autonome rapidement.

1.4.6 Perspectivesd emploi et rémunération

La technicienne ou le technicien en production manufacturiére est une ou un généraiste. Sa
polyvalence est appréciée et recherchée. Elle lui offre des possibilités diverses, que ce soit dans
la production, lamise ajour de la documentation technique, les achats, la gestion des stocks, le
contrdle de la qualité ou d'autres activités. A |'heure actuelle, le contexte économique est
favorable, et il ui est trés facile de trouver un emploi.

La rémunération varie selon la région, la taille de I'entreprise et les mérites personnels. De
I’avis des participantes et des participants, le salaire annuel moyen dans les premieres années
serait de 30 000 $ alant de 25 000 $ a 35 000 $. Aprés dix ans, il se situerait environ a
45000 $ pouvant varier entre 35 000 $ et 60 000 $. Un poste de superviseure ou superviseur
pourrait entrainer un salaire plus élevé, établi en fonction du nombre d employées ou
d employés adiriger.
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Nous avons vu qu’'a son entrée sur le marché du travail, la technicienne ou le technicien en
production manufacturiere peut exercer diverses fonctions. En progressant dans sa carriére, la
personne se spécialisera probablement dans un domaine particulier, en ingénierie par exemple,
et elle se verra confier de plus en plus de responsabilités. Elle pourra devenir ains directrice ou
directeur d’'un service. Si dle afait des études supérieures, elle pourra également poursuivre une
carriere en génie, en administration ou en relations industrielles.

1.4.7 Associations et syndicats

Les techniciennes et les techniciens en production manufacturiere ne sont pas syndiqués. Ils
peuvent toutefois s'inscrire al’ Ordre des technol ogues du Québec.

1.4.8 Présence des femmes dansla profession

On ne considere pas la fonction de technicienne, technicien en production manufacturiére
comme étant traditionnellement réservée aux hommes. La proportion de femmes se situe
actuellement autour de 10 p. 100 mais elle tend a augmenter. Peu de femmes sont
superviseures, sauf dans certains secteurs particuliers comme le vétement, par exemple. Les
femmes travaillent davantage dans des bureaux. Leur intégration tient a la fois de la culture de
I’ entreprise et du type de produit fabriqué.

1.5 Tendances et prospectives

L’évolution de I'économie influe sur la fonction de travail des personnes. Actudlement, les
entreprises sont axées sur la vitesse d’exécution et la production a valeur goutée (PVA). Pour

demeurer concurrentidl et assurer, par le fait méme, lasurvie de I’ entreprise, il faut maintenir la qualité
du produit, augmenter la productivité et minimiser les délais de livraison. Des changements
technol ogiques importants viennent constamment redéfinir les postes. Les machines sont de plus en
plus performantes, et les entreprises investissent régulierement dans I’ automatisation. Une orientation
marquée se dessine, également, du coté de la prévention de fagon a assurer la santé et la sécurité des
travailleuses et des travailleurs.

Les modes de gestion s orientent vers I’ aplani ssement des structures. Les équipes sont de plus en plus
autonomes. On considere |’'employée ou I’employé comme une ou un partenaire dans plusieurs
entreprises. Dans sa carriére, la personne sera amenée a changer de poste. On tend donc a lui
inculquer, dés le départ, la vision, les objectifs et la culture de I’ entreprise dans son ensemble.
L’aspect humain tend également a se développer. On croit de plus en plus que le sentiment
d appartenance, la motivation et la mise en valeur des compétences de |’ employée ou de I’employé
renforcent sa participation et favorisent un meilleur rendement.

On considere que le réle traditionned de la superviseure ou du superviseur se transforme
graduellement. Cette personne assume de plus en plus des t&ches de gestion. On lui demande
maintenant d’ animer une équipe de travail et de responsabiliser les employées et employés plutdt que
de garder pour €lle les connaissances et |es solutions aux problemes. Dans I’ éventualité de son départ,
les pertes, pour I entreprise, sont ainsi minimisées.
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2 Analyse des taches et des opérations

Avant de présenter |es tches exécutées par |es techniciennes et techniciens en production manufacturiére,
il importe de définir les termes employés dans cette partie du rapport. Les définitions suivantes sont
extraites, pour la plupart, du Guide d’animation d’ un atelier d’ analyse d’ une situation detravail, publié en
janvier 1993.

2.1 Définition des termes
2.1.1 Taches

Les t&ches sont des actions qui correspondent aux principales activités a accomplir dans une
profession; elles permettent généralement d'illustrer des produits ou des résultats du travail.

2.1.2 Opérations

Les opérations sont des actions qui décrivent les phases de la réalisation d' une tache; elles sont
reliées surtout aux méthodes et aux techniques utilisées ou aux habitudes de travail existantes;
elles permettent d'illustrer surtout des processus de travail.

2.1.3 Sous-opérations

Les sous-opérations sont des actions qui décrivent les ééments de réalisation d' une opération;
elles correspondent aux sous-étapes des taches; elles précisent des méthodes et des techniques,
elles permettent d'illustrer des détails liés au travail.

2.1.4 Conditionsderéalisation

Les conditions de réalisation constituent des précisions sur le contexte d’ exécution d’ une téche.
Elles renseignent entre autres sur les personnes qui secondent ou supervisent |’ exécutante ou
I’ exécutant, les facteurs de stress et |es dangers liés a cette tache, les références consultées ainsi
que le matéridl utilisé.

2.1.5 Criteres de performance
Les critéres de performance sont des exigences qui permettent de voir s les résultats obtenus

d'une téche sont satisfaisants. Ils correspondent habituellement a des aspects observables
essentiels alarédisation de latache.
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2.2 Taches, opérations et sous-opérations

Lestableaux des pages suivantes renferment les taches exécutées par la technicienne ou le technicien
en production manufacturiére ains que les opérations et les sous-opérations qui y sont liées. Des
renseignements complémentaires concernant les taches sont également fournis a la suite de chaque

tableau.
TACHES EXECUTEES PAR LES TECHNICI ENNES ET TECHNICIENS
EN PRODUCTION MANUFACTURIERE
1 Planifier et ordonnancer la production.
2. Superviser la production.
3 Gérer une équipe de travail.
4, Instaurer et gérer un systéme d’ assurance-qualité.
5. Participer al’ optimisation de la production.
6. Implanter des méthodes ou des technol ogies nouvelles.
7. Elaborer des gammes de fabrication.
8. Procéder aux approvisionnements.
0. Gérer des stocks et des entrepots.
10. Instaurer et gérer des programmes d’ entretien.
11 Instaurer et gérer des programmes de santé et de sécurité au travail.
12. Produire et mettre ajour la documentation technique.
13. Gérer des projets.

10
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Téachel: Planifier et ordonnancer la production.
OPERATIONS SOUS-OPERATIONS

1.1  Anayser le carnet de commandes, les 1.1.1 Prendre contact avec les personnes visées.

prévisions de vente et la production en 1.1.2 Recueillir les données (quantités
cours. demandées, délais de livraison, etc.).

1.2  Anayser lafaisabilité. 1.2.1 Déterminer les ressources humaines
nécessaires (main-d cauvre directe,
man-d’ oauvre spécialisée et sous-
traitance).

1.2.2 Etudier le produit.

1.2.3 Evaluer les colts.

1.2.4 Sinformer du caendrier de production de
I’usine.

1.25 Véifier ladisponibilité :

- del’équipement;
- delamatiére premiere;
- delamain-d cauvre directe.

1.3  Rédiger un plan de production. 131 Répartir letravall.

1.3.2 Vérifier les dates de livraison des stocks,
principalement pour les matieres premiéres
critiques.

1.3.3 Demander des soumissions pour les
travaux confiés en sous-traitance, il y a
lieu.

1.3.4 Etablir des indicateurs de performance.

1.3.5 Remettre le plan de production aux
personnes appropriées

1.4  Suivrel’avancement du travail planifiéet |1.4.1 Procéder ades audits avec la superviseure

apporter les modifications nécessaires. ou le superviseur.

1.4.2 Réguster le caendrier de production en
fonction de I’ avancement des travaux.

1.4.3 Informer les personnes touchées par les
changements apportés.

1.5  Suivrelescolts de production. 151 Rassembler les calculs de colts effectués
dans les étapes antérieures.

15.2 Informer les personnes intéressées de

I’ évolution des colits (comptable,
superviseure ou superviseur, responsables
des ventes, etc.).

11
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Renseignements complémentaires

Le plan de production doit préciser les besoins en main-d’ cauvre, ans que le matériel et les machines
nécessaires ala production. 11 doit englober les devis de sous-traitance et le calendrier des activités.

La modification du calendrier de production en fonction des délais de fabrication constitue la
principale difficulté dans I’ exécution de cette téche. 1l peut parfois étre difficile, auss, de connaitre
I”’ensemble des ressources humaines et matérielles sur lesquelles on peut compter, et il faut souvent
travailler dans |’ incertitude.
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Téache2: Superviser la production.
OPERATIONS SOUS-OPERATIONS
2.1  Planifier les opérations. 2.1.1 Déerminer lesdéais de fabrication.

2.1.2 Etablir lalogistique des opérations.

2.1.3 Rédiger le processus de fabrication.

2.1.4 Vadlider les procédés.

2.2 Attribuer lestéches aux employées et 221 Anayser lafonction detravall.
employés. 2.2.2 Vadider lagrille des compétences.

2.2.3 Répartir les téches en tenant compte des
compétences et de la disponibilité des
employées et employés.

2.3 Lancer laproduction. 2.3.1 Prendre connaissance du calendrier de
production.

2.3.2 Sassurer delaprésence et dela
disponibilité des ressources humaines et
matérielles.

2.3.3 Autoriser le démarrage de la production.

2.4  Coordonner les opérations de production. 24.1 Superviser le déroulement des opérations.

2.4.2 Communiquer avec les différentes
Personnes en cause.

25 Controler laproduction et lessystemesen | 25.1 Vérifier laconformité du cheminement du
place. produit avec la planification.

25.2 Recueillir I'information.

25.3 Relever lesindicateurs de performance
attendus.

254 Anayser les données.

255 Véifier | application des contréles
préalablement établis.

2.5.6 Apporter desamédiorations.

2.5.7 Reésoudre ou aider arésoudre des
problémes en cours de production.

2.6  Véller au contrble de la qualité. 2.6.1 D€finir les normes de qualité attendues.

2.6.2 Former les personnes en cause.

2.6.3 Mettre en place un comité de suivi.

2.6.4 Fournir ace comité les outils de controle
nécessaires.

2.6.5 Vérifier |I'application des normes de
qudité.

2.6.6 Recuellir périodiquement les données.

2.6.7 Effectuer un suivi quotidien.

2.6.8 Communiquer les résultats.

13
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2.7  Sassurer del’ ateinte des objectifs. 2.7.1 Recueillir les données.
2.7.2 Comparer les résultats avec les attentes
initiales.

2.7.3 Assurer un suivi périodique.

2.8  Réguster laproduction, Sil y alieu. 2.8.1 Présenter les changements aux personnes
en cause.

2.8.2 Former le personnd, Sil y alieu.

2.8.3 Implanter les changements.

2.8.4 Effectuer un suivi périodique.

Renseignements complémentaires

En cours de production, la technicienne ou le technicien doit pouvoir apporter son soutien a la
résolution de problemes. Il importe qu’elle ou il assure le suivi de I'information entre les quarts de
travail.

Pour I’ opération Controéler la production et les systémes en place, |es participantes et |es participants
se référent notamment aux systémes relatifs al’ amélioration de la production, ala santé et la sécurité
au travail, al’ entretien, etc.

Les principales difficultés éprouvées dans I’ exécution de cette tache sont :
- lemanque de ressources,

- les exigences des marches,

- larésistance au changement;

- lemanque d'interaction entre les différents services,

- lesbris d égquipements,

- lesruptures de stock;

- lesexigences élevées en matiere de qualité de la production;

- ladiversité des quarts de travail;

- labaisse de productivité de certains employés ou employées,

- lesheures coupées ou supplémentaires et les réductions de personnel.

14
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Téache3: Gérer uneéquipedetravail.
OPERATIONS SOUS-OPERATIONS
3.1  Décrirelestéches du ou des postes a 3.1.1 FEtudier les besoins,
pourvoir. 3.1.2 Anayser laou lesfonctions de travall.
3.2 Véifier ladisponibilité des ressources. 3.21 Vérifier laprésence des personnes.
3.2.2 Vadlider leur affectation.
3.3  Gérer les mouvements de personnel. 3.3.1 Engager les personnes.
3.3.2 Congédier des personnes.
3.3.3 Mettre apied des personnes.
3.34 Appliquer des mesures disciplinaires.
3.3.5 Effectuer un suivi.
3.3.6 Organiser des rencontres avec les
personnes touchées.
34  Assurer laformation du personnd. 3.4.1 Définir les besoins ou les lacunes.
3.4.2 Concevoir un programme de formation.
3.4.3 Donner laformation.
3.4.4 Vérifier les effets de la formation.
3.4.5 Effectuer un suivi.
3.5 Communiquer avec les employées et 3.5.1 Informer les employées et employés dela
employés. mission et des attentes de |’ entreprise.
3.5.2 Transmettre d’ autres renseignements
pertinents.
3.5.3 Donner des rétroactions.
3.5.4 Ecouter les suggestions.
3.5.5 Créer une ambiance de travail positive.
3.5.6 Stimuler et mobiliser I’ équipe de travail.
3.5.7 Effectuer un suivi.
3.6  Evauer lesemployéeset employésdeson |3.6.1 Etablir lescritéres d' évaluation du
équipe de travail. rendement attendu.
3.6.2 Créer unegrille d évaluation.
3.6.3 Tenir desrencontres d' évauation.
3.7  Aider I'équipe atrouver des solutionsaux | 3.7.1 Instaurer un mode de participation des
problemes. employées et employés alarecherche de
solutions.
3.7.2 Tenir des séances de remue-méninges.
3.7.3 Proposer des solutions.

15
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3.8

3.9

Animer des réunions. 3.8.1 Préparer lesréunions.
3.8.2 Instaurer un climat de confiance et
d'aisance.

3.8.3 Assurer le respect du droit de parole.
3.8.4 Ecouter lesinterventions.
3.85 Assurer un suivi.

Recommander et maintenir un systemede |3.9.1 Faire participer le personnel.
reconnaissance du travail des employéeset | 3.9.2 Définir un systéme de reconnaissance
employés. direct ou indirect.

3.9.3 Mettreen place ce systéme.

310 Amdiorer I’environnement de travail des|3.10.1 Mettre en place les mesures de santé et de

employées et employés. securité au travail.

3.10.2 Maintenir la propreté et la sécurité des
postes de travail.

3.10.3 Sensbiliser les personnes ala nécessité de
participer al’ application des mesures de
santé et de sécurité au travail.

Renseignements complémentaires

Gérer une équipe de travail sous-entend qu’on sache animer et qu’on soit en mesure de motiver, de
développer le sentiment d’ appartenance et de participer a la résolution des problemes.

La technicienne ou le technicien en production manufacturiere doit se préoccuper de la qualité du
climat de travail régnant au sein de son équipe. L’employé heureux et satisfait est plus productif,
comme |’ ont mentionné les participantes et les participants al’ atelier de travail. Certaines entreprises
ont recours a la notion de partenariat pour accroitre le sentiment d’ appartenance.

Dans I’ exécution de cette t&che, la personne peut éprouver des difficultés pour les raisons suivantes :
- larésistance aux changements;

- ladiversité des personnalités des employés ou employées;

- le comportement déviant de certains employés ou employees,
- I'esprit négatif de certains employés ou employées,

- les confrontations avec certains leaders,

- les problemes personnels de certains employés ou employées;
- |'absentésme;

- lemanque de crédibilité associé a son jeune &ge;

- lesobligations relatives a la convention collective;

- lemanque d appui de ladirection.

