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INTRODUCTION

En février1999, le ministére de I’ Education menait une andyse de situation de travail (AST) pour
lafonction de travail d’ opérateur ou d’ opératrice en production textile.

Depuis lors, le programme d éudes Production textile (opérations), qui conduit a |’ obtention
d un dipldme d’ &udes professonndles (DEP), a é&¢é éaboré e il et en voie d implantation dans
les régions de la Beauce, de Sherbrooke, de Granby et de Drummondville. Ce programme a é&é
concu de telle sorte qu'il prépare a des postes de travall trés diversifiés.

Dans larégion de Montréd, ¢ est le secteur du tricot qui domine largement I activité de I'industrie
du textile. Sdon le Comité sectorid de cette industrie, on y dénombre 118 entreprises dans le
secteur du tricot, qui emploient 7 800 travailleuses et travallleurs.

Aing, le Minigére a voulu savoir S |e programme Production textile (opérations) répondait aux
exigences de la téche d’ opérateur ou d’ opératrice dans le secteur du tricot.

Le Ministére adonc fait gppel ades représentants et des représentantes du marché du travail pour
comparer les taches et |es exigences de la fonction de travail d§ja andysée lorsdel’ AST de 1999
avec cdles de lafonction de travail d’ opérateur, opératrice de machine a tricoter. Pour ce faire,
des personnes dans le secteur du tricot ont é&é invitées & décrire leur métier. A partir de ce
complément d'AST, le Ministére décidera Sil est nécessaire d' gpporter des modifications au
programme Production textile (opérations), afin de répondre aux besoins du marché du travail
dans e secteur du tricot.

La lige di-dessous permet de Stuer le rapport d analyse de situation de travail dans I’ensemble
des documents liés aux programmes d' éudes. Le ministére de |’ Education diffuse ces rapports
afin d'informer ses partenaires sur les travaux en cours et les orientations que prendront les
programmes a éaborer.
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DOCUMENTSRELATIFSA L'ELABORATION DESPROGRAMMES D’'ETUDES

A- Rechercheet planification

Portrait de secteur

Planification quinquennale

Etude préliminaire (EP)

Orientations pour |e développement du secteur
Répertoire des profils de formation professionnelle

B- Production des programmesproprement dits

Rapport d'analyse de la situation de travail (AST)
Précision des orientations et des objets de formation
Programmes d’ études

C- Soutien al’implantation des programmes

Guide d'organisation
Tableau d’analyse et de planification (TAP)
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1 RENSEIGNEMENTSGENERAUX SUR LE METIER

1.1 Définition du secteur du tricot et du métier

D’entrée de jeu, un texte décrivant le secteur du tricot et un autre, le métier d opérateur et
d opératrice en production textile ont &€ soumis aux participants et participantes. Lesvoici :

Satigique Canada définit les entreprises faisant partie de I'indudtrie de tissus larges, a mailles
(CTI 1831) comme suit :

« Etablissements dont I" activité principale est le tricotage de tissus larges sur des
métiers circulaires ou plats. Ces tissus comprennent les tricots a mailles doubles
et amples, en chaine, entrecroisées et autres. Sont compris les éablissements
qui s occupent principalement de fabriquer des tissus spéciaux par la méthode
Malimo, Arachne ou autres procédés du méme genre. »

L es produits associés a cette industrie comprennent, entre autres, ceux de laliste suivante:

- Tissusamaillestraversées Malimo - Tricotstrame detissu jersey

- Tissus amaillestraversées Arachne - Tricotstrame, circulaires et plats

- Tissusamaillesdoubles, tricotés au large - Tricotstrame, tissus a mailles retournées

- Tissusamailles nouées, tricotés au large - Tricotstrame, tissus tricotés en cotes

- Tissusamaillestraversées - Tricots chaine de tissu milanais

- Tissusamaillestricotées - Tricots chalne detricots simples

- Tissusélastiques, tricotésau large - Tricotschaine, tissus (sans envers) de lamachine
Simplex