La responsabilité des congédiements incombe rarement a la technicienne ou au technicien, s ce n’est
dans certaines petites entreprises. Généralement, on évite d avoir a procéder a des mises a pied, en
essayant d' évaluer correctement la personne au moment de I’ engager ou avant qu’elle ne termine sa
période de probation.

16
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Tache4 :

Instaurer et gérer un systémed’assurance-qualité.

OPERATIONS

SOUS-OPERATIONS

4.1

4.2

4.3

4.4

4.5

4.6

4.7

Recuelllir les données relatives a la qualité.

Valider les critéres de qualité aupres des
personnes ciblées.

Déterminer le systeme d’ assurance-qualité
adapté aux besoins de |’ entreprise.

Etablir des processus et des méthodes
d assurance-qualité.

Implanter le systéme.

Effectuer un suivi des méthodes et des
résultats.

Coordonner le contréle de la qualité.

41.1
4.1.2

4.1.3

414

4.1.5

4.2.1

422
4.2.3

431
432
4.3.3
4.4.1
4.4.2
4.4.3
4.4.4
45.1
452
45.3
4.6.1
4.6.2

4.6.3
4.6.4

4.7.1

4.7.2

Considérer les exigences de qualité.
Instaurer un systéme de collecte des
données :

- déerminer lesoutils;

- déerminer les méthodes.
Compiler les données provenant de
documents, de statistiques ou d’ échanges
d’ information avec le personnel.
Analyser les données en fonction des
exigences.

Faire ressortir les tendances.

S assurer de bien connaitre :

- lesbesoinsdelaclientée;
- lesbesoins de |’ entreprise;
- lesnormes a respecter.
Synthétiser les critéres.
Etablir une conclusion.

Déterminer des objectifs de qudité.
Sélectionner ou mettre au point le systeme.
Etablir des indicateurs de performance.

Analyser la Situation présente.

Déterminer les étapes des processus.
Définir les méthodes de travail.

Optimiser les processus et les méthodes de
travail en fonction du systeme qualité.

Informer les personnes touchées par le
systéme.

Coordonner les activités et les ressources
nécessaires al’implantation du systéme.
Donner la formation nécessaire aux
personnes cibl ées.

Véifier les directives.

Analyser |’ application des méthodes et les
résultats obtenus.

Optimiser le systéme qualité.

Apporter des gustements.

Analyser des problémesrelatifsala
qudité.

Apporter des solutions aux problémes ou
aider I’ égquipe a en trouver.

17
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Renseignements complémentaires

La collecte des données peut étre effectuée al’ aide de formulaires ou d’' un systeme informatique. Le
systeme qualité doit tenir compte a la fois des criteres pédéfinis et des objectifs de I’ entreprise.
L’implantation du systéme englobe les modes d’ application des méthodes et d' utilisation des outils.
Parmi les méthodes, on compte les audits, internes et externes, qui permettent de superviser la qualité
des opérations. L’ optimisation du systéme doit étre gérée en fonction des critéres et des objectifs, de
I’analyse des méthodes et des résultats, ains que de son évolution. 1l importe que les directives de
travail soient continuellement mises ajour.

Il nest pas toujours facile de mobiliser les personnes, parfois méme la direction, pour adhérer a un
systeme qualité. Certaines des autres difficultés associées a cette téche concernent |’ interprétation des
statistiques, la détection des sources de problémes et |a répartition des taches. Un niveau de qualité
trop devé n’é@ant pas plus approprié qu’un niveau trop bas, la juste évaluation du niveau souhaitable
nécessite un bon jugement.

18



Technicienne, technicien en production manufacturiere

Tache5 :

Participer a I’ optimisation de la production.

OPERATIONS

SOUS-OPERATIONS

5.1

5.2

5.3

5.4

5.5

Analyser les données.

Proposer des outils, des méthodes et des
technologies pour améiorer la rentabilité de
I’ entreprise.

Former des personnes aux nouvelles
méthodes de travail et technologies.

Evaluer les rendements.

Effectuer des études ou participer aleur
réalisation.

511
5.12
513

521

5.2.2

5.2.3
524

531
5.3.2

5.3.3

5.4.1
5.4.2
54.3
544

5.5.1
5.5.2
5.5.3
554
5.5.5
5.5.6
5.5.7

Recueillir I'information.
Calculer lesratios nécessaires al’ analyse.
Définir les objectifs.

Effectuer des essais de productivité al’aide
du matériel et des méthodes suggerés.
Evaluer |a faisabilité des propositions a
soumettre.

Etablir des indicateurs de performance.
Rédiger un plan d’ optimisation de la
production.

Rédiger un plan de formation.

Trouver une formatrice quaifiée ou un
formateur qualifié.

Vdider laformation.

Vérifier les rapports de production.
Calculer lesratios.

Apporter les changements necessaires.
Communiquer les résultats.

Effectuer une veille technologique.
Prendre connaissance de I” historique.
Analyser |’ ensemble des possibilités.
Estimer les codts.

Dépasser |es anciens paradigmes.
Combeattre la résistance aux changements.
Produire des rapports.
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Renseignements complémentaires

Cette tache exige un effort particulier de la technicienne ou du technicien, qui doit demeurer al’ affat
des nouveautés en effectuant une veille technologique. L’analyse de faisabilité indiquée a la sous-
opération 5.2.2 implique qu’on étudie les codts, |’ efficacité et les répercussions sur le personnel. C'est
une opération qui nécessite un bon jugement. L’implantation de nouveautés en temps opportun fera
qu’ elles seront favorablement accueillies.

Le plan de formation doit prévoir les modes de suivi et de controle. L’ évaluation des rendements met
en relation la productivité et I’ efficacité. Les études d’ optimisation portent, entre autres, sur les temps
standards, I’ aménagement des postes de travail et la validité de la formation.

Pour cette tache, la technicienne ou le technicien en production manufacturiere doit d’ abord étre une
personne-ressource.  La résistance aux changements et la crainte de I'inconnu congtituent les
principales difficultés qu'elle ou il pourra érouver. L’améioration des conditions de travail I’ aidera
arallier les employées et employés et favorisera une plus grande efficacité.
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Téache6 : Implanter des méhodes ou des technologies nouvelles.
OPERATIONS SOUS-OPERATIONS
6.1  Circonscrire le mandat. 6.1.1 Recueillir I'information.
6.1.2 Consulter des personnes specialisées dans
le domaine.
6.1.3 Sinformer sur les nouveautés relatives aux
méthodes ou aux technologies aimplanter.
6.1.4 Congtituer une équipe de travail.
6.2  Analyser les besoins. 6.2.1 Rechercher toutes les sources potentielles
d'information relatives au mandat.
6.2.2 Valider lesbesoins.
6.3  Préparer I'implantation. 6.3.1 Etudier le processus ou le procédé.
6.3.2 Véifier et valider les ressources
disponibles (matiéres premiéres, main-
d cauvre et machines).
6.4  Mettre en place laméthode ou la 6.4.1 Coordonner les différentes activités
technologie. d'implantation.
6.4.2 Asaurer laformation du personnel.
6.5 Mettreal’ et adapter lesméhodesou | 6.4.1 Effectuer des essais de productivité.
technol ogies nouvelles. 6.4.2 Documenter laméthode ou la technologie.
6.4.3 Donner del’information sur la méthode ou
latechnologie.
6.4.4 Informer lesformatrices ou les formateurs
et |es autres personnes-ressources requises.
6.4.5 Produire des rapports de productivité.
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Renseignements complémentaires

L’ implantation d’ une nouveaute exige préalablement une analyse des besoins et une vérification de la
faisabilité. Ces analyses se font de fagon globale d'abord, lors des études d optimisation. A cette
étape-ci, elles concernent davantage les aspects pointus de la production.

Dans I’exécution de cette téche, la technicienne ou le technicien pourra éprouver des difficultés

principalement pour les raisons suivantes :

- une documentation inappropriée;

- le mangue de ressources (personnel qualifié, équipement, espace, matiere premiére et essais de
fiabilité);

- larésistance au changement;

- lanon-conformité des méthodes ou des technologies aux normes et aux standards établis.

Lorsgu’ on implante des méthodes ou des technologies nouvelles, il importe de prévoir un retour aux
anciennes fagons de faire dans I’ éventudité d' une défaillance des nouveaux systemes, et ce, afin
d éviter des arréts de production prolongés.
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Tache7: Elaborer desgammesde fabrication.

OPERATIONS

SOUS-OPERATIONS

7.1

7.2

7.3

7.4

7.5

7.6

Etudier la nomenclature des produits &
fabriquer.

Définir les étapes principales de la
fabrication.

Déterminer les possibilités de fabrication.

Calculer les colts de revient.

Rédiger lagamme.

Participer al’implantation de lagamme, le
cas échéant.

711

7.2.1
7.2.2
7.3.1
7.3.2
7.3.3

74.1
7.4.2

74.3

7.5.1

7.5.2

7.5.3

7.6.1

Vérifier la nature de tous les composants
du produit.

Déterminer les éapes de transformation
nécessaires alafabrication d’' un produit.
Déterminer les éapes d’ assemblage des
composants.

Déterminer les compétences nécessaires.
Déterminer I” équipement nécessaire.
Optimiser les étapes de fabrication.

Calculer le colt de lamain-d’ ceuvre.
Calculer le colt de la matiére premiere et
de I’ équipement.

Informer |es personnes en cause.

Préciser les étapes détaillées de la
fabrication.

Indiquer le degré de précison de la
fabrication.

Remettre la gamme aux personnes en
cause.

Vérifier avec les personnes directement en
cause, lajustesse de I'information.
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Renseignements complémentaires

Une gamme est un ensemble de renseignements se rapportant au mode de fabrication d’ un produit.

Elle établit la suite ordonnée des opérations a réaliser, les temps d' exécution, les postes de travail

ciblés, les temps standards de mise en course et d’ exécution, etc. Selon les secteurs d application, les
gammes peuvent étre plus ou moins éayées. Le terme anglais utilisé dans I’ industrie pour désigner la
gamme est routing.

L’ éude de la nature des composants, sous-opération 7.1.1, inclut la déermination des produits
requérant des mesures ou des modes d’ entreposage particuliers, tels des produits alergenes ou des
produits dangereux.

Une gamme de fabrication peut étre rédigée pour une production déa en place ou pour I'implantation
d'une fabrication nouvelle. Dans ce dernier cas, la technicienne ou le technicien participe
habituellement & son implantation.

La principae difficulté liée a cette téche est la détermination du juste niveau de précision a exiger
pour la fabrication.
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Téache8: Procéder aux approvisonnements.

OPERATIONS SOUS-OPERATIONS

8.1 Evauer lesbesoins. 8.1.1 Recuelllir I'information aupres de I’ équipe
chargée de la production.

8.1.2 Vérifier I'inventaire.

8.1.3 \Vérifier I’ espace physique utilisable en
entrepot.

8.1.4 Déterminer les quantités d articles
nécessaires.

8.1.5 Déerminer le sous-traitant pouvant fournir
les produits en cas de bris ou d’incapacité
de satisfaire ala demande.

8.2  Dresser uneliste de plusieursfournisseurs | 8.2.1 Consulter les banques de fournisseurs.
potentiels. 8.2.2 Effectuer des recherches dans Internet ou
d’ autres sources d’information.
8.2.3 Sinformer auprés de collégues ou de
connaissances personnelles.

8.3  Evaluer lesfournisseurs. 8.3.1 FEtablir les indicateurs de performance.

8.3.2 Anayser I historique des commandes
passées aux différents fournisseurs : prix et
qualité des produits, délais de livraison,
etc.

8.3.3 Recueillir deI’'information supplémentaire
aupres de ces fournisseurs.

8.4  Choisir un fournisseur. 8.4.1 Etablir un processus de demandes de
soumissions.

8.4.2 Appliquer ce processus.

8.4.3 Retenir un fournisseur.

8.5  Procéder aux achats. 8.5.1 Déterminer les quantités économiques a
commander.

8.5.2 Passer lacommande aux fournisseurs.

8.5.3 Confirmer lacommande.

8.5.4 Enregistrer lacommande dans le systéme
informatique.

8.6  Assurer le suivi des commandes. 8.6.1 Etablir un systéme pour les commandes en
souffrance.

8.6.2 Informer les fournisseurs des commandes
en retard.

8.6.3 Déerminer, avec les fournisseurs, de
nouvelles dates de livraison.
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8.7

8.8

Voir alaréception des articles commandés. | 8.7.1  Mettre en place un systeme de réception.

8.7.2 Gérer cesystéme.

8.7.3 Informer les personnes responsables de la
réception des articles.

8.7.4 Sinformer auprés du service d’ assurance-
qualité des exigences prescrites.

8.7.5 Sassurer delaconformité des quantités et
delaqualité avec ces exigences.

8.7.6 Assurer un suivi, S nécessaire, aupres des
fournisseurs.

Acheminer les articles recus vers les 8.8.1 Classer ou distribuer les articles regus

endroits prévus. selon le mode de gestion de |’ entreprise.

8.8.2 TransmettreI’'information aux personnes
intéressées.

Renseignements complémentaires

Pour |'évaluation des besoins, la personne doit recueillir I'information relative aux carnets de
commandes et a la gamme de fabrication. Elle doit vérifier les stocks en magasin, ains que les
matieres premiéres, les produits et les ressources disponibles.

Les critéres retenus pour I’ évauation des fournisseurs sont notamment les prix, la qualité des produits
et les déais de livraison. La technicienne ou le technicien recherchera de I'information sur leurs
spéciaités ains que sur les caractéristiques de leurs produits.

Lorsqu’elle détermine les quantités économiques a commander, la personne doit tenir compte des
guantités minimales et maximales dont elle a besoin; elle doit auss considérer la consommation
annuelle de I’ entreprise. Dans la rédaction de ses commandes, elle doit préciser ses exigences.

Le suivi des commandes est effectué en fonction des délais de livraison.

Le systeme de réception nécessite de répartir les téches entre le personnel d entrepdt, soit la
magasiniere ou le magasinier ou encore les commis. Ce travail exige également de donner des
consignes au service d’ assurance-qualité.

La technicienne ou le technicien s assure du classement approprié des stocks en s'informant auprées
des personnes en cause.

Dans I’ exécution de cette tache, elle ou il doit s assurer de la justesse de ses renseignements afin
d effectuer des achats appropriés. |l pourra parfois arriver que les délais de livraison ne soient [Bs
respectés ou que les des fournisseurs n’ assurent pas un service de qudité. Par allleurs, la technicienne
ou le technicien devra demeurer integre en tout temps, C'est-a-dire n’accepter aucune faveur en
échange d’ une commande.
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Téache9: Gérer desstockset desentrepdts.
OPERATIONS SOUS-OPERATIONS
9.1 Définir un systéme de classificationetde [ 9.1.1 Définir les besoins.
localisation. 9.1.2 D€finir les stocks par groupes ou
SOUS-Qgroupes.
9.1.3 Déterminer un mode de numérotation.
9.2 Déerminer les niveaux de stocksminimal | 9.2.1  Vérifier I historique des ventes et établir
et maximal. des moyennes.
9.2.2 Véifier lademande actuelle.
9.2.3 Vérifier laquantité économique a garder
en stock.

9.3  Définir et optimiser lesbesoinsd’espace. | 9.3.1 Vérifier les stocks.

9.3.2 \Vérifier les niveaux d'inventaire minimal
et maximdl.

9.3.3 Vérifier les conditions particuliéres
d’ entreposage de certains produits.

9.34 Déerminer les espaces d’ entreposage des
stocks ou les redéfinir.

9.4  Mettre en place un systéme de gestiondes | 9.4.1  Etablir les indicateurs de performance du

stocks. systéme.
9.4.2 Définir un systéme de gestion approprié.
9.43 Implanter le systeme.
9.4.4 Véifier son bon fonctionnement.
9.4.5 Sassurer du roulement des stocks.

9.5  Evauer lavaleur des stocks et les frais 9.5.1 Définir un systéme de calcul approprié.

reliés aleur gestion. 9.5.2 Mettre en place ce systeme.