- Tissusen coton, tricotés au large - Tricots chaine, tissus de la machine Raschel

- Tissusenlaine, tricotés au large - Tricots chaine, tricotés au large, cellulosiques ou
non

- Tissus pelucheux, tricotés au large
- Tissustricotésau large

- Tricotsdetissus entrecroisés
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Définition du métier d’opératrice ou d’ opérateur en production textile

Les opérateurs et opératrices en production textile travaillent dans les deux secteurs d' activité de
I'industrie textile. Le secteur de premiére transformation regroupe les entre-prises dont I’ activité
principae ext la fabrication de fils et de filés ang que d éoffes tissées ou tricotées. Le secteur
des produits textiles, quant a lui, regroupe les entreprises dont la fonction principde et la
fabrication de feutre, de tapis, de moquettes, de carpettes, de produits faits de grosse toile,

d articles de maison et d’ hygiéne, de matiéres textiles pour usage technique ains que lateinture, le
décatissage, le finissage, I encollage et e laminage d éoffes.

De facon générae, |'opérateur et I’ opératrice exécutent des taches liées alatransformation des
produits textiles, plus particulierement :

al’opération et al’ entretien des machines de production textile;
au controle de laqualité en cours de production;
al’amdioration continue de I’ entreprise.

Il faut mentionner que I’ opérateur et I’ opératrice n'auront pas nécessairement atravailler atoutes
les éapes du processus, toutefois, ils peuvent ére gppelés, durant leur carriére, a accomplir des
taches liées a plusieurs procédés de transformation des produits textiles.

IIs peuvent égaement exécuter des téches liéesala préparation d' échantillons et & la manutention
des matieres premiéres et des produits.

Dans I'industrie, les opérateurs et opératrices en production textile sont auss appelés a exercer,
entre autres, les métiers suivants :

= Conducteur, conductrice d’ encolleuse;
= Quvrier, ouvriere au métier afiler;

»  Ourdisseur, ourdisseuse;

= Tissur, tisseuse

= Tricoteur, tricoteuse;

=  Cardeur, cardeuse

=  Ouvrier, ouvriere al’ autoclave;

» Tenturier, teinturiere;

»  Renvideur, renvideuse,

= Echantillonneur, échantillonneuse de produits textiles
=  FEtireur, éireuse.
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Les participants et participantes sont d'avis que cette définition est trés large et qu'éle inclut leur
secteur d'activité. Toutefois, on atenu a proposer quelques corrections aux termes utilisés.

Sdlon un paticipat, le terme  « tissu» désigne spécifiquement des étoffes tissées, dors qu on
devrait utiliser plus correctement I’ expression « éoffe tricotée ». De plus, la définition ne devrait
pas inclure la production de tissus spéciaux (Maimo, Arachne). Pour ks étoffes a base de
mailles, on devrait S en tenir aux tricots chaine ou trame sur métier circulaire ou rectiligne.

1.2 Défiset exigencesdu travail (secteur du tricot)

Avant la rencontre, un questionnaire a &€ envoyé aux personnes invitées a participer al’ adlier.
Ce questionnaire portait sur différents aspects du travall des opérateurs et opératrices en
production textile tels que définislors de I’ AST de février 1999 de méme que sur les activités des
entreprises qui les emploient. Les sections 1.2, 1.3, 1.4 et 1.5 du présent document rendent
compte des réponses regues a ce questionnaire.

Le contexte de travail varie sdon I'entreprise.  Les participants et participantes ont tenu a
diginguer la fonction de travall d opérateur, opérarice de machine a tricoter de celle de
mécanicien et mécanicienne de machine a tricoter. Dans cette indudtrie, C'est, en genérd, ces
derniers qui procedent au montage des patrons sur les machines, aux réglages initiaux des
parametres et al’ entretien de I équipemert. L’ opérateur ou |’ opératrice de machine atricoter doit
donc respecter son champ d' intervention dans I’ entreprise, car le haut degré d' automatisation des
machines exige des connai ssances techniques gpprofondies. Contrairement aux participants du
domaine du tricot circulaire, le participant du domaine du tricot rectiligne souligne que, dans son
entreprise, les machines modernes sont de plus en plusfaciles arégler.