9.6  Entreposer les matiéres dangereuses. 9.6.1 Gérer leur mode de classement.

9.6.2 Appliquer lesregles de sécurité et les
modes d’ entreposage.

9.7 Gérer lesrebuts, lesrgets et les résidus. 9.7.1 Vaelller ace que les produits soient traités
selon les directives de I entreprise et dans
le respect des normes environnemental es.

9.8  Apporter le soutien nécessaire aux utilisatrices| 9.8.1  Donner laformation nécessaire.

et utilisateurs. 9.8.2 Apporter un soutien technique.
9.9  Assurer le giivi du syséme de gestion des | 9.9.1  Apporter des modifications, au besoin.

stocks.
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Renseignements complémentaires

Le systéme de classification et de localisation des stocks est défini en fonction de leurs déplacements,
des besoins de production, de I’ espace nécessaire et de I’ espace disponible. |l faut auss tenir compte
des types d’ entreposage requis. Les stocks sont d’ abord classés par grandes catégories (quincaillerie,
acier en feuille, plomberie ou autres), puis divisés en sous-groupes. La classification retenue se doit
d étre efficace. Une lettre précisant le groupe et un nombre, le sous-groupe, par exemple, permet un
repérage facile. |l peut également étre utile de standardiser les formats d’ entreposage.

Les niveaux de stocks sont déterminés en fonction de la consommation. 1l est par ailleurs important
d assurer larotation des stocks.

Les principales difficultés rattachées a cette tache sont les suivantes :

- la détermination des niveaux de stocks minimal et maxima pour |'évauation e la quantité
économique a garder;

- latenue ajour del’inventaire;

- laresponsabilisation des employées et employés dans la gestion participative des stocks;

- lapossihilité d' une insuffisance de stock pour répondre ala production.
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Téachel10: Instaurer et gérer des programmes d’entretien.

OPERATIONS

SOUS-OPERATIONS

10.1

10.2

10.3

10.4

10.5

10.6

Evauer les colits reliés aux bris ou aux
pannes.

Etablir les priorités en ce qui atrait aux
besoins d entretien.

Etablir un calendrier de nettoyage ou de
[ubrification de I’ équipement.

Former les équipes de lubrification aux
techniques et au programme d’ entretien.

Implanter le calendrier de nettoyage et de
[ubrification selon les priorités.

Analyser les données relatives al’ entretien
de I’ équipement.
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10.11

10.1.2

10.1.3

10.2.1
10.2.2

10.2.3

10.3.1
10.3.2
10.3.3
10.34
10.3.5
10.4.1
10.4.2
10.4.3
10.5.1
10.5.2
10.5.3
10.6.1
10.6.2

10.6.3

Analyser les statistiques relatives aux
arréts de production.

Déterminer les pannes attribuables au
manque d’ entretien.

Calculer les colts actuels : réparation de
pieces, main-d’ cauvre et arrét de
production.

Définir I’ équipement critique.

Cibler les principal es sources des co(ts et
des pertes.

Classifier |” équipement par type

d entretien.

Comparer les besoins et |es ressources
disponibles.

Déterminer les fréguences de nettoyage
et de lubrification.

Etablir les indicateurs de performance.
Fixer le caendrier des interventions.
Rédiger les formulaires appropriés.

Rédiger le document de formation.
Donner la formation.

Choisir et acheter les lubrifiants et le
matérid.

Effectuer un premier cycle de nettoyage
ou de lubrification.

Controler I’ application du programme.
Etendre le programme a |’ ensemble des
installations.

Analyser |es historiques antérieurs.

Créer un historique nouveau (précisant
les interventions d’ entretien préventif).
Rassembler les rapports des interventions
d entretien.
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10.7 Etablir un calendrier d’ entretien préventif. | 10.7.1  Comparer les besoins et les ressources
disponibles.

10.7.2 Déterminer lafréguence des entretiens.

10.7.3  Fixer le calendrier des interventions.

10.7.4 Déterminer lesindicateurs de
performance.
10.7.5 Remplir les formulaires appropriés.

10.8 Former les exécutantes et les exécutants. 10.8.1 Présenter le programme d’ entretien
préventif.

10.8.2 Expliquer le contenu des formulaires.

10.8.3  Ecouter les réroactions.

10.9 Implanter le calendrier d’ entretien 109.1 Déterminer les priorités.
préventif. 10.9.2 Effectuer un premier cycle d’ entretien
préventif sur |’ équipement considéré
comme prioritaire.
10.9.3 Contrdler I’ application du programme.
10.9.4 Vérifier lemode d' utilisation des

formulaires,
10.9.5 Etendrele programme al’ ensemble des
installations.
10.10 Assurer le suivi du programme. 10.10.1 Consulter les exécutantes et exécutants.

10.10.2 Adapter lesformulaires.
10.10.3 Ajuster les criteres et lafréquence des
interventions, s nécessaire.

10.11 Analyser les résultats. 10.11.1 Etablir I’ historique des données.

10.11.2 Rassembler les rapports des interventions
d entretien.

10.11.3 Comparer les colts des programmes
d’entretien preventif et correctif.

10.11.4 Etablir larentabilité du nouveau

programme.
10.12 Transmettre les résultats. 10.12.1 Présenter lesrésultats ala direction de
I entreprise.
10.12.2 Présenter les résultats aux exécutantes et
exécutants.
10.12.3 Afficher la progression de I’ efficacité
dans!’usine.
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10.13 Informatiser le programme d’ entretien. 10.13.1 Choisir unlogiciel d entretien.

10.13.2 Former les utilisatrices et les utilisateurs.

10.13.3 Inscrire les données antérieures dans le
systéme.

10.13.4 Intégrer le programme alabase de
données générale de I’ entreprise.

Renseignements complémentaires

Les colts reliés aux bris et aux pannes doivent inclure les frais de réparation des piéces et de
main-d’ oauvre, aing que les pertes de production selon le nombre d' heures par employée et employé.

Pour la rédaction du document de formation, la technicienne ou le technicien doit consulter les
Fessources Nécessaires.

Dans cette téche, les opérations les plus difficiles a exécuter sont les suivantes :

la détermination des pannes attribuables a un manque d’ entretien;

I’ évaluation des besoins de I’ entreprise en ce qui atrait al’ entretien;

la détermination de la fréguence des interventions;

I éablissement d'un historique des machines et I’ obtention de la collaboration nécessaire de la
part des employés du service d’ entretien;

laformation des employées et employés d’ entretien a1’ utilisation d’ un systeme informatique;

la démonstration de la rentabilité d’ un programme d entretien;

le maintien a long terme du programme; au fil du temps on y attache moins d’importance et les
suivis s espacent de plusen pluss on n'y prend garde.
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Téachell: Instaurer et gérer desprogrammes de santé et de sécuritéau travail.

OPERATIONS

SOUS-OPERATIONS

111

112

11.3

114

115

116

Analyser |es statistiques relatives aux
accidents de travail de I’ entreprise.

Classifier les accidents.

Créer un comité de santé et de sécurité.

Concevoir un programme de prévention.

Etablir un plan d' action.

Assurer laformation du personnel.
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1111

11.1.2

1121
11.2.2
1131
11.3.2
11.33
1141
11.4.2
1143
1144

1151
1152
1153

1154

116.1

116.2

11.6.3

11.64

11.6.5

Distinguer les colts relatifs aux accidents

detravail :

- codts attribuables aux heures de
travail perdues;

- colts des cotisations ala CSST.

Représenter graphiquement I’ évolution

des codts.

Différencier les types d' accident.
Etablir I’ ordre d’importance des
accidents.

Choisir les membres du comité atous les
niveaux hiérarchiques de |’ entreprise.
Leur présenter les résultats des analyses.
Leur proposer une ébauche de plan de
travall.

Etablir des indicateurs de performance.
Définir des mesures de santé et de
sécurité.

Concevoir un plan d’urgence.

Définir les moyens de traiter les matiéres
dangereuses.

Etablir un échéancier.

Déterminer |les taches a effectuer.
Désigner des personnes pour les
exeécuter.

Chaisir des fournisseurs d' équipement de
protection individuelle.

Former les employées et employés aux
mesures de santé et de sécurité au travail.
Afficher les mesures de santé et de
sécurité au travail.

Former les employées et employés
concernant les matiéres dangereuses
utilisées au travail.

Former les employées et employés
concernant le port et I’ utilisation de

I’ équipement de protection individuelle.
Organiser des séances de formation en
prévision de situations d’ urgence.
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11.7 Implanter les mesures. 11.7.1  Etablir les priorités.

11.7.2  Afficher les normes et les mesures de
santé et de sécurité.

11.7.3 Déterminer des mesures disciplinaires
pour les manquements aux regles
établies.

11.8 Assurer le suivi. 11.8.1 Etablir et analyser |les indicateurs de
performance.

11.8.2 Vailler al’ application des mesures.

11.8.3 Mettreajour le programme et le plan
d'action, sil y alieu.

119 Divulguer les résultats. 11.9.1 Présenter lesrésultats aladirection.

11.9.2 Afficher les résultats dans|’usine.

11.9.3 Miser sur |’ atteinte des objectifs pour
effectuer du renforcement.

11.10 Recommander et maintenir un systémede | 11.10.1 Faire participer le personnel au
reconnaissance du travail des employées et processus.
employés. 11.10.2 Définir le type de récompense.
11.10.3 Mettre en place le systene.
11.104 Appliquer les mesures disciplinaires.

Renseignements complémentaires

Ce sont généralement les petites et les moyennes entreprises qui confient cette tdche a la technicienne
ou au technicien. Dans les grandes entreprises, elle congtitue plutét une fonction de travail en soi
assumée par une personne spécialisée dans le domaine.

Dans la classification des accidents, on doit distinguer les accidents de travail des lésions
professionnelles.  Leur fréguence respective et leurs colts constituent les principaux criteres
d’ évaluation de I'importance des accidents.

Le comité de santé et de sécurité se devant d’ étre représentatif, il doit inclure tant des membres de la
direction que des superviseures ou superviseurs et des opératrices ou opérateurs. |l peut mettre en
cauvre divers programmes, par exemple de formation d’ une équipe de secouristes ou de pompiers, Sl
y alieu. Dans un plan d' action, les téches doivent étre déterminées en fonction des priorités.

La formation des employées et employés aux modes d utilisation des matiéres dangereuses doit
s appuyer sur le SIMDUT (Systéme d'information sur les matiéres dangereuses utilisées au travail).
La formation relative aux situations d’ urgence sera généralement confiée, en sous-traitance, a un
organisme spécialisé.

Dans I’ exécution de cette téche, la technicienne ou le technicien est souvent en butte a la résistance du
personnel en ce qui a trait au port de I’équipement de protection individudle. 1l peut lui ére
particulierement difficile de convaincre la direction d'investir dans le programme de santé et sécurité
au travail. 1l nelui est pasfacile, non plus, d' imposer des mesures disciplinaires, d’ obtenir |’ appui des
contremaitresses et contremaitres et de la direction, ni de maintenir le programme de santé et sécurité
au travail en place amoyen ou along terme.
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Téache12: Produire et mettreajour la documentation technique.

OPERATIONS

SOUS-OPERATIONS

121

12.2

12.3

124

12.5

12.6

Recueillir des données.

S assurer de lajustesse de I’ information
recueillie.

Rédiger les documents.

Corriger la documentation.

Diffuser les documents.

Instaurer un systéme de mise ajour de la
documentation.

1211
12.1.2
12.1.3
12.14
12.15
1221
12.2.2
1231
12.3.2
12.33
1241
12.4.2

12.4.3
1244

1251
1252
1253
126.1

12.6.2
12.6.3

Définir le besoin : élaboration ou mise a
jour.

Rechercher I'information nécessaire.
Consulter les personnes en cause.
Relever les données en fonction du type
de documentation a produire (mesures,
spécifications techniques ou autres).
Enregistrer les données.

Valider I'information aupres de la cliente
ou du client et des spécialistes.

Valider les spécifications dans le cas de
larévision de dessins.

Définir la structure des documents.
Déléguer larédaction de certaines
sections.

Inscrire les données.

Vé&ifier les documents ou les dessins
techniques.

Effectuer les corrections.

Consigner les données nouvelles.
Valider les documents ou les dessins
techniques avec des personnes
compétentes.

Choisir le mode d’'impression du
document.

Vérifier lamise ajour delaliste de
distribution.

Distribuer les documents.

Etablir un systéme de classification.
Créer un historique.
Archiver les anciens documents.
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Renseignements complémentaires

La documentation technique inclut, entre autres, les manuels d'utilisation et d'installation de
I’ équipement, les procédures, I” historique des produits et de I’ équipement, les plans et les dessins.

Pour produire les documents, la technicienne ou le technicien confiera certaines opérations, tel le
dessin des plans, a des personnes spécialisées.

Dans I'exécution de cette téche, la personne peut éprouver certaines difficultés a recueillir
I’information aupres des employées et employés et a bien rendre I'information dans les documents.
Elle doit pouvoir se faire comprendre, expliquer clairement sa pensée et utiliser les mots appropriés.
Elle doit égaement savoir utiliser les divers outils mis a sa disposition, que ce soit le matériel
informatique, les instruments de mesure ou autres.
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Téachel3: Gérer desprojets.

OPERATIONS

SOUS-OPERATIONS

13.1

13.2

13.3

134

135

13.6

13.7

13.8

13.9

Définir le projet ou prendre connaissance
du mandat.

Evaluer lafaisabilité.

Congtituer une ou des équipes de travall.

Former les personnes ciblées.

Reéaliser le projet.

Valider le projet.

Amédiorer le projet.

Communiquer les résultats.

Suivre I évolution du projet.

1311

1321
13.2.2
13.2.3
13.24

1331
13.3.2

134.1
13.4.2
13.4.3
1344

1351

13.5.2
1353

136.1
13.6.2

13.6.3

13.7.1
13.7.2

13.7.3
138.1
13.8.2
13.8.3

139.1
13.9.2

Déterminer les objectifs ou prendre
connaissance des objectifs d§jafixés.

Estimer les besoins.

Déterminer les ressources nécessaires.
Evauer les colts.

Déterminer |’ échéancier.

Evaluer le personnel de |’ entreprise.
Engager une ou des personnes de
I’ extérieur, Sil y alieu.

Fournir les outils nécessaires.

Chercher de la documentation.
Concevoir un programme de formation.
Communiquer I’ information.

Etablir des indicateurs de performance
avec |’ équipe.

Planifier le projet dans les détails.
Coordonner le déroulement des travaux.

Effectuer une éude du travail.

Analyser les statistiques du point de vue
des résultats.

Vérifier I’ atteinte des objectifs.

Susciter des idées d’ améioration.
Effectuer les modifications ou les
gjustements nécessaires.

Valider a nouveau le projet.

Interpréter les données.
Rédiger un rapport.
Présenter ce rapport.

Assurer la poursuite du projet.
Alimenter I’ enthousiasme de I’ équipe.




Technicienne, technicien en production manufacturiere

Renseignements complémentaires

Au besoin, I'ordre des opérations 13.1 et 13.3 pourrait ére inversé. Pour définir le projet, la
technicienne ou le technicien consultera généralement des collegues. La technique du remue-
méninges sera généralement d’ un apport enrichissant.

La détermination des besoins doit tenir compte des compétences des ressources humaines, ains que
des matiéres premieres et de I'équipement nécessaires. L’étude de faisabilité doit prendre en
considération les colts et |’ échéancier.

L es principales difficultés rattachées a cette tache sont :

- larésistance au changement;

- lerespect des échéanciers,

- lerespect des budgets;

- lajustesse des choix de I’ équipement ou autres € éments.
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2.3

Importance relative des taches

2.3.1 Tableau de I’importance relative des taches

L e tableau suivant indique le pourcentage de temps consacré a chacune des taches, leur degré de
difficulté et leur impact sur la performance de I’ entreprise. L’ ensemble des données permettent
de relativiser I'importance de chaque téche.

L e temps accordé aux taches est estimé sur une année entiére. Différents critéres permettent de
juger du degrédedifficulté d'une téche : la somme des savoirs nécessaires a son exécution, les
aspects relationnels qu' ele implique, le niveau de responsabilité qu’'elle exige, son degré de
précision, les dangers liés a son exécution, la complexité des décisions la concernant et les
problémes éprouvés. L'impact sur les résultats correspond au colt associé a I'exécution
inadéquate d’ une téche, soit pour I’ entreprise elle-méme, pour la clientéle ou pour la santé et la
securité de latravailleuse ou du travailleur.

Les pourcentages et les cotes indiqués ont été obtenus en calculant la moyenne des nombres
fournis par les quinze spécidistes de la profession qui se sont prononcés sur |'importance
relative des taches. Ils figurent a titre indicatif et ne peuvent étre considérés comme une
référence formelle concernant la profession. Une interprétation des résultats est présentée a la
suite du tableau.
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A Temps Degré de Impact sur les
TACHE consacré | difficulté résultats
(%) (1a5)? (1a5)°

1. Panifier et ordonnancer la 18,6 38 45
production.

2. Superviser la production. 11,8 40 4.2

3. Gérer une équipe detravail. 13,2 4,2 41

4. |Instaurer et gérer un systeme 38 35 41
d assurance-qudité.

5. Participer al’optimisation de la 12 32 31
production.

6. Implanter des méthodes ou des 40 38 38
technol ogies nouvelles.

7. Elaborer des gammes de 1,2 31 38
fabrication.

8. Procéder aux approvisionnements. 86 25 39

9. Geérer des stocks et des entrepots. 39 28 38

10. Instaurer et gérer des programmes 34 34 38
d entretien.

11. Instaurer et gérer des programmes 29 25 38
de santé et de séeurité au travall.

12. Produire ou mettre ajour la 84 31 26
documentation technique.

13. Gérer des projets. 82 4,2 4,0

1
2
3

Pourcentage du temps de travail consacré a la téche.
« 1» indique la t&che la moins difficile et «5», la plus difficile.
« 1» indique la tache ayant le moins d’impact et « 5», la tache ayant le plus d’impact.
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2.3.2 Interprétation des résultats

Un second tableau facilite I'interprétation du contenu du premier en situant le contexte de travail
des personnes qui ont fourni les données.

Une premiére colonne indique le nombre de participantes et de participants qui, parmi les quinze
présents au moment de I’ é&ude de I'importance relative des téches, ont dga exécuté la téche
dans leur travail. Une deuxiéme colonne indique le nombre de personnes exécutant la téache
dans leur travail a |’ heure actuelle. Une troisiéme colonne, enfin, reproduit les pourcentages de
temps du tableau précédent. Pour cette derniere colonne, les personnes ont été invitées a écrire
les pourcentages correspondant a la réalité de leur travail individuel actuel. Les nombres
reproduits correspondent aux moyennes des données recues pour chague tache.

Lalecture des résultats de la premiére colonne valide |a représentativité des participantes et des
participants par rapport aux taches définies. Mis a part la tiche 7 (Elaborer des gammes de
fabrication) et la tAche 10 (Instaurer et gérer des programmes d’ entretien), chague téche a éé
effectuée par plus de 45 p. 100 des personnes, & un moment ou a un autre de leur carriere.

La colonne suivante, ¢’ est-a-dire la deuxieme, est comparable a la premiere. Elle valide a son
tour la représentativité des participantes et des participants par rapport aux taches définies. Elle
impligue également une certaine représentativité des données de la troisiéme colonne.

Selon leur fonction de travail, les participantes et participants disent partager leur temps entre
deux et douze téches. Les pourcentages de temps individuels, résumés par les moyennes
précisées a la troiséme colonne, varient donc considérablement d’'une personne a I’autre.
Considérant la représentativité des participantes et des participants, il est raisonnable de penser
gue ces moyennes reflétent assez fidélement la répartition globae des téches des techniciennes
et des techniciens en production manufacturiere. Quant a la divergence des nombres, elle est
probablement |e résultat de la polyvalence que ces personnes se reconnai ssent.
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TACHE Exécutée dans le Exécutée Temps
passe actuellement consacré
(nb./ 15) (nb. / 15) (%)

1. Planifier et ordonnancer la 10 8 18,6
production.

2. Superviser la production. 9 9 11,8

3. Gérer une équipe detravail. 11 11 13,2

4. |Instaurer et gérer un systeme 9 8 38
d assurance-qudité.

5. Participer al’ optimisation de la 13 12 12,0
production.

6. Implanter des méthodes ou des 8 8 40
technol ogies nouvelles.

7. Elaborer des gammesde 4 3 1,2
fabrication.

8. Procéder aux approvisionnements. 7 7 8,6

9. Geérer des stocks et des entrepdts. 7 7 39

10. Instaurer et gérer des programmes 5 4 34
d entretien.

11. Instaurer et gérer des programmes 7 6 29
de santé et de séeurité au travall.

12. Produire ou mettre ajour la 10 10 84
documentation technique.

13. Gérer des projets. 10 10 82
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2.4 Processus général de travail

L’ énoncé des taches, des opérations et des sous-opérations effectuées par les techniciennes et
techniciens en production manufacturiére a permis de dégager un processus général de travail
applicable a I’ exercice de I’ ensemble des téches.

Les participantes et les participants ont mentionné que les étapes 5 et 6 de ce processus
pouvaient étre interverties, sdon la dtuation. Ils ont égaement indiqué que des
recommandations régulieres permettent d’ assurer la poursuite d'un projet et que le suivi
implique un soutien along terme.

ETAPES DE TRAVAIL

1 Prendre connaissance du mandat.
2. Recueillir les données.

3. Analyser les données.

4 Panifier le travail.

5. Effectuer latéche.

6. Apporter des recommandations.
7. Effectuer un controle.

8. Rédiger les documents.

0. Assurer un suivi.
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2.5 Conditions d’exécution des taches et criteres de performance

Les participantes et les participants a I'atelier d’analyse de la situation de travail ont précise les
conditions d’ exécution des taches retenues pour décrire la profession des techniciennes et techniciens
en production manufacturiére. lls ont auss déterminé des critéres qui permettent e qualifier la
performance a atteindre dans I'exécution de ces téches. Ces personnes ont également noté les
connaissances, les habiletés, les perceptions ains que les attitudes et les comportements nécessaires
pour atteindre la performance visée. Les tableaux des pages suivantes présentent ces conditions et

critéres de performance.
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Tachel: Planifier et ordonnancer la production.

CONDITIONS D’EXECUTION

CRITERES DE PERFORMANCE

L a per sonne effectue son travail

- Seuleouen équipe.

- Souslasupervision delahautedirection, dela
directrice ou du directeur de production et de
I"ingénieure ou del’ingénieur de projet, S'il y alieu.

- Avecd autrespersonnes : le personnel du service des
ventesou del’'ingénierie, I’ acheteuse ou I’ acheteur et
lacontremaitresse ou le contremaitre.

Facteursdestress

- Oubli potentiel de détailsimportants.
- Coltsélevés.

Dangers

- Madadiesreliéesaun surcroit de tension.

Documentation technique

- Carnet decommandes et prévisions desventes.
- Spécifications et détails relatifs aux produits.

- Carnet de contréledelaqualité.

- Historiquedelaproduction.

Matériel et équipement
- Cadculatrice.

- Ordinateur.
- Logiciel deplanification.

Résultats attendus

- Respect desdélais.

- Respect desnormes qualitatives et quantitatives.
- Respect du prix derevient.

Processusdetravail

- Respect delaprocédure de planification.

Connaissances (application appropriée de celles-ci)

- Procédésdefabrication.

- Produits.

Habiletés

- Capacitéde synthese, de concentration, d’ analyse et
de communication.

- Capacitéaétablir despriorités.

Per ception

- Intuition.

Attitudes et comportements

- Hexibilité.

- Equité.

- Honnéteté.

- Patience.

- Esprit d’'équipe.
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Tache2: Superviser laproduction.

CONDITIONS D’EXECUTION

CRITERES DE PERFORMANCE

L a per sonne effectue son travail

- Seule, pour ce qui est du travail de bureau.

- Enéquipe pour letravail avec les différents services.

- Souslasupervisiondeladirection.

- Avecd autrespersonnes : leschefsd’ équipe,
I’ingénieure ou ingénieur, lesfournisseurs et les
clientesouclients.

Facteursde stress

- Arrétsdeproduction.

- Non-conformitédes produits.

- Non-respectdesdélais.

- Quantitésinsuffisantes de stocks, de ressources
humaines ou de machines.

- Brisd éguipement.

- Absencesfortuites.

Dangers

- Blessures.
- Epuisement mental ou physique.

Documentation technique

- Statistiquesrelativesalaproduction.

- Plandeproduction.

- Planification des besoins en matiéres (PBM) ou
Material Requirement Planning(MRP).

- Caendrier deproduction.

- Grilledesspécifications relatives aux produits.

- Fichedecheminement des produits.

Matériel et équipement

- Ordinateur.

- Logicid degestion.

- Maté&rie debureau.

- Outilsde communication.
- Instruments de mesure.

Résultats attendus

- Respect du calendrier de production.

- Flux continu du processus de production.
- Respect des budgets.

- Respect delaqualité et des quantités.

- Respect desdélais.

- Sdtisfaction delacliente ou du client.

Processusdetravail

- Inspections visuelles compl étes et minutieuses aux
différentes étgoes de la production.

- Respect du plan de production et adaptation pertinente
de celui-ci, le cas échéant.

- Analyse hebdomadaire delaproduction.

- Rapportsréguliers.

- Communication étroite avec |es personnes en cause.

Connaissances (application appropriéed e celles-ci)

- Procédésdefabrication.

- Informatique.

- Psychologieindustrielle.

- Techniquesde gestion de projets.

- Techniquesdegestion desstocks.

- Techniquesde planification.

- Techniquesde gestion du contréle delaqualité.

Habiletés

- Capacité d analyse de contrdle et de communication.
- Sensdelaplanification et del’ organisation.

Per ceptions

- Ecoute.
- Observation visuelle et auditive.

Attitudes et comportements

- Esprit de synthése.
- Maitrisedesoi.

- Leadership.

- Autonomie.
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Tache3: Gérer uneéquipedetravail.

CONDITIONS D’EXECUTION CRITERES DE PERFORMANCE
L a per sonne effectue son travail Résultats attendus
- Seule, pour ce qui est du travail de bureau. - Bonne communication entre les employées ou
- Enéquipe, pour ce qui est du travail dans|’ atelier de employéset ladirection.
production. - Participationdu personnel.
- Souslasupervision deladirection. - Bien-étre des employées et employés et respect des
- Avecd autrespersonnes : les employées ou employés droits de chacune et chacun.
du service desressources humainesou d autres - Niveau derentabilitéintéressant.
services.
Processus detravail
Facteursde stress - Recrutement sélectif des employées et employés.
- Evaluation compléte et périodique du rendement des
- Conflitspersonnels. employéeset employés.
- Taux d absentéisme élevé. - Communication étroite avec son équipe.
- Imposition demesuresdisciplinaires. - Gestion participative.
- Recrutement des employées et employés.
- Regetdesesidéespersonnelles. Connaissances (application appropriée de celles-ci)

Psychologie industrielle.

Dangers - Techniquesd animation degroupe.
) - Techniquesdegestion.
- Epuisement mental et physique. - Droit et normesdu travail.
Habiletés

Documentation technique
- Capacitéde contréle et d' analyse.

- Convention collective. - Leadership.
- Grilledu profil des compétences. - Sensdelacommunication.
- Formulaire d évaluation. - Capacité derassembler et de motiver.

- Dossierindividue des employées et employés.
- Renseignementsprovenant du servicedelapaie : taux | Perceptions

d absentéisme, heures de travail, etc.
- Ecoute empathique.

. o - Perception dulangage non verbal.
Matériel et équipement - Sensdel’ observation.

- Materie informatique. Attitudes et comportements
- Outilsde communication.

- Maitrisedesoi.
- Reéceptivité.

- Resped.

- Humilité.

- Discernement

- Maturité.

- Disponihilité.
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Tache 4:

Instaurer et gérer un systeme d’ assurance-qualité.

CONDITIONS D’EXECUTION

CRITERES DE PERFORMANCE

L a per sonne effectue son travail

- Seule, presde 60 p. 100 du temps.

- Enéquipe, lerestedutemps.

- Souslasupervision delahautedirection ou des
responsablesdelaqualité.

Facteursde stress

- Correspondance entre les audits internes et externes.
- Efficacité destachesinstaurées.
- Résistance au changement.

Dangers

- Blessures causéespar I’ utilisation de |’ équipement.

- Problémescauséspar I’ usage de produits dangereux.

- Problémespropresau travail de bureau (tendinite, mal
detéte, mal de dos et autres).

Documentation technique

- Normes.

- Manue du contréle de laqualité (incluant les
formulaires, lesmarches asuivre, les directives, les
documentsde contréle et | es statistiques).

- Rapport desventes.

- Rapportsd’ audit.

Matérid et équipement

- Ordinateur.

- Logicid decontrole.

- Instruments de mesure.

- Equipement de production.

Résultats attendus

- Diminution descodts.

- Statistiques démontrant I’ amélioration de laqualité
(baisse du taux de rejet et autres).

- Saisfaction delaclientéle.

- Augmentation desventeset delaclientée.

- Augmentation du chiffred affaires.

- Bonneposition sur le marché.

Processusdetravail

- Priseen considération des exigencesdelaclientéle.

- Respect delamarcheasuivre.

- Fonctionnalité du systéme qualité.

- Efficacité delaformation démontrée par la
compétence des exécutantes et exécutants.

Connaissances (application appropriée de celles-ci)

- Systemequalité et normes.

- Techniques de résolution de problémes techniques.
- Moded utilisation desoutilsd’ information.

- Lecturedeplans.

- Statistique.

- Procédés.

- Rédaction technique.

Habiletés

- Capacité de communication et écoute active.
- Leadership.

- Sensdel’ organisation.

- Espritd’analyse.

- Capacitéde prendre du recul.

- Autonomie.

Per ceptions

- Sensdel’ observation.
- Perceptionsliéesau type de production.

Attitudes et comportements

- Minutieet rigueur.
- Attitudepro-active.
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Téache5:

Participer al’ optimisation de la production.

CONDITIONS D’EXECUTION

CRITERES DE PERFORMANCE

L a per sonne effectue son travail

- Seuleouen équipe.

- Souslasupervision delahautedirection, dela
directrice ou du directeur de production et du service
desventes.

- Avecd autrespersonnes : les responsables du contrdle
delaproduction.

Facteursdestress

- Déaisdelivraison non respectés.

- Pertesdetemps et récupération du temps perdu.
- Cadenceaccrue.

- Manquede motivation du personnel.

- Perte de commandes.

- Frustrations.

- Risques de mauvaise réputation.

- Risquesde perted emploi.

Dangers

- Risques de blessures au moment des déplacements
dans|’ atelier de production.

Documentation technique

- Toute documentation pertinente (nombrede piéces a
produire, temps standards, etc.).

Matéried et équipement

- Outilsdeveérification.

- Instrumentsde mesuretels chronométre et autres.

- Equipement de production.
- Matériel informatique.

Résultats attendus

- Amélioration delaproductivité (diminution de la
main-d  cauvre et des colts, délais de livraison abrégeés,
amélioration de la qualité des produits, etc.).

- Déaisdelivraison respectés.

- Augmentation des ventes et du temps disponible pour
denouvellescommandes.

Processusdetravail

- Priseen considération descritéresde qualité de
I’ entreprise.

- Anayse approfondie des prévisions de vente et du
carnet de commande.

- Respect delamarcheasuivre.

- Utilisation appropriée desmachines.

- Respect desreglesde santé et de sécurité.

Connaissances (application appropriéedecelles-ci)

- Procédésdefabrication.

- Ressources disponibles.

- Calcul deniveaux de stock, dedélaisdelivraison, de
frais detransport, etc.