Les personnes présentes a |’ atelier travaillent de 40 & 60 heures par semaine selon un horaire fixe
dans la moitié des cas. Quelques-unes travaillent a des quarts de travail et, al’ occason, durant la
fin de semaine. Laplupart font des heures supplémentaires, selon la quantité des commandes, qui
peut fluctuer au long de |’ année et sdlon le type de produit manufacturé.

Quoique le travail s exécute plutdt individuellement, on insste sur I'importance d'un bon esprit
d' équipe afin de s entraider et de fournir un produit de qualité. Ce sont les exigences rddivesala
qudité et aux déais de livraison qui causent un gtress jugé plutdt modéré dans I'ensemble. Les
travailleuses e travailleurs des usines de tricot sont exposés au bruit, ala chaeur et alapoussére
de fibres. Toutefois, les risques liés a la santé et a la securité sont faibles dans I exécution de ce
genre de traval.

1.3 Conditionsd’entrée sur le marchédu travail
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Les employeurs n'ont pas d'exigence paticuliere a I'embauche.  On préfére engager des
opérateurs et opératrices d' expérience, mais a défaut d’ en trouver, aprés un court entrainement et
quelques mois d expérience, les recrues peuvent exercer leur téche avec autonomie. On les
soumet & une période d'essai de trois mois avant de leur accorder la permanence dans
I’ entreprise.

La rémunération a I’embauche se Stue entre 18 000 et 27 000 $ annuellement et, apres dix
années d’ expérience, elle peut atteindre 25 000 a 38 000$. Aucune des personnes présentes a
I'atelier n’est syndiquée ni membre d’ une association professonnelle,

1.4 Perspectivesd emploi et d’avancement

L’ensemble des spécidistes du métier juge que les perspectives d emploi sont bonnes, surtout
dans larégion de Montrédl.

Le niveau de responsabilité confié a I’opérateur ou a I’ opératrice peut augmenter selon son
expérience et ses quaités personnelles. On lui demandera, a |’ occasion, de rédiser des téches
normaement confiées au mécanicien ou a la mécanicienne.  Aingd, avec I'expéience & une
formation, la plupart du temps offerte par le fabricant d’ équipement, le tricoteur ou la tricoteuse
aspire alafonction de mécanicien, mécanicienne ou de superviseur, superviseure.

1.5 Evolution du métier

La moitié des personnes de |'aedier n'envisage pas d évolution marquée de cette fonction de
travail, 9 ce n'est qu'il faudratravailler avec des machines plus sophistiquées.

Ce sont les mécaniciens et mécaniciennes qui auront davantage a faire face aux changements
technologiques.
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2 DESCRIPTION DU TRAVAIL

2.1 Suggestions de taches

Puisque I’ atdlier ne durait qu’'une seule journée, la liste de téches suivante a éé présentée aux
participants et participantes, afin de servir de base de discussion. |l leur a éé demandé de se
prononcer sur la pertinence de cette liste et sur sareprésentativité de la profession.

Organiser son travall

Préparer lamachine

Alimenter lamachine

Assurer |e bon fonctionnement des machines
Véifier laqudité du produit

Apporter des correctifs

Enregistrer les données de production
Effectuer des té&ches d' entretien

ONogRrWNE

A lasuite de lalecture des taches suggérées, les spécidistes du métier ont retenu six taches sur les
huit et ont émis les commentaires qui suivent.

» Téche 1: Organiser son travail : les activités liées a la planification de la production sont
exécutées par |es superviseurs et superviseures.

» Téche 2: Préparer la machine : dans I'indudrie du tricot, ce sont les mécaniciens et
mécaniciennes qui ont la responsabilité de préparer les machines pour la production. On ne
confie lamachine al’ opérateur ou al’ opératrice que pour les activités en cours de production.

=  Téache 3 : Alimenter lamachine : cette tAche est auss exécutée dans le secteur du tricot.

= Té&he 4. Assurer le bon fonctionnement des machines : ce sont les mécaniciens et
mécaniciennes qui ont la responsabilité de procéder aux gustements maeurs et de réparer les
machines. La t&che de I'opérateur ou de I'opératrice consiste plutét a assurer le bon
déroulement du procédé.

» Técheb5: Vérifier laqudité : dans|’industrie du textile en générd cette tache est accomplie par
des opératrices ou opérateurs spécidement entrainés pour les taches d’ingpection. Dans le
secteur du tricot, il N’y apas d opératrice ou d' opérateur spécidlement assigné al’ingpection
finde. Par contre, cdlafait partie intégrante de sa tache que d' assurer la quaité du produit en
cours de production.

= Té&che 6: Apporter des correctifs : cette opération est effectuée en cours de production en vue
d assurer laqualité du produit.
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= Téche 7: Enregistrer les données de production: cette té&che est auss exécutée par les
opérateurs, opératrices de machine atricoter.

» Téche 8: Effectuer des téches d’ entretien: cette téche est auss exécutée par les opérateurs,
opératrices de machine atricoter.

2.2 Téacheset opérations

La lige de taches de la section précédente a permis de dégager I'essentid des taches de
I’ opérateur et de |’ opératrice dans le secteur du tricot. Les descriptions succinctes des téches ont
été retravaillées et détaillées par les participants et participantes al’ atelier, de fagon a présenter le
portrait le plus fidele possble de la professon. Le tableau suivant présente la version finde du
détail des principales taches exercées par les opérateurs et opératrices dans e secteur du tricot.

Viennent ensuite les opérations (les éapes de rédlisation) prévues pour chacune des taches, A
certains endroits, on trouve de I'information complémentaire qui commente ou illugre les taches
ou les opérations, ou encore en précise le contenu.

Notons que I’ ordre dans lequel les taches et les opérations sont présentées ne reflete pas leur
importance dans la professon, mais plut6t leur ordre habituel de rédisation.

1 Prépae letraval

1.1 Transmettre lesingtructions au quart de 1.3 Nettoyer lamachine
travail suivant, verbadement ou par écrit

e 2 . 1.4 Effectuer desréglagessmples
1.2 Véifier I'&at delamachine

2 Alimenter lamachine

2.1 Aller chercher les bobines 2.4 Acheminer les mdiérestransformées ala
2.2 Doubler les bobines prochaine éape
2.3 Enlever les matieres transformées 2.5 Changer lefil lors d' un changement de
style
8
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3  Asaurer le bon déroulement du procédé

3.1 Veifier les paramétres de lamachine
rectiligne

3.2 Vérifier leslubrifiants

3.3 Mettre les machines en route

34 Vérifier laqudité du produit en cours de
production

3.5 Repérer lesproblemesde  fonctionnement

3.6 Faire des patrouilles

4  Asaurer laqudité du produit

4.1 Remplacer les accessoires
4.2 Reéparer les cassures defil
4.3 Raouter des produits (huile, graisse)

44 Veifier laconformité du fil
4.5 Vérifier laconformité du produit avec
I’ échantillon

5 Enregistrer des données de production

5.1 Remplir lafiche suiveuse, alamain ou a
I’ ordinateur

5.2 Aviser le supérieur ou la supérieure en cas
de probléme

6 Effectuer destachesd entretien

6.1 Nettoyer les machines et leurs composants
6.2 Nettoyer I'aire detravall
6.3 Entretenir sesoutils

6.4 Ranger le matérid
6.5 Eliminer lesrebuts
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2.3 Renseignementssur les opérations

Une fois le tableau des téches et des opérations terming, les participants et participante ont
formulé certains commentaires sur la plupart des opérations. Ces précisions visent essentiellement
aillustrer les opérations par des exemples ou encore, aen définir le contenu.