Habiletes

- Capacité de communication.
- Capacité de persuasion.
- Capacité de soutien et d’ encouragement.

Per ceptions

- Sensdel’ observation.
- Ecoute.

Attitudes et comportements

- Partage et transparence.
- Confianceen soi.

- Conviction.

- Fermeté

- Maitrisedesoi.
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Tache6: Implanter des méthodes ou des technologies nouvelles.

CONDITIONS D’EXECUTION

CRITERES DE PERFORMANCE

L a per sonne effectue son travail

- Seuleouenéquipe.

- Souslasupervisiondel’ingénierie ou delahaute
direction.

- Avecd autrespersonnes : clientesou clients,
fournisseurs, comptables et relations personnelles
(concurrentes et concurrents ou autres).

Facteursde stress

- Rentabilité des méthodes ou des technologies
nouvelles.

- Surviedel entreprise.

- Améioration desconditionsdetravail dela
main-d’ cavre

- Résistance du personnel.

Dangers

- Maitriseinsuffisante destechnologies et de
I’ environnement de travail nouveau pouvant
provoquer des accidents.

Documentation technique

- Planderemplacement des piéceset del’ éguipement.
- Manue d'instructions.

- Manuel du fournisseur.

- Rapports et garanties de performance.

- Essaisdeconformité.

Matérid et équipement

- Matériel et équipement nécessairesal’ application de
lanouvelle méthode detravail ou al’ utilisation dela
nouvelle technologie.

- Matéried et équipement de remplacement (en casde
défaillance delaméthode ou de latechnologie
nouvelles).

Résultats attendus

- Qualitésupérieure des produits.

- Augmentation du volumede production.

- Accroissement del’ efficacité et de larentabilité.

- Amédlioration desconditionsdetravail dela
main-d’ cauvre.

- Maellleureréputation del’ entreprise et meilleure
position au sein du marché.

Processusdetravail

- Respect delamarcheasuivre.

- Etude des besoins et analyse de laconcurrence.
- Interprétation juste du mandat.

- Conception et interprétation d’ un historique.

Connaissances (application appropriée de celles-ci)

- Moded application delaméthode ou d’ utilisation de

latechnologie.
- Gestion du changement.
- Techniquesdeformation du personnel.
- Rédaction technique.
- Santéet séeurité.
- Anglais.
- Lecturedeplans.

Habiletes

- Sensdel’organisation.
- Clartéet concision del’information transmise.
- Capacité d adaptation.

Per ceptions

Sensde’ observation.
- Ecouteattentive du langage verbal et non verbal.

Attitudes et comportements

- Disponibilité.

- Humilité.

- Reconnaissance al’ égard des autres.
- Ténacité.

- Crédtivité.
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Tache7: Elaborer desgammesde fabrication.

CONDITIONS D’EXECUTION CRITERES DE PERFORMANCE
L a per sonne effectue son travail Résultat attendu
- Seuleouen équipe. - Degréde précision approprié delagamme.

- Souslasupervision deladirectrice ou du directeur de
production et du sewvice de recherche et

dével oppement. Processus detravail
- Avecd autrespersonnes : les opératrices et opérateurs
spéciaisés et laou le comptable. - Maitrise des procédés de fabrication.
Facteursdestress Connaissances (application appropriée de celles-ci)
- Crainted' oublier des étapes ou d'en avoir trop. - Lecturedeplans.
- Procédésdefabrication.
- Rédaction technique.

Documentation technique

- Spécifications techniques desproduits (plans, dessins, | Habiletés

etc.).
- Spécificationstechniques serapportant a - Capacitédevisualisation.
I’ équipement. - Capacité de prendre du recul.

- Facteursderisgue.

Per ceptions
Matéried et équipement
- Sensdel’ observation.

- Ordinateur.

- Papier et crayons.
Attitudes et comportements
- Minutie.
- Dynamisme.
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Tache 8:

Procéder aux approvisionnements.

CONDITIONS D’EXECUTION

CRITERES DE PERFORMANCE

L a per sonne effectue son travail

- Seuleouenéquipe.

- Souslasupervision deladirectrice ou du directeur des
achats.

- Avecd autrespersonnes : lesemployées ou employés
qui font les demandes d' achat et les fournisseurs.

Facteursde stress

- Déaisdelivraison.

- Négociation desprix.

- Minimisation desfrais (detransport et autres).
- Conformité de la marchandise.

Dangers

- Risguesde blessures au moment des déplacements sur
leslieux detravail.

Documentation technique

- Historiqguedescommandes.

- Formulairesd’ achat (demandes d’ achat).

- Support informatique (historique des achats, banque
de fournisseurs et Internet).

Matériel et équipement

- Fournituresde bureau (papier, calendrier, etc.).

- Outils de communication (téléphone et tél écopieur).

- Matérie informatique.

- Appareil de commande éectronique (pour I’ échange
dedonnéesinformatisées).

- Instruments de mesure (vernier, ruban amesurer, etc.).

Résultats attendus

- Achats appropriés aux besoins.
- Prix bas et quantités économiques.
- Respect desdélaisdelivraison.

Processusdetravail

- Evaluation juste des besoins.

- Travail expéditif.

- Respect desnormesd’ achat et desréglesde
I entreprise (soumissions et autres).

- Vadidation del’information aupres de la personne qui
fait lademande.

Connaissances (application appropriée de celles-ci)

- Moded utilisation delatechnologie (télécopieur,
appareil de commande électronique, ordinateur et
logiciels).

- Produits et mode de production.

- Modesdetransport des produits (port payé, port dd et
port payé arembourser).

- Technique de rédaction des commandes.

- Anglais.

Habiletes

- Capacité de communiquer (clarté du discours).
- Habiletéatrater des affaires par téléphone.

- Capacitéde calculer les quantités économiques a
commander.

- Habiletéanégocier.
Per ceptions

- Sensdel’observation.
- Ecoute active.

Attitudes et comportements

- Fermeté.

- Finesse.

- Autonomie.

- Esprit de décision.
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Téache9:

Gérer desstocks et desentrepots.

CONDITIONS D’EXECUTION

CRITERES DE PERFORMANCE

L a per sonne effectue son travail

- Seuleouen équipe.

- Souslasupervision deladirectrice ou du directeur de
I’usine.

- Avecd autrespersonnes : lamagasiniereou le
magasinier, I’ opératrice ou |’ opérateur de chariot
élévateur et lesresponsables de compagniesde
transport.

Facteursdestress

- Craintede manquer de stock.
- Risguesde brisou de pertes des stocks.

Dangers

- Blessurescauséespar lachute éventuelle d articles.

- Risguesde séquestration al’intérieur d’ un entrepdt si
I"usine est dotée d’ un ancien systéme de verrouillage
automatique.

Documentation technique

- Fedilled inventaire (obtenue apartir d'unlogiciel de
gestion desstocks).

- Plansdel’ entrepdt et des emplacements de stockage.

- Fichessignaétiquesdu SIMDUT.

Matériel et équipement

- Logiciel degestion des stocks.

- Matérie d' étiquetage informatisé ou non.

- Etagéres.

- Equipement de manutention : diable, chariot élévateur
et pont roulant.

- Matériel d'emballage.

Résultats attendus

- Déplacement minimum des personnes et des stocks.
- Quantités minimales ou économiques des stocks.
Classification efficacedes stocks.

- Optimisation del’ espace.

Processusdetravail

- Utilisationcorrecte du logiciel de gestion des stocks.
- Comptabilisation périodique et exacte des stocks.

Connaissances (application appropriéede celles-ci)

- Moded utilisation du logiciel de gestion.
- Mérologie.

- Notions de mécanique.

- Anglais.

Habiletéset aptitudes

- Capacité d utiliser I’ équipement nécessaire au
déplacement des stocks.

- Capacitéde caculer les quantités économiques a
commander.

Per ceptions

- Sensdutoucher.
- Sensdel’odorat pour dépister d' éventuels dangers.

Attitudes et comportements

- Honnéteté.

- Initiative.

- Attitudepro-active.
- Jugement.

- Autonomie.
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Tache 10: Instaurer et gérer desprogrammesd’entretien.

CONDITIONS D’EXECUTION

CRITERES DE PERFORMANCE

L a per sonne effectue son travail

- Seule, presde 70 p. 100 du temps.

- Enéquipe, lerestedu temps.

- Souslasupervision des servicestechniqueset dela
haute direction.

- Avecd autrespersonnes : les membres de I’ équipe, les|

fournisseurs d’ équipement et de produits ainsi que les
sous-raitantes et les sous-traitants.

Facteursde stress

- Résistance au changement.
- Pressionsdu servicedelaproduction.
- Risques de panne pendant la production.

Dangers

- Risgues de blessures causées par |e contact avec les
machines ou leur proximité.

- Problémes causés par lachaleur ou le bruit produits
par les machines.

- Stress.

Documentation technique

- Manuelset fichestechniques.

- Manuelsdenormes (mécaniques et é ectriques).
- Bonsdetravail.

- Calendrier d'exécution.

- Documentsdequalification.

- Document decalibrage et autres.

Matériel et équipement

- Ordinateur.

- Instrumentsde mesure.
- Troussedoutils.

- Papier et crayons.

Résultats attendus

- Diminution des arréts de production et, par
conséquent, des pertes.

- Diminution del’ entretien correctif.

- Diminution descoltsd’ entretien.

Efficacité del'éguipe d entretien.

Processusdetravail

- Formation appropriée des exécutantes et exécutants.
- Fréquence d'entretien appropriée.

Connaissances (application appropriée de celles-ci)

- Lecturedeplans.

- Techniquesdentretien.

- Notions de mécanique industrielle (pneumatique,
hydraulique, électricité et autres).

- Statistiques.

- Techniquedutilisation d'un logiciel d’ entretien.

- Rédaction technique.

- Anglaistechnique.

- Psychologieindustrielle.

Habileté
- Capacité de communiquer.
Per ceptions

- Audition des bruits et dessons.

- Sensdel’ observation permettant de vérifier le
fonctionnement des machines et |les mouvements.

- Détection des odeurs particuliéres.
- Analysedesvibrationset desrythmes.

Attitudes et comportements

- Disponihilité.

- Autonomie.

- Espritdanayse.
- Imagination.

- Crédtivité.
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Tache 11: Instaurer et gérer des programmesde santé et de sécurité au travail.

CONDITIONS D’EXECUTION

CRITERES DE PERFORMANCE

L a per sonne effectue son travail

- Seule, pour cequi est delacompilation des données.

- Enéquipe, laplupart du temps.

- Souslasupervision deladirection et, parfois, du
service desressources humaines.

- Avecd autrespersonnes : les représentantes ou

représentants delaCSST, du CLSC et du Servicedela

prévention desincendies.
Facteursdestress

- Minimisation de I'importance du programme par les
employées et employés.

- Résistance des employées et employésau port de
I'équipement de protection individuelleet ala
participation aux exercices de prévention.

- Conséquences éventuelles d'unefaiblesse du
programme.

Danger

- Possihilitésde blessureslors desdéplacementsa
proximité de la chaine de production.

Documentation technique

- Loi sur lasanté et la sécurité du travail.

- Réglementsdes établissementsindustriels.
- Statigtiquesrelatives aux accidents.

- Formulairesdela CSST.

- Affiches.

- Fichessignaétiquesdu SIMDUT.

Résultats attendus

- Elimination desdangers potentiels.

- Bien-étre des personnes.

- Baissedescolts (jours perdus et cotisationsala
CSST).

- Programme approprié aux besoins de l'entreprise.

Processus detravail

- Collecte et analyse complétes des données touchant
notamment |’ analyse des colts des contributions ala
CSST par rapport aux taux d'accident.

- Présentation convaincante du programmeala
direction.

- Gestion planifiée des changements.

- Mobilisation suffisante du personnel.

- Information suffisante et formation appropriée.

Connaissances (application appropriée de celles-ci)

- CodedelaCSST.

- Outilsde prévention et de protection offertssur le
marché.

- Techniquedexercicesde prévention.

- Psychologieindustrielle.

- Statistiques.

- Rédaction technique.

- Techniques de gestion de projets.

—  Ergonomie.

— Informatique.

— Mérologie.

Habiletés

- Capacité de convaincre.
- Capacité d'anayser un ensemble de données.
- Capacité de communiquer.
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Matériel et équipement Per ceptions
- Sensdel'observation.
- Ordinateur. - Ecoute attentive.
- Papier et crayons. - Détection des mouvements répétitifs.
- Outilsde communication. - Intuition.
- Equipement de protection individuelle.
- Troussede premiers soins. Attitudes et comportements
- Instruments de mesure (décibel métre et autres).
- Leadership.
Note : - Maditrisedesoi.
Unesdlledepremierssoinspeut fairepartiedu systemede | - Minutie.
santé et de sécurité de I’ entreprise. - Conscience professionnelle.
- Rigueur et fermeté.
- Déermination inflexible al’ égard des négligences
intolérables.
- Ténacité.
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Tache 12: Produire ou mettre ajour la documentation technique.

CONDITIONS D’EXECUTION

CRITERES DE PERFORMANCE

L a per sonne effectue son travail

- Seuleou en équipe, pour certainespartiesdela
rédaction.

- Souslasupervision deladirectrice ou du directeur
technique.

- Avecd autrespersonnes : ladessinatriceou le
dessinateur et I'ingénieure ou I’ ingénieur.
Facteur destress

- Justessedel'information.

Dangers

- Risquede blessuresrattachées alacirculation a
proximité des machines.

- Utilisation prolongée del'ordinateur pouvant causer
destendinites, destroublesvisuels, etc.

Documentation technique

- Dessinstechniques.
- Schémas électriques ou autres.
- Deuvis.

Matérie et équipement
- Ordinateur et logiciels appropriés.

- Caméra
- Papier et crayons.

Résultatsattendus

- Efficacité du systémed'information.
- Uniformité delaproduction.

Processusdetravail

- Respect des normes de production dans larédaction
desstandards.

- Travail méthodique.

- Concisiondesécrits.

- Justessedel'information.

- Respect desexigencesdelaclientée.

Connaissances (application appropriée de celles-ci)

- Lecturedeplans.

- Produits.

- Méthodesde production.
- Informatique.

- Rédaction technique.

Habiletés

- Capacité acommuniquer.

- Habileté afaireressortir I’ essentiel d'une explication.
- Clartédelarédaction.

- Facilité de compréhension.

Per ceptions

- Sensdel'observation.
- Ecoute attentive.

Attitudes et comportements
- Esprit méthodique.

- Concision.
- Minutie.
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Tache 13: Gérer desprojets.

CONDITIONS D’EXECUTION

CRITERES DE PERFORMANCE

L a personne effectue son travail

- Seule, parfois et en équipe, généralement.

- Souslasupervision deladirection.

- Avecd autrespersonnes : lescadres, les autres
employées ou employés, lesingénieuresou les
ingénieursou des consultantes ou consultants.

Facteursde stress

- Craintede ne pasobtenir les résultats attendus.
- Programme de formation non-approprié.

- Limitesbudgétaires.

- Limitesdetemps.

Dangers

- Risques de blessureslors des déplacements a
proximité delachaine de production.

Documentation technique

- Manuel deprocédures.

- Statistiques.

- Manuelset fichestechniques.
- Plans.

- Devis.

- Plandeformation.

Matériel et équipement

- Matériel informatique.
- Equipement audiovisuel pour les exposés.

Résultats attendus

- Rédlisation compléte du projet.
- Reésultatspositifs.
- Atteintedesobjectifs.

Processusdetravail

- Respect delaprocédure éablie.

- Respect des échéanciers et des budgets.
- Respect d autrui.

- Recherche d'information approfondie.

Connaissances (application appropriée de celles-ci)

- Techniqueset procédés defabrication divers.
- Techniquesdegestion.

- Informatique.

- Techniques d'analyse des colts.

- Etudedutravail.

- Psychologieindustrielle.

- Anglais.

Habiletés

- Capacité de communiquer et d' écouter les personnes
avec qui il traite.