TACHE 1: PREPARER LE TRAVAIL

Toutes les taches associées a la planification du travail sont exécutées par le superviseur ou la
superviseure de production, dors que les activités de montage des patrons sur les machines et les
réglages de départ sont exécutés par les mécaniciens et mécaniciennes.

L’ opérateur ou I’ opératrice prend la conduite de la machine en charge lorsgue I’ autorisation de
produire est donnée par son superviseur ou sa superviseure.

1.1 Trangmettre lesingructions au quart de travail suivant, verbaement ou par écrit
La plupart des ingtructions sont données verbalement quant aux priorités et aux problémes
qui sont susceptibles de survenir. Dans certaines entreprises, | opérateur ou |’ opératrice peut
devoir rédiger une courte note pour décrire un probléme survenu durant son quart de travail.
1.2 Véifier ' &a delamachine
Véifier Sil manque des cones de fil et 9 tout semble en bon ordre sur lamachine,

1.3 Nettoyer lamachine

Sasaurer de la propreté de la machine et des accessoires, surtout lorsgu’il Sagit d'un
nouveau lot ou d' une nouvele couleur a produire.

1.4 Effectuer desréglages smples

Les sept participants et participante du secteur du tricot circulaire s entendent sur le fait que
ce sont les mécaniciens et mecaniciennes qui sont responsables des réglages de la machine.
On veut, @ la, Sassurer que seules des personnes expérimentées qui connaissent les
consaquences des mauvais réglages sur la qudité ultérieure du produit (sur la teinture) soient
autorisées afaire cesréglages.

10
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Un participant du secteur du tricot rectiligne affirme que dans son entreprise ce sont les
opérateurs et opératrices qui doivent constamment régler lavitesse et latenson du tricot. Par
contre, dans ce type de procédé, cette opération est relativement Smple a exécuter.

TACHE 2: ALIMENTER LA MACHINE

2.1 Aller chercher les bobines

S asaurer de laqudité du fil d aprés le document de production. Le trandfert se fait dans des
chariots ou des pots a ressorts qui rendent la manipulation des bobines moins ardue.

2.2 Doubler les bobines

La ou des bobines achévent de se dérouler, il S agit d atacher le bout du fil de la bobine qui
s acheve au début de lanouvelle bobine. On assure aind la continuité de I’ opération.

2.3 Enlever les matiéres tranformées

Retirer le tricot de sous la machine. Cette téche requiert une grande vigilance, car c'est la
gue se situent les risques les plus importants d' accident du travail tres graves.

2.4 Acheminer les matieres transformées ala prochaine éape

Soit a I'ingpection, a la finition ou Smplement a I'entrepdt. Le chariot dévateur n'est pas
utilisé pour accomplir cette téche.

2.5 Changer lefil lors d un changement de style

S assurer dela conformité du fil utilise et faire les noauds gppropriés.

11
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TACHE 3: ASSURER LE BON DEROULEMENT DU PROCEDE

3.1 Véifier les parametres de lamachine rectiligne (vitesse, tension)
Régler la vitesse et la tensgon du tricot sur une machine rectiligne. En tricot circulaire, cette
tache est sous la responsabilité du mécanicien ou de la mécanicienne, qui peut anticiper les
conséquences d' un changement de tension aux étapes ultérieures.

3.2 Véifier leslubrifiants

3.3 Mettre les machines en route
Ce sont les mécaniciens et mécaniciennes qui procedent a la mise en route des machines.
Lors d'un aré de machine, I'opérateur ou I’ opératrice S assure que tout et conforme;
autrement | opération est smple.

3.4 Vérifier laqudlité du produit en cours de production
Détecte les défauts sur le produit.

3.5 Repérer les problémes de fonctionnement

Lavue, I'ouie et I'odorat sont mis a contribution pour détecter tout changement de bruit de
I’ appareil, toute odeur de surchauffe et tout autre probléme détectable.

3.6 Faredespatrouilles

Comme responsable de cing a six machines, il faut planifier son ingpection afin de survelller
I’ ensembl e des opérations sous sa responsabilité.

TACHE 4 : ASSURER LA QUALITE DU PRODUIT
4.1 Remplacer des accessoires

Il S agit le plus souvent du remplacement d' aiguilles défectueuses.
4.2 Réparer les cassures defil

En utilisant la bonne technique d' exécution des nceuds.
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4.3 Ragouter des produits (huile, graisse)

Huile atricot, graisses a engrenage, €tc.
4.4 Véifier laconformité du fil

Vérifier le numéro du fil et sacomposition, slon le document de production,
4.5 Vérifier laconformité du produit avec I’ échantillon

Comparer |e produit en cours de production avec | échantillon standard, en vue de détecter
les anomalies.

TACHE 5: ENREGISTRER DES DONNEES DE PRODUCTION
5.1 Remplir lafiche suiveuse, alamain ou al’ ordinateur

Il s agit d' entrées smples, de chiffres et de mots, soit alamain ou al’ ordinateur.
5.2 Aviser le supérieur ou la supérieure en cas de probléme

Expliquer verbalement tout probléme pouvant se présenter ou rédiger une courte note a cette
fin.

TACHE 6: EFFECTUER DES TACHES D’ENTRETIEN

6.1 Nettoyer les machines et leurs composants
Nettoyer, a chagque levée, les machines et leurs composants afin d' éviter la contamination du
produit qu’on s appréte a produire par des fibres du lot précédent. Pour cette opération,
I’ opérateur ou |’ opératrice peut utiliser lejet d'air, I aspirateur, etc.

6.2 Nettoyer I'aredetraval

Bdayer les déchets en prenant soin de ne pas contaminer I’ aire de travail voisne et enlever
I’eau ou I huile sur le plancher.

6.3 Entretenir sssoutils

Changer réguliérement leslames, |es couteaux, affiler les ciseaux, etc.
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6.4 Ranger lematériel

En vue de dégager | aire de travail, pour soi et pour les travailleurs travailleuses qui prendront
lareléve.

6.5 Eliminer lesrebuts

Choaigir ce que I’ on jette et ce que I’ on récupére comme matiéres transformables.
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2.4 Fréguence, importancereélative et complexité destaches

Le tableau suivant illustre I'importance que les participants et participante a | adier accordent a
chacune des téches, leur fréguence d’ exécution et leur degré de complexité.

Dans un premier temps, on a demandé aux personnes consultées de se prononcer individue lement
sur le pourcentage de temps qu’ elles consacrent en moyenne al’ exécution de chacune des téches
pendant une semaine normae de travail.

Dans un deuxieme temps, elles se sont prononcées sur |'importance relative de chacune des
taches, facteur qui est générdement évaué en fonction des conséguences plus ou moins fécheuses
que peut avoir, sur le personnd ou I'entreprise, le fait de ma exécuter une téche ou de ne pas
I’exécuter du tout. Cette importance relative et exprimée selon une échelle de 1 a5, 5
représentant une téche tres importante, et 1, une téche peu importante.

Enfin, les personnes consultées ont évaué le degré de complexité de chacune des téches. Selon
une échelle de 1 a 5, 1 représentant une té&che smple et 5, une tache complexe. La complexité
d une té&che est générdement déterminée a partir de pluseurs criteres, par exemple, on
demande:

Cette t&che nécessite-t-dlle des activités répétitives ou diversifiées?

Implique-t-elle des problemes a résoudre, ans que I'exercice du raisonnement et du
jugement?

Suppose-t-elle que I’ on doive souvent faire gppel a des connai ssances éendues?
Suppose-t-élle que I'on doive souvent faire appd a des habiletés de communication
interpersonnelle?