- Capacité de donner de laformation.

- Capacité deplanifier.

Per ception
- Ecouteactive.
Attitudes et comportements

- Leadership.

- Attitudepro-active.

- Souci constant del’améioration.
- Esprit d’analyse et de synthese.

- Sensméthodique.

- Concision.

- Crédtivité.
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3

Connaissances, habiletés et comportements transférables

Les connaissances, habiletés et comportements transférables s appliquent a une variété de situations, de
taches et d activités. |ls ne sont pas limités a un seul poste de travail, a une seule tache ni a une seule

profession.

A I'atelier d’analyse de la situation de travail des techniciennes et des techniciennes en production
manufacturiére, on arelevé trois catégories de connaissances, habiletés et comportements:

- les connaissances et habiletés que la personne doit posséder atitre de spécidiste;

- lesqualités, aptitudes et attitudes nécessaires a |’ exécution professionnelle des taches;

- les habiletés perceptives rattachées aux sens.
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3.1 Connaissances et habiletés

En groupe, les participantes et les participants a |’ atelier ont énuméré dix-huit domaines dans lesquels
il est essentiel que les techniciennes et les techniciens aient acquis des connaissances et développé des
habiletés qui leur permettront d’ exécuter les téches inhérentes a leur profession. Le tableau suivant fait
état de ces connaissances et habiletés par ordre décroissant d’ importance.

La premiére colonne décrit les domaines, la deuxiéme fait référence al’ application des connaissances
et des habiletés en situation de travail, et la derniére présente, en pourcentage, la compilation des notes
individuelles accordées par les participantes et participants. Il leur avait é&é demandé d' attribuer une
pondération aux connaissances et habiletés pour en dégager les priorités.

CONNAISSANCES ET HABILETES APPLICATION NOTE (%)
1. Processusde fabrication et procédés
industriels
Processus et procédés des principaux | Pour comprendre rapidement les méthodes 13,3
secteurs de I’ activité économique detravail dans les entreprises de divers
touchés. secteurs d' activité.
Notions de physique (force et vitesse | Pour expliquer les problémes de
de rotation). production. Pour optimiser une variable.
Etudes des fluides (expansion,
viscosité et vitesse de circulation).
Notions de chimie.
2. Psychologieindustrielle
Comportements organisationnels et Pour superviser des ressources humaines. 12,9
humains. Pour comprendre ses collegues de travail.
Communication. Pour savoir comment aborder une
Approche client. personne dans le cas de I’ application de
Techniques d’ animation. mesures disciplinaires ou autres.
Techniques de motivation et de Pour gérer les conflits.
persuasion. Pour gérer le stress.
Techniques de supervision.
3. Informatique
Exploitation de logicidls de gestion de | L’ informatique est utilisée régulierement 12,0

projets et de processus (de type Visio ou
autres).

Exploitation de logiciels de bureautique
(base de données, traitement de texte et
tableur dectronique). L’exploitation

d un logicie de base de données est
particuliérement importante.

Technique d’ gpprentissage du doigté
pour I’ utilisation efficace de I’ ordinateur.

pour I’ensemble de I exercice de la
fonction de travail. Pour une importante
majorité, I'informatique et utilisée a plus
de 50 p. 100 du temps.
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4. Gegtion delaqualité

Divers systemes d’ assurance-qualité.
Divers types de normes de qualité.
Techniques de recherche des normes.
Techniques d’ application des normes
dans les procédés de fabrication.
Processus de résolution de problémes.
Outils d amdlioration de la qualité
pour la production a valeur goutée
(PVA) : lekaisen, lekanban, les
principes d' autocontréle, le six Sgma
et autres.

Pour effectuer I’ ensemble des taches.

83

5. Gestion deprojets

Grandes étapes d’ un projet.
Chronologie, résolution de problemes
et budget.

Intégration de notions diverses.
Techniques d' animation
(remue-méninges et autres).

Pour gérer des projets de toute sorte,
pouvant s appliquer al’ ensemble des
taches.

73

6. Gestion desstocks

Technique PBM (planification des
besoins de matieres) ou MRP

(Material Requirement Planning) en
anglais.

Approches nouvelles, (par exemple, la
gestion par les fournisseurs pour
I’dimination ou la réduction des stocks
au maximum).

Pour voir aux approvisionnements et gérer
les stocks.

6,9

7. Etudedu travail

Méthodes de travail, études de temps
et de mouvements, ergonomie et codts
derevient.

Pour optimiser des procédés ou des
processus.

Pour aménager des postes de travall.
Pour déterminer des temps standards.
Pour établir des colts de revient, etc.

6,8
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8. Outilsde planification
Algorithmes de planification de Pour planifier la production. 6,4
production, (par exemple, les Pour éablir des séquences de travail,
agorithmes de Roy et de Johnson). ordonnancer et régulariser la production.
Gestion des priorités de production et
des goulots d’ éranglement.
Plans directeurs.
Technique de rédaction d’ une gamme.
9. Principesde mécaniqueindustrielle
Notions de pneumatique, La compréhension de ces principes est 6,0
d hydraulique, d’ électricité et nécessaire pour rédiger des documents
d’ électromécanique. techniques, pour résoudre des problémes et
Principes d’ automatisation (sequence | pour implanter de nouvelles technologies.
d opération d’ un systeme automatisé et
repérage d'un probléme).
Techniques éémentaires d’ usinage.
10. Statistiqueset mathématiques
Interprétation de graphiques Pour effectuer I’ échantillonnage en 47
statistiques, calcul de moyennes et contréle de la qualité.
d écarts types. Pour effectuer des éudes d’ optimisation
Etude de régression linéaire. (par exemple, pour la mise en course des
Calculs de rapports. machines de production).
Notions de trigonomeétrie.
Calculs de surfaces et de volumes. Pour entrer, interpréter, traiter et anayser
Utilisation de logiciels. des données par logicid.
Pour résoudre des problemes et implanter
Note : Les participantes et de nouvelles technologies.
participants ont chois de
mettre les statistiques en
premier, compte tenu de leur
importance.
11. Analyse des colts et mathématiques
financieres
Pour relever le point mort de la production.
Graphiques des codts. Pour effectuer des études de faisabilité ou 40

Calculs des prix de revient.
Etablissement d’un budget.

de rentabilité.
Pour gérer des budgets.
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12. Santé, sécuritéet environnement
Ergonomie. Pour gérer des programmes de santé et de 34
Normes environnementales. Securité.
Normes de santé et de sécurité au Pour détecter des dangers potentiels.
travail. Pour déterminer les irritants et rechercher
des solutions.
13. Anglais
Communication orae. Pour communiquer verbalement avec les 31
Lecture et communication €crite. fournisseurs et parfois avec ladirection ou
certains employés et employées.
Pour remplir des formulaires et autres
documents techniques lors des achats par
exemple.
14. Rédaction technique
Qualité du francais. Pour rédiger des rapports, des manuels de 24
Structure de rédaction. procédures, des manuels d’ instructions,
Utilisation de termes techniques. etc.
15. Lecturede plans
Plans d’ aménagement de postes de Pour réviser des plans (changement des 23

travail, d unités de fabrication et de
bétisses, dessins techniques, schémas
hydrauliques et pneumatiques, codes
généraux de soudure sur les dessins,
etc.

Dessin de croquis.

Utilisation d’un logiciel de dessin
(Autocad, Mechanical Desktop ou
autres).

Note : Les participantes et participants
ont noté que I’ utilisation d’un logiciel
de dessin pourrait étre intéressant.
Cependant, e temps nécessaire a

I apprentissage serait trop important
compte tenu des besoins.

cotes d’' un dessin ou réaménagement de
postes de travail et d’ usine ou lay-out).
Pour effectuer des éudes, contréler la
qualité, implanter de nouvelles
technologies, analyser les besoins

d entretien, faire I’ acquisition

d équipement, etc. Les plans et les devis
fournissent une multitude de
renseignements utiles.

Pour communiquer ou pour soutenir une
explication lors de la présentation d'un
projet, par exemple.

Pour lire les plans ou dessiner des croquis.




Techni cienne, technicien en production manufacturiere

16. Entretien de I’ équipement

Types d entretien. Pour concevoir et mettre en cauvre un 01
Rédaction d’ un bon de travail. programme d’ entretien.

Compilation des données d'un

historique.

17. Métrologie et instrumentation

Mesures de pression, de température, | Pour déterminer certains instruments de moins de
de débit et autres. mesure lors de la rédaction de la procédure 01
Types de capteurs et d'instruments de | de contréle de la qualité.

mesure. Pour régulariser les procédés par des

contréles de pression, de température et de
débit (lecture et interprétation de données).
Pour déterminer des besoins de calibrage
relatifs a certains instruments.

18. Structure d’entreprise

Structure d' une société ou entreprise. | Pour se familiariser rapidement avec la moins de
structure de I" entreprise pour lagquelle on 01
travaille.

Pour établir des liens entre les services de
I entreprise.

Pour comprendre les réles hiérarchiques au
sein de |’ entreprise.
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3.2 Qualités, aptitudes et attitudes

Ensemble, les participantes et les participants a I’atelier ont relevé dix-huit qualités, aptitudes et
attitudes requises pour I'exercice de la professon de technicienne ou technicien en production
manufacturiere. Elles et ils ont ensuite déterminé individuellement, parmi celles-ci, les dix qualités,
aptitudes et attitudes jugées les plus importantes. Une note respective leur a été attribuée, en ordre
d importance décroissant alant de 10 a 1. Apres la compilation des pointages individuels, les résultats
ont été présentés au groupe, qui les ont entérinés. Le tableau suivant présente le résultat global de cet
exercice.

QUALITES, ATTITUDES ET APTITUDES NOTE (%)

1. Capacité de communiquer
(transmission de ses connaissances et de ses 154
compétences, écoute et empathie).

2. Respect des personnes et de leurs compétences. 93

3. Leadership 91
(valorisation, motivation, animation, délégation de
responsabilités et soutien).

4. Capacité d adaptation 76
(polyvalence et souplesse).

5. Autonomie et initiative. 73

6. Sensdel organisation. 6,8

7. Esprit d analyse et de synthese. 6,7

8. Capacité de prendre des décisions 6,2
(fermeté).

9. Capacité d' étre pro-actif. 47

1 Total despoints attribués, exprimé en pourcentage, indiquant I'importance relative de chague qualité ou aptitude.
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9. Confiance en soi. 4,6
11. Patience et méitrise de soi. 4,6
12. Humilité. 40
13. Discernement et capacité a prendre du recul. 36
14. Créstivité et imagination. 25
15. Disponibilité. 21
16. Sens de |’ observation. 21
17. Honnéteté et franchise. 1,7
18. Maturité. 17
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3.3 Habiletés perceptives

Les participantes et les participants a |’ atelier ont également précisé certaines habiletés perceptives
appreéciables chez les techniciennes et les techniciens en production manufacturiére. Ces habiletés font
appel al’utilisation des sens. Le tableau qui suit fait état de ces habiletés et de leur application dans
I’exercice de lafonction de travail.

HABILETE PERCEPTIVE APPLICATION

1. Capacité d écoute. Pour savoir écouter attentivement I’ information,
les impressions personnelles, etc.

2. Sensde !’ observation. Pour observer la séquence des opérations a une
étape particuliére et pour |’ensemble d’'un
processus.

Pour percevoir la communication non verbale.

3. Sensdel’odorat et du toucher. Pour détecter desindices de chaleur ou

d’ émanations pouvant causer des dangers.

Note : Utilisation marginale par rapport aux
deux habiletés précédentes.
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4

Suggestions relatives ala formation

Les participantes et les participants a I’ atelier d’analyse de la situation de travail proposent certains
gjustements au programme actuel. |l est important de noter que les durées et les contenus des cours
varient d'un éablissement a 'autre. 1l se peut donc qu'une suggestion apportée ne soit pas
représentative de la réalité de I’ ensemble des colleges. Ces commentaires ont été notés ci-dessous sans
ordre particulier.

- Les 45 heures prévues pour le cours Analyser la fonction de travail devraient étre réduites et le
cours devrait étre enrichi de notions sur la gestion du temps, la prise de notes, etc.

- Le cours de mécanique industrielle devrait étre actualisé. L’ application des principes techniques
(électricité, mécanique, électromécanique, pneumatique et hydraulique) pourrait y étre limitée.

- Il faudrait mettre I’ accent sur les techniques de résolution de problemes.

- On souhaiterait davantage de cours de gestion : gestion de la production, du personnel, des
approvisionnements, de |’ entretien, du temps et autres. La gestion des ressources humaines propre
aux milieux syndiqués, incluant I interprétation d’ une convention collective, devrait étre intégrée
dans ces cours.

- 1l est important d’ effectuer des mises a jour au sujet des lois et des normes cu travail en ce qui a
trait &’ assurance-emploi, ala santé et ala sécurité, aux congés de maternité et autres questions.

- Larédaction de rapports clairs et concis devrait étre valorisée; on devrait présenter aux étudiantes
et aux étudiants des modéles conformes a ceux utilisés dans I’ industrie.

- Il serait souhaitable d'intégrer au programme quelques notions de soudage pour les codes
généraux de soudure.

- Le cours portant sur la validation d’un plan de production devrait étre donné en une seule partie
afin de permettre I'exploitation approfondie d'un logicid de gestion manufacturiere. Les
établissements d’ enseignement devraient choisir un logiciel conforme a ce qui et utilisé dans le
milieu de travail. |l serait dors important, pour les éudiantes et les éudiants, de maitriser les
principes d utilisation de ce type de logicidl afin d’étre en mesure de s adapter a ceux qu'ils
utiliseront dans I’ entreprise. |l leur faudra auss connaitre d’ autres logiciels du méme genre.

- On rappelle I'importance de savoir utiliser les logiciels de bureautique, notamment les bases de
données.

- Les éudiantes et les éudiants devraient étre informés des différentes normes applicables a leur
champ d’ activité (normes canadiennes, américaines ou autres).

- llsdevraient égdement se tenir al’ aff(t des nouveautés et, pour ce faire, connaitre les principales
sources d'information (associations, abonnements, Internet et autres) et savoir s'y référer.

- Danslaformation, on devrait apprendre a1’ éudiante ou a |’ é&udiant & faire valoir ses compétences
sur le marché du travail. Un cours d entrepreneuriat serait auss souhaitable.

- On encourage le maintien des stages. La formule actuelle semble appréciée; un programme
coopératif pourrait auss étre envisagé.

- Onregrette que le programme d’ éudes soit encore meconnu. Les entreprises ne sont pas assez au
courant de la contribution potentielle des techniciennes et techniciens a la productivité. De la
méme maniére, les étudiantes et les éudiants ne connaissent pas suffisasmment les possibilités
gu’ offre le programme. On souhaite donc que la promotion de celui-ci soit accrue. En ce sens, on
suggéere que les dipldmées et dipldmés des années antérieures deviennent des porte-parole dans les
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écoles secondaires. On propose également de faire connaitre le programme aux divers services de
placement. On nous met par ailleurs en garde contre I'importance attachée au leadership associé a
lafonction de travail. Pouvant provoquer certaines craintes parmi les responsables d’ entreprise, il
pourrait auss rebuter certaines jeunes personnes encore inconscientes de leur potentiel en ce sens.

- On propose enfin de revoir le nom du programme, particulierement le qualificatif manufacturiére
qui, aux yeux de plusieurs, a un aspect limitatif.
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ANNEXES
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TABLEAU DES TACHES ET DES OPERATIONS
Taches Opérations
1 Planifier et 1.1  Andyserle 1.2 Anayserla 1.3 Rédigerunplan | 1.4 Suivre 1.5 Suivreles colts
ordonnancer la carnet de faisahilité. de production. I’ avancement du de production.
production. commandes, les travail planifié et
prévisions de apporter les
vente et la modifications
production en nécessaires.
cours.
2 Superviser la 2.1 Planifier les 2.2 Attribuer les 2.3 Lancerla 2.4 Coordonner les 2.5 Controler la 2.6 Vellleraucontrole | 2.7  Sassurer de
production. opérations. taches aux production. opérations de production et les de laqudité. I’ atteinte des
employées et production. systemes en objectifs.
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I ntroduction

La Loi sur la santé et la sécurité du travail «a pour objet I’éimination a la source méme des dangers
pour la santé, la securité et I'intégrité physique des travailleurs(...) » (article 2). De plus, «lamise a la
disposition des travailleurs de moyens et d’ équipements de protection individuels ou collectifs (...) ne doit

diminuer en rien les efforts requis pour éiminer ala source méme les dangers pour leur santé, leur sécurité
et leur intégrité physique » (aticle 3).