Suppose-t-elle que I’ on doive I' accomplir de fagon autonome, en faisant appel a son sens des
responsabilités?
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Téches Fréquence (%) | Importance Complexité
(de1ab5) (de1a5)

1. Préparer letraval 7 3 3

2. Alimenter lamachine 33 4 3

3. Assurer le bon déroulement du procéde 24 4 35

4. Assurer laqudité du produit 18 5 4

5. Enregistrer des données de production 6 3 2

6. Effectuer destéchesd entretien 12 3 2

2.5 Conditionsd exécution et critéresderendement

Les renseignements au sujet des conditions d’ exécution et des critéres de rendement apparai ssent

dans les tableaux suivants.

Les conditions d’ exécution renseignent sur des aspects tels que le degré d’ autonomie nécessaire a
I’exécution de la tache, le lieu de réalisation, les directives particulieres a respecter, les références

et le matérid utilisés, I environnement et les risques de blessures inhérents au travall.

Les criteéres de rendement permettent d’ évaluer S une téche a éé rédisée de fagon satisfaisante en
indiquant des aspects observables tels que le respect des normes, la durée d exécution, laquantité
et laquadité du travail de méme que le type de comportement a adopter au moment de I’ exécution

delatéche.
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Tachel: Préparer letravail

Conditions d’ exécution Critéresderendement

Lieux detraval : cette tache est . Propreté de lamachine
accomplie sur leslieux de production
Ponctudité pour latransmission des

Collaboration : travail accompli soit donnees

individudlement, soit avec le

) i V érification attentive de toutes les
superviseur ou la superviseure, ou

avec la personne du quart précedent machines

_ _ Arré minima des machines
Documents: feuille de route, lige
des priorités et calendrier de . Sensdel’ observation

production
Absence de taches d' huile
Equipement : ordinateur

Application des regles de santé et de
securité (cheveux, bagues etc.)
Respect des limites des charges
Autonomie

Repidité

Clarté et concision des messages
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Tache 2 : Alimenter la machine

Conditions d’ exécution

Critéresderendement

Lieux detravall : lieux de production, | -

entrepot
Collaboration : travail autonome

Document : aucun

Equipement : chariots, pots &
ressorts

Risques : blessuresau doslorsdu
transport, coupures |égeres avec le
fil

Rapidité d' exécution
Conformité du fil

Dextérité

Autonomie

Propreté de I’ aire de travall

Respect des regles de santé et de
Seurité
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Tache 3. Assurer le bon déroulement du procédé

Conditions d’ exécution

Critéresderendement

Lieux detravall : lieux de production

Collaboration : téche accomplie
individudlement

Documents: feuille deroute, fiche
du produit

Equipement : machine atricoter

Risques : coupures |égeres avec lefil

Surveillance congtante
Acuité visudle et auditive
Sensde |’ observation

Respect des consignes

Rapport d’analyse de la situation de travail
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Tache4: Assurer laqualité du produit

Conditions d’ exécution Critéresderendement

Lieux detravail : lieux de production |- Détection rapide des problémes

Collaboration : travail qui sefait Respect des consignes

genérdement individudlement _— R .
Prévention des problémes potentids

Document : feuille de route Didtinction des couleurs

Equipement : ruban amesurer, régle, | . Conformité du produit avec
balance, couteau, ciseau, ordinateur, I échantillon
etc.

Risques : peu derisques
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Tache5: Enregistrer des données de production

Conditions d’ exécution

Critéresderendement

Lieux detravall : lieux de production

Collaboration : traval qui sefait
générdement individudlement

Document : feuille de route
Equipement : ordinateur

Risque : aucun

Lighilité de |’ écriture
Exhaudtivité de I'information
Exactitude de I'information

Assduité dans |’ enregistrement des
données

Rapport d’analyse de la situation de travail
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Tache 6: Tachesd entretien

Conditions d’ exécution Critéresderendement

Lieux detravall : au postedetravail, |- Méhode detravail efficace
aur leslieux de production
Propreté de I’ aire de travall
Collaboration : travail qui sefait
génédement individudlement . Epritdecollé&idite

Equipement : ciseau, couteau, lampe,
boyau aair, fusl rottif, dissolvarnt,
pied-de-biche, etc.