Toujours sdon la loi, au Québec la prise en charge™ de la prévention dans le milieu de travail est une
responsabilité partagée entre I'employeur et les travailleurs et travailleuses. Pour faciliter la prise en
charge en santé et sécurité au travail (SST), la Commission de la santé et de la sécurité du travail (CSST)
propose une démarche de prévention a I'entreprise. La démar che de prévention des accidents du travail
et des maladies professionnelles’, semblable & toute démarche de résolution de prablémes, comprend trois
étapes: identifier les dangers et les facteurs de risque ou les problémes de gestion de la santé et de la
Sécurité, corriger les situations a risque et les problémes de gestion, contrdler la situation afin d’ éviter la
réapparition des problémes.

Le présent document est rédigé dans I’ optique de transmettre aux futurs techniciens et techniciennes en
génie industriel (TGI) ains qu’'aux futurs techniciens et techniciennes en production manufacturiére
(TPM) les connaissances necessaires pour assumer leur part de responsabilité en santé et sécurité et leur
permettre d’ acquérir des compétences de prévention relatives aleur milieu de travail.

L es problématiques de santé et de sécurité liées au travail du technicien ou de la technicienne en
génieindustriel et en production manufacturiére

« De fagon générale, le travail de la technicienne ou du technicien en génie industriel consiste a
analyser, concevoir, implanter et améliorer les méthodes et les procédés qui influencent la
production. (...) la technicienne ou le technicien participe égaement & la conception de
programmes de santé et sécurité au travalil (...) »

«La technicienne ou le technicien en production manufacturiere intervient directement et
guotidiennement dans la régulation et le contrble des procédés de fabrication, dans le but
d optimiser la production. De facon générale, son travail consiste a planifier, organiser, diriger et
controler les activités de la production ou des projets spécifiques qui lui sont confiés, »*

1 Laprise en charge peut s opérer de différentes fagons. Elle peut reposer sur des intervenants en santé et sécurité,
tels le coordonnateur ou la coordonnatrice en santé et de sécurité, les membres du comité de santé et de sécurité,
le représentant ou la représentante de la prévention, ou les contremaltres, les contremaitresses, les travailleurs et
les travailleuses avec le soutien technique des intervenants en santé et sécurité. Cette derniere approche dite
« décentralisée » savéere la plus efficace puisque les contremaitres, contremaitresses, travailleuses et travailleurs
sont au coaur de I'action. L’ efficacité de la prise en charge sera assurée par lavolonté d agir de la haute direction
et une politique de santé et de sécurité qui définit les objectifs, le plan d action pour les atteindre, les roles et les
responsabilités atous les niveaux de |’ organisation (d’ aprées un texte de Jean-Y ves Charbonneau, CSST).

2 L'application de la démarche de prévention permet d'élaborer le programme de prévention, qui est obligatoire
dans certains secteursd'activité économique.

3 PELLETIER, Carole et AUDET, Julie. Fabrication mécanique — Technicienne, technicien en génie industriel,
Rapport d’analyse de situation de travail, ministére de I’Education du Québec, Direction générale des
programmes et du développement, 11 juillet 2001, page 3.
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Pour réaliser leur travail, les TGI et TPM évoluent dans deux milieux tres différents quant aux risques liés
ala SST : le bureau e I'usne (ou autre lieu industriel ou de service, intérieur ou extérieur, comme un
atelier, un chantier, un hépital, un garage municipal, etc.). Les TGl et TPM passent entre 40 et 60 p. 100
de leur temps de travail dans un bureau, assis, face a un ordinateur, avec un téléphone et des papiers. Elles
et ilsvont dans I’ usine, ou tout autre lieu, pour recueillir des informations aupres des gens ou rel ativement
a |’ éguipement, échanger des points de vue sur le travail ou gérer une équipe, un projet, un programme.
Aing, dans I'usine elles et ils sont debouts, marchent, sont présents dans un milieu dont les dangers sont
variés. Dans I'using, eles et ils n'interagissent pas directement avec les machines, les procédés, les
équipements, les produits ou les stocks, sauf occasionnellement. Donc, il y a deux milieux de travail qui
représentent deux types de situations arisque. Dans les deux cas, les TGl et TPM réalisent des projets et
reglent des problémes, ¢ est-a-dire travaillent avec des gens qui sont soumis a des contraintes de
temps.

Trois problématiques principales liées a la SST ou a |’ ergonomie ressortent des différentes situations de
travall auxquelles font face les techniciennes et techniciens en génie industriel et en production
manufacturiére :

1. Lesrisques associés au travail & des postes informatiques, al’ adoption de postures contraignantes et &
I’emploi d' appareils de mesure utilisés en génie industridl.

2. Lesrisquesliés aux exigences cognitives, relationnelles, décisionnelles et temporelles du travail.

3. Lesrisgues multiples liés aux environnements de travail industriels variés dans lesquels évoluent ces
techniciens et techniciennes.

Les TGI et TPM, dans leur formation, ont des connaissances sur la SST et I’ ergonomie, car I'instauration
et la gestion des programmes de SST font partie de leurs taches. Cependant, elles et ils gerent la SST pour
les autres et n’appliquent pas nécessairement ces connaissances a leur propre situation. Le présent
document traite spécifiquement de I’ergonomie ains que de la santé et de la sécurité du travail du
technicien ou de la technicienne en génie industriel et en production manufacturiére.
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Letableau 1 schématise ces problématiques ains que les situations a risque qui y sont associ ées.

TABLEAU 1

TROISPROBLEMATIQUESLIEESA L'ERGONOMIE ET A LA SANTE ET
LA SECURITE AU TRAVAIL DESTGI ET TPM (1" partie)

Problématique

Situationsarisgque associées a la problématique

I Postes
informatiques,
postures et
emploi
d’ appareilsde
mesure

Travail de bureau assis a un poste informatique, avec téléphone et papiers

= Combiné du téléphone coincé entre le cou et I’ épaule

= Travail au clavier (avec ou sans maitrise du doigté)

=  Probléeme de confort thermique (ex. : courants d’air, ventilation inadéquate)

= Lecture de documents sur papier (tableaux, listages informatiques, rapports de
production, etc.)

= Réflexion devant I'écran

= Eblouissement di & la présence d'une source lumineuse quel conque (fenétre,
luminaires)

Dessin technique sur une table a dessin ou une table conventionnelle

Travail debout

= Posture debout

= Marchedans!’usine

Manipulation d’ outils et d’ appareils de mesure

= Travail prolongé dans une méme position pour tenir les appareils suivants :
= vidéo, appareil photo
= sonométre, luxmétre, chronométre
= gallon amesurer, etc.

=  Utilisation conjointe de documents et d’ appareils de mesure

Manutention de charges et autres efforts physiques

=  Manutention de produits
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TABLEAU1 TROISPROBLEMATIQUESLIEES A L’ERGONOMIE ET A LA SANTE ET
LA SECURITE AU TRAVAIL DESTGI ET TPM (2° partie)

Problématique

Situations a risque associées a la problématique

Il Exigences
cognitives,
relationnelles,
décisionnelles et
temporelles

6 Exigences cognitives

Connaissance des différents types de procédés industriels, de machines,

d’ équipements de manutention et d’ entreposage

Connai ssance spécifique des normes, des procédés, des machines, des
équipements et des outils utilisés chez I’ employeur et dans son secteur d’ activité
économique

Connaissance des diverses technologies

Connaissance des normes, des méthodes, des techniques et des outils utilisés en
génieindustriel, en production manufacturiére, en gestion de la qualité et en
gestion de projet ainsi que des tendances dans ces domaines

Connaissances en ergonomie et en SST, dont leslois et réglements
Connaissance de I’ utilisation des technologies de I'information

Mise ajour des connaissances relatives alaveille technologique dansles
différents domaines nommeés précédemment

Rédaction de rapports techniques, en frangais et en anglais

7 Relationsinterpersonnelles

Chez I’employeur : employés et employées d’ usine, collégues, ingénieurs et
ingénieures, acheteurs, membres du service du personnel, supérieurs et
supérieures, et membres de la direction

A I’ extérieur de |’ entreprise : consultants et consultantes, sous-traitants et sous-
traitantes, clientéle, fournisseurs ou autres

Travail d’ équipe et culture participative

Culture d’ entreprise

Exigences du syndicat, pressions de |’ employeur et des employés et employées
Comportements dangereux du personnel ayant une méconnaissance des risques et
de leurs conséquences potentielles

Résistance au changement

8 Responsabilité, créativité, autonomie, capacité décisionnelle et effort mental

Autonomie dansle travail

Prise de décision

Respect des contraintes inhérentes aux projets et aux programmes : objectifs,
ressources humaines, financiéeres, matérielles, informationnelles et temporelles
disponibles

Responsabilité quant ala SST des employés et employées d’ usine

Responsabilité relativement alaformation du personnel (ex. : houveaux employés
et employées; lors de I’ introduction de nouvelles technol ogies ou d’ un nouveau
procédé; etc.)

9 Contraintes de temps

Echéanciers

Décisions a prendre rapidement

Interruptions fréguentes

Récupération desindésirables : erreurs, ruptures de stock, arrét de machines, retard
dans la production, absence de main-d’' ceuvre

Capacité aréagir rapidement aux imprévus

10 Horairesdetravail

Travail par quart detravail ou travail de nuit
Heures supplémentaires en fin de projet
Journées de travail de plus de huit heures
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TABLEAU1 TROIS PROBLEMATIQUES LIEES A L’'ERGONOMIE ET A LA SANTE ET
LA SECURITE AU TRAVAIL DESTGI ET TPM (3°partie)

Problématique Situations a risque associées a la problématique

1l Environnements | 11 Etat du sol, encombrement, voies de circulation, objets suspendus et espaces restreints
detravail 12 Risgues dus aux machines, équipements, procédés et outils
industriels variés = Risques mécaniques (collision, coincement avec éléments fixes ou mobiles)

= Risguesélectriques
= Introduction d’ un nouveau procédé, équipement ou outil
= Utilisation d'un outil non congu pour letravail a effectuer
= Accés adeszones dangereuses
= Conducteur éectrique ou thermique
13 Risques dus aux matériaux, aux produits et aux matiéres dangereuses
= Risguesde projection
= Risgueschimiques
= Gaz comprimés
» Matierestoxiques, corrosives, dangereusement réactives, inflammables ou
combustibles
14 Risques causés par les facteurs d’ambiance et d’ environnement
=  Ambiance thermique (contrai nte thermique, chaleur et froid)
=  Ambiance lumineuse
= Contaminantsdans|’air (gaz, fumée, poussiéres, vapeurs, brouillard)
= Bruit et vibrations
= Rayonnementsionisants ou non ionisants (laser, U.V., rayons X)
= Risguesdincendie ou d explosion
= Bureauenusine
15 Combinaison derisgues

Chague problématique sera d'abord expliquée briévement. Ensuite, des tableaux relatifs a chacune d'elles
présenteront, pour chaque danger ou situation a risque, les effets possibles sur la santé et la sécurité, les moyens de
prévention et de protection ainsi que des références et commentaires au besoin. Finalement, un dernier tableau
associera les situations a risque présentées dans les trois tableaux précédents aux quatorze téches du travail de la
technicienne ou du technicien en génie industriel et aux treize taches du travail de latechnicienne ou du technicien en
production manufacturiére®.

1 Lesrisques associés au travail a des postes informatiques, a I’adoption de postures contraignantes et a
I’emploi d’'appareils de mesur e utilisés en génie industriel et en production manufacturiere

Les TGI et TPM travaillent souvent a un bureau. Le poste informatique devra étre aménagé et gjusté en fonction des
taches aréaliser ainsi que des dimensions corporelles de la personne qui I’occupe. S'il y a plusieurs personnes qui

partagent ce poste, la capacité a ajuster rapidement les divers éléments du poste est particuliérement importante.

L'aménagement du poste devra également tenir @mpte des documents de papier, parfois volumineux, qui sont
consultéspar lesTGI et TPM.

Dans I'usine, la posture debout, statique, peut étre fatigante alalongue. Les TGl et TPM devront porter
une attention particuliére a leur posture et & leurs gestes lorsgu’ils ou elles transportent dans I’ usine des
appareils de mesure et des documents. En effet, méme s I’ utilisation de ces appareils est sporadique,
manipuler un sonométre tout en tenant un plan de I'usine ou filmer avec une caméra vidéo pendant
plusieurs heures peut étre exigeant pour |’ éoaule, le bras et le dos.

4 1l est a noter que dans le travail des TPM, le «contréle de la qualité» est intégré a une autre téche; c’est
pourquoi il y atreize téches associées au travail des TPM et quatorze acelui des TGI.
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La manutention des produits, lors de la gestion des stocks ou du contrdle de la qualité, est occasionnelle.
Aprés plusieurs heures face a I’ ordinateur, solliciter soudainement son dos peut entrainer des troubles
muscul o-squelettiques (TMS).  Comme cette opération N’ est pas réguliére, on ne prend pas toujours soin
d adopter une bonne méthode de travail, ni d utiliser les outils appropriés d aide a la manutention. Et
d autant moins lorsqu’une opération presse et qu'elle est exécutée rapidement. Il ne faut pas oublier
gu'une large proportion des accidents survient lors de taches occasionnelles, celles justement pour
lesquelles on ne prend pas le temps de bien sinstaller.

Un risque qui guette les TGI et TPM qui ont des connaissances en ergonomie et en SST et qui peuvent en
étre gestionnaires, c'est d appliquer leurs connaissances pour les autres, les employés et employées
d'usine, qui sont « vraiment arisque », en s oubliant, leur travail éant moins physique.

2 Lesrisquesliésaux exigences cognitives, relationnelles, décisionnelles et temporellesdu travail

Le stress lié aux exigences cognitives, aux relations humaines, aux responsabilités et aux contraintes de
temps est certainement la premiere situation a risque qui vient al’ esprit quand on pense au travail des TGI
et TPM. En effet, les TGI et TPM doivent posséder une grande variété de connaissances qui doivent ala
fois couvrir une vaste éendue de domaines (technique, humain, administratif, informatique, etc.) et en
méme temps certains champs de maniére pointue (ce qui touche leur entreprise, les méthodes de génie
industriel, etc.). De plus, ils et elles évoluent dans un monde en pleine ébullition, ou la mondiaisation
apporte constamment de nouvelles fagons de faire, de nouvelles techniques, de nouvelles tendances. Les
TGl et TPM ne peuvent étre au courant de tout, il leur faut demeurer aertes et faire des choix, souvent
sans avoir le temps ni les ressources pour bien mesurer les conséquences de leurs choix.

Etre un homme ou une femme orchestre, comme beauicoup de TGl et TPM le sont dans leurs entreprises
respectives, est certainement tres stimulant (¢’ est ce qui rend ce travail s intéressant), mais cela est
également stressant.

Quant aux nombreuses relations humaines, incontournables dans ce travail, les TGl et TPM peuvent
parfois se sentir pris entre I'arbre et |’écorce : entre la direction et les employés et employées d'usine
(surtout s ce sont auss des contremaitres ou contremaitresses), entre les ingénieurs ou ingénieures et les
autres techniciens ou techniciennes, entre les divers membres du Comité de santé et de sécurité ou entre
I’entreprise et la clientéle.

« Selon les participantes et |es participants, la technicienne ou le technicien en génie industriel doit
surtout exercer une influence au sein de I’entreprise. A cet égard, elle et il S emploie a conselller
plutdt qu' & décider. »

En fait, s la décision finale dans un projet ne revient pas aux TGl et TPM, dans le quotidien de leurs
taches, ils et elles ont & prendre chague jour des dizaines, voire des centaines de décisions. Que ce soit sur
les méthodes de travail, les données a recueillir, la maniére d aborder telle ou telle personne, la fagon de
superviser le personnel, de présenter un rapport, la mise de coté temporaire d'un probleme pour en
résoudre un autre en fonction des priorités de I’ entreprise, les TGl et TPM décident. Prendre une décision,
celaveut dire prendre le risque de se tromper et de devoir réparer ses erreurs. Cela signifie aussi renoncer
afignoler cette présentation, renoncer a rencontrer telle personne, renoncer a recueillir telles données par

5 PELLETIER, Carole et Julie Audet. Fabrication mécanique — Technicienne, technicien en génie industriel,
Rapport d analyse de situation de travail, ministére de I'Education du Québec, Direction générale des
programmes et du développement, 11 juillet 2001, page 5.
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manque de temps, quitte & devoir corriger par la suite. En fait, le temps conditionne beaucoup le travall
des TGI et TPM. Lagestion du temps, €' est auss une bonne part de la gestion du stress.

Pour faire face a toutes ces exigences, il faut d' abord posséder les connaissances nécessaires et pouvoir,
dans le cadre de I’emploi, se mettre a jour régulierement. |l faut auss avoir une bonne connaissance de
soi-méme, de ses capacités, de ses besoins, de ses limites et étre capable de se respecter et de se faire
respecter. Au travail, le soutien des collégues est essentiel. La reconnaissance de la part des supérieurs et
supérieures est un ingrédient indispensable al’ efficacité. En dehors du travail, le soutien de la famille, des
champs d'intérét variés et une vie saine et équilibrée sont des atouts majeurs pour faire face au stress.

Danstousles cas, un bon sens de I’humour évite bien des tracas.

Les TGI et TPM qui ont des horaires atypiques, de quart de travail ou de nuit (surtout ceux et celles qui
occupent un poste de contremaitre ou de contremaitresse), et méme ces autres qui vivent de longues
journées de travail, sont susceptibles de connaitre les ennuis de santé typiques qui affectent les personnes
dont les cycles biologiques circadiens (nuit-jour) sont bouscul és.

3 Lesrisques multiplesliés aux environnements de travail industriels variés danslesquelsévoluent
lestechniciens et techniciennes

Nous pourrions traiter ici en long et en large de tous les dangers et situations a risque qui existent dans le
milieu industriel. Compte tenu du fait que les TGl et TPM travaillent dans de nombreux secteurs
d activité économique, nous devrions couvrir une infinité de risques, ce qui ne ferait que noyer |’ essentiel
dans une mer d’informations pas toujours pertinentes.

Il faut alors se demander ce que font les TGI et TPM dansles usines. D’abord, ils et elles marchent. Le
premier type de risque auquel ils et eles font face concerne la marche, les voies de circulation, les
encombrements et |es espaces. Le deuxiéme élément est leur présence dans des lieux ou des risques sont
présents. Ces risques sont dus :

* aux machines, aux procédés, aux équipements et aux outils;

" aux matieres premiéres, aux matériaux présents dans I’usine, aux produits chimiques, aux matiéres
dangereuses, aux produits finis, etc.;

» aux diverses sources d’ énergie qui alimentent I’ usine, les procédés, les machines, etc,;

» aux facteurs d’ambiance : ambiance thermique, poussieres, bruit, radiations, etc.

Lesdiversrisquesliés al’ environnement se combinent aux risgues précédents.

Par ailleurs, pour les TGl et TPM qui circulent dans I’ usine sans vraiment intervenir sur les machines et
les produits, la méconnaissance des dangers devient une situation a risque. En général, un opérateur ou
une opératrice de machine connait sa machine et ses dangers. De plus, il nelui faut bien connaitre qu’ une
seule maching, lasienne. Les TGI et TPM s approchent de toutes les machines, et méme en n’intervenant
pas directement, ils et eles sont prés de I'intervention. Cela prend du temps et de |’ expérience pour
connaitre tous les dangers. Aing, cette méconnaissance des dangers crée une situation a risgue pour les
TGl et TPM. Dans cette situation, on peut vraiment affirmer que la sécurité des TGI et TPM dépend en
partie de la prévention des autres, des travailleurs et travailleuses en usine en particulier.
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Préambule aux tableaux

Les tableaux qui suivent présentent les dangers ou les situations a risque, les effets possibles sur la santé et
la séecurité, les moyens de protection ou de prévention ains que des références traitant des trois
problématiques exposees.

Il est & noter que les problématiques de SST sont regroupées en fonction des divers aspects du travail a
faire et non pas de leur dangerosité. Ainsi, les risques ne sont pas présentés par ordre d' importance, et le
premier n"est donc pas plus important que le dernier.

Dans tous les cas, en plus des moyens de prévention et de protection présentés dans les tableaux suivants,
il estimportant :

= de mettre en application les mesures d’ urgence en cas d’ accident;

= davoir un ou une secouriste sur place et une trousse de premiers secours et de premiers soins.

Ces moyens peuvent étre considérés comme des moyens de non-aggravation des blessures.

En ce qui concerne les références, deux documents contiennent de I’information générale en SST et se
rapportant a la majorité des situations a risque. On fera référence a ces documents seulement lorsqu’ un
point y est particuliérement traité. Ces deux documents sont une loi et un réglement du Québec :

*» |aLoi sur lasanté et la sécurité du travail (LSST);

» |e Réglement sur la santé et la sécurité du travail (RSST).

Note importante : Le RSST est un nouveau réglement qui est en vigueur depuis le 2 aolt 2001. Ce
nouveau reéglement constitue une mise ajour et combine la trés grande majorité des articles du Réglement
sur la quaité du milieu de travall (RQMT) et du Réglement sur les établissements industriels et
commerciaux (REIQ) qu'il remplace. Le nouveau réglement est disponible aux Publications du Québec.
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ANNEXE 2

TABLEAU 2

RISQUESET PREVENTION ASSOCIES AU TRAVAIL A DESPOSTESINFORMATIQUES, A L’ADOPTION DE

POSTURES CONTRAIGNANTESET A L’EMPLOI D’APPAREILSDE MESURES UTI LISESEN GENIE
INDUSTRIEL ET EN PRODUCTION MANUFACTURIERE

DANGERSOU
SITUATIONSA RISQUE!

EFFETS POSSIBLES SUR LA

SANTE ET LA SECURITE

MOYENS DE PREVENTION ET DE
PROTECTION

REFERENCESET
COMMENTAIRES

Travail de bureau assis a un poste
informatique, avec téléphone et

papiers

Troubles muscul 0-squel ettiques aux
membres supérieurs

Mal de dos (surtout cou-épaules)
Fatigue visuelle

Coupure (avec le papier)

Ameénagement approprié des postes informatiques
Matériel gjustable (chaise, table, écran, clavier,
appui-pieds)

Variation dans les postures

Pauses réguliéres permettant de reposer |es yeux,
le dos et |es membres supérieurs

Eclairage approprié au travail devant écran et &
celui avec papier

Contréle thermique approprié

RRSSS Montréal-centre et
CSST, Aide-mémoire pour
bien régler et bien
aménager un poste de
travail informatisé, 2000

Dessin technique sur unetable a
dessin ou une table
conventionnelle

Douleurslombaires et cervicales
Fatigue visuelle

Table gjustable

Travail debout

Fatigue

Douleurslombaires

Varices et autres problémes de
circulation sanguine

Troubles muscul 0-squel ettiques

Variation dans les postures

Alternance réguliére avec le travail en position
assise

Chaussures et bas appropriés

(TMS)
Manipulation d outils et Mal dansle haut du dos et aux Utilisation de support (trépied) lors d’ une
d’ appareils de mesure épaules utilisation prolongée

TMS dans |les membres supérieurs

Réduction des durées de port de ces appareils et
des documents utilisés conjointement

Manutention de charges et autres
efforts physiques

Mal de dos
TMS
Contusion

Utilisation d' équipement d’ aide ala manutention
M éthode de manutention appropriée

Guides sur la manutention

1 Seréférer au tableau 1 pour le détail des « Dangers ou situations arisque ».
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ANNEXE 2

TABLEAU 3 RISQUESET PREVENTION LIESAUX EXIGENCES COGNITIVES, RELATIONNELLES, DECISIONNELLES
ET TEMPORELLES
DANGERSOU EFFETS POSSIBLES SUR LA MOYENS DE PREVENTION ET DE REFERENCESET

SITUATIONSA RISQUE

SANTE ET LA SECURITE

PROTECTION

COMMENTAIRES

6 Exigences cognitives Fatigue Formation en empl oi
Difficulté a demeurer ajour et Temps consacré alamise ajour
sentiment d’ étre dépassé Bonne collaboration entre collégues
Stress
7 Relations interpersonnelles Fatigue Connaissance des principes et des techniques de
Sentiment de ne pas étre respecté, communication interpersonnelle
d’ étre méprisé Soutien entre collégues
Stress Soutien et champs d' intérét variés en dehors du
Epuisement professionnel travail
Troubles muscul o-squel ettiques Capacité d empathie sans se laisser envahir
Divers probléemes somatiques Supervision du personnel, imposition du respect
Accidentsvariés des regles de prévention et mesures disciplinaires
au besoin
Formation et information du personnel
Capacité a exprimer correctement ses propres
limites et ales faire respecter
8 Responsabilité, créativité, Fatigue Reconnaissance de la part des supérieurs ou
autonomie, capacité décisionnelle Stress supérieures et des collégues
et effort mental Sentiment d’ étre la personne qui Formation et information
fait letravail sans pouvoir prendre Soutien des collégues
les décisions Bonne connaissance et respect de soi-méme
9 Contraintes de temps Fatigue Bonne connaissance du travail afaire, des
Stress politiques et des procédures
Sentiment d’incompétence Taches définies et respectées par tous et toutes
Epuisement professionnel Capacité a déléguer
Somatisation Pauses réguliéres
10 | Horairesdetravail Fatigue chronigque Vérification de latolérance individuelle au travail

Troubles du sommeil

Déreglement de diversesfonctions :

digestion, élimination, activité
hormonale, etc.

Difficultés familiales, relationnelles

et sociales
Stress

de nuit
Information sur les effets du travail de nuit
Limitation des heures supplémentaires
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ANNEXE 2

TABLEAU4

RISQUESET PREVENTION LIESAUX ENVIRONNEMENTS DE TRAVAIL INDUSTRIELSVARIES (1" partie)

DANGERSOU

SITUATIONSA RISQUE

EFFETS POSSIBLES SUR LA
SANTE ET LA SECURITE

MOYENS DE PREVENTION ET DE
PROTECTION

REFERENCESET
COMMENTAIRES

11 | Etat du sol, encombrement, voies [=  Chute et blessures consécutives Revétement de sol antidérapant et facile
de circulation, objets suspenduset |= Contusion d’entretien
espaces restreints = Fracture Délimitation ou balises
Entretien deslieux
Garde-corps conforme
Entretien des planchers fréquent, régulier et
lorsgue C’ est nécessaire
Rangement des outils, équipements, produits, etc.,
aleur place
Eclairage adéquat
Port de chaussures de sécurité antidérapantes
12 | Risgues dus aux machines, = Contusion Réalisation desinterventions par les personnes Manuels d’ opérations et
équipements, procédés et outils = Eraflure, coupure compétentes d’entretien des
=  Brdlure Inspection et entretien préventifs équipements et des
=  Fracture Signalisation des dangers machines
=  Amputation Disponibilité des outils de travail a proximité du Procédure de
= Electrocution poste cadenassage ou de
= Suffocation Elaboration et application de méthodes de travail débranchement

Blessures variées

securitaire

Mise alaterre de |’ équipement et des machines
Elaboration et application d’ une procédure de
cadenassage

Formation et information

Port d' équi pements de protection individuelle

Normes de sécurité des
appareils électriques
Code de |’ électricité du
Québec
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ANNEXE 2

TABLEAU4

RISQUESET PREVENTION LIES AUX ENVIRONNEMENTS DE TRAVAIL INDUSTRIELSVARIES (2° partie)

DANGERS OU
SITUATIONSA RISQUE

EFFETS POSSIBLES SUR LA
SANTE ET LA SECURITE

MOYENS DE PREVENTION ET DE
PROTECTION

REFERENCESET
COMMENTAIRES

13 | Risques dus aux matériaux, aux Contusion Procédés et méthodes de travail sécuritaires Réglement fédéral sur
produits et aux matieres Coupure SIMDUT® les produits contrdlés
dangereuses Irritation, intoxication Régles d’ entreposage et de manutention des (SIMDUT?)

Ingestion produits Réglement du Québec
Absorption par lapeau Ventilation sur I'information
Brllure Substitution d’ un produit par un autre moins concernant les produits
Blessures variées toxique contrélés (SIMDUT?)
Interdiction de fumer Fiches signal étiques des
Plan d' évacuation produits chimiques
Surveillance environnementale utilisés au travail
Douches oculaires et de secours
Port d' équipements de protection individuelle
14 | Risques causés par lesfacteurs Inconfort Divers controles techniques et administratifs de Contrdle technique (ex.
d’ ambiance et d’ environnement Fatigue I’ exposition aux facteurs d’ ambiance (bruit, : élimination ala
Maux de téte chaleur, contaminants, etc.) source, enceinte
Perte auditive Connaissance des régles de sécurité insonorisante, écran de
Intoxication Port d’ éguipement de protection individuelle protection, ventilation
Asphyxie Surveillance environnementale locale ou générale)
Brllure Contrdle administratif
Cancer (ex. : diminution du
Astreinte thermique temps d'exposition,
Stress régime d'altemance
Troubles muscul o-squel ettiques travail -repos)
Reéglement sur la santé
et laséeurité du travail
16 | Combinaison de risques Blessures variées Analyse de la sécurité des taches, enquéte d'incidents

et d'accidents, inspection, mécanismes de
communication a double sens entre ladirection et les
travailleurs et travailleuses, prise en charge rapide des
problémes signal és, formation-information et rappel
de formation, etc.

2SIMDUT : Systeme d’information sur |es matiéres dangereuses utilisées au travail.
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TABLEAUS ASSOCIATION DESSITUATIONS A RISQUE ET DESTACHESDESTGI ET TPM

No Situations a risque Numéro detachesdes TGl
1 [2 [3 [4 [5 [6 [7 [8 [9 [ 10 [11 [12 [13 [14

Numér os de tdches des TPM
5 6 4 11 12 3 8 9 13 7 1 2 10
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1 Travail de bureau ++ + ++ ++ ++ ++ ++ + ++ ++ ++ + +

2 Dessintechnique 0 + + + + 0 + + + + ++ + +

3 Travail debout + + + + + + + ++ + + + ++ +

4 Manipulation d’ outils de mesure + + ++ 0 0 + + + ++

5 Manutention et efforts 0 0 0 0 0 0 0 + 0 0 0 + +

6 Exigences cognitives ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ + ++ ++ ++ ++ +

7 Relations interpersonnelles ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ +

8 Responsahilité, autonomie ++ ++ ++ ++ + ++ ++ + ++ + ++ ++ +

9 Contraintes de temps ++ ++ ++ ++ + ++ ++ ++ ++ + ++ ++ ++

10 Horaires detravail + + + + 0 ++ + ++ ++ 0 ++ ++ T

11 Etat du sol, espaces + + + + + + + ++ + + + ++ +

12 Risques dus aux machines + ++ + + + + 0 + + F T T+ T

13 Risgues dus aux produits + + + + + + + ++ + + + ++ ++

14 Risques de I’ environnement + + + + + + + + + + + ++ ++

15 Combinaison de risques + + + + + + + + + + + ++ +

L égende : 0 : lerisque est nul.

+ :lerisque est faible.

++ :lerisque est élevé.
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