Risques : cette tache peut comporter
certains risques d' accidents de
travall occasonnant surtout des
coupures et des foulures
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3  CONNAISSANCES, HABILETES, ATTITUDESET QUALITES

L'atelier d' andyse de la Stuation de travail a permis de préciser les connaissances, les habiletés,
les attitudes et les qudités personnedles ou professonndles importantes pour les opératrices et
opérateurs en tricot. La liste qui suit en donne une vue d ensemble, mais elle n’indique pas leur
importance reldive, le degré d' gpprofondissement exigé ni les liens directs avec la fonction. Le
but de cet exercice éait de dresser un tableau globd, sans égard ala particularité de chacune des
taches.

3.1 Connaissances

3.1.1 Connaissances liées au textile

» Connaissance du fil : Les opérateurs et opératrices devraient connditre les types de fil
utilisés, leur composition, les mélanges, etc. |ls devraient étre cagpables de convertir le
numeéro du fil dans divers systémes de numérotation. Pour procéder a cette conversion,
on doit pouvoir gppliquer correctement laregle detrois.

» Connaissance des machines: Les paticipants et participante ont mentionné gu’ une
connaissance du fonctionnement des machines serait un atout, surtout s I opérateur ou
I’ opératrice aspire a davantage de responsabilités.

» Connaissance de lateinture : Une connaissance minimae de la teinture et importante,
car |'effet des changements aux paramétres du procédé de tricotage ne se voient
qu' aprés lateinture.
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3.1.2 Connaissances liées aux matiéres de base

> Mathématique : Les opérations de cacul rédisées a I'occasion par |’ opérateur ou
I’ opératrice sont la regle de 3, le cacul de pourcentages et la converson du systeme
métrique au systéme impéridl.

> Frangais et anglais : Dansles usines de tricot de larégion de Montréd, I’ on trouve des
travailleurs et travailleuses de toutes naiondités. La connaissance du francais et de
I’anglais est importante et, dans plusieurs cas, la langue de travail peut étre autre que le
francaisou |'anglas.

3.1.3 Connaissances liées al’informatique

> Leslogicids utilisés sont trés conviviaux. 1l suffit d’ une journée au plus pour en maitriser
I' utilisation.
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3.2 Habiletés

Perceptives

Motrices

De communication

Toucher : pour apprécier laqudité

Odorat : peu important

Didtinction des couleurs : S dle est défaillante, cela peut causer
des problémes

Vision: pour la détection des défauts

Résistance ala chdeur, aux poussiéres (asthme)
Endurance : marche beaucoup, souléve de lourdes bobines (4

kg)
Matricité fine : noauds, changements d' aiguilles

Vebde: entre travalleurs, travailleuses et superviseurs,
superviseures
Ecrite: courts messages

3.3 Attitudes et qualités personnelles et professionnelles

Les participants et participante ont énumeéré les principaes atitudes et quaités que doivent
posseder |es opérateurs et opératrices en tricot :

Patience

Bonne forme physique

Bonne vue

Respect des autres

Vigilance
Persévérance
Attention

Respect des consignes
Autonomie

Volonté

Comportement approprié
Esporit pogitif

Minutie
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4 SUGGESTIONS CONCERNANT LA FORMATION
Au cours de I'andyse de la gdtuation de travail, les spécidistes ont &é invités a fare des
suggestions concernant le futur programme de formation.  Leurs commentaires sont reprodulits ci-

dessous.

Tous suggerent que la formation soit plus pratique que théorique. Elle devrait S éendre sur au
mMoins Sx mois et comporter d'importantes activités en usine de tricot.
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