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1. DESCRIPTION DE LA SITUATION

1.1 RAISON D’ETRE DE LA NORME PROFESSIONNELLE VISANT LE METIER DE
PREPOSE OU PREPOSEE EN BOUCHERIE INDUSTRIELLE

Une norme professionnelle est un document qui contient une description détaillée des
compétences essentielles au plein exercice d’'un métier® ainsi que des renseignements
relatifs a la situation entourant une profession et au contexte d’exercice de cette
profession. La norme sert de référence en matiere de développement et de

reconnaissance des compétences liées a une profession donnée.

La raison d’étre de la norme professionnelle visant le métier de préposé ou préposée en
boucherie industrielle réside principalement dans la volonté d’'implanter un programme
d’apprentissage en milieu de travail (PAMT) lié a cette profession afin de remplacer le
régime de qualification existant et de répondre aux besoins diversifiés des entreprises

et des personnes qui exercent la profession.

Le projet d’élaboration d’'une norme professionnelle et d’'implantation d’'un Programme
d’apprentissage en milieu de travail lié a la profession de préposé ou préposée en
boucherie industrielle vise :

o a doter lindustrie d’'un référentiel de compétences propre a soutenir le
développement de la main-d’ceuvre,

. aformer adéquatement la reléve,

« a améliorer la qualification professionnelle des personnes qui exercent la
profession,

« areconnaitre les compétences des personnes qui exercent la profession,
« avaloriser la profession,

« a favoriser une plus grande fidélisation de la main-d’ceuvre dans les
entreprises de transformation des viandes.

1. Selon le Cadre de référence et instrumentation pour I'analyse d’une profession, le plein exercice
correspond au niveau ou les taches d’'un métier sont exercées de fagcon autonome et avec la maitrise
jugée nécessaire par la plupart des personnes.



1.2 VUE D’ENSEMBLE DE LA PROFESSION

DEFINITION DU METIER

Les préposés et préposées en boucherie industrielle travaillent dans le secteur de
'abattage et de la transformation d’animaux (SCIAN 31161) et, plus particuliérement,
dans trois sous-secteurs distincts : I'abattage d’animaux, excluant la volaille et le petit
gibier (SCIAN 311611), la fonte de graisses animales et la transformation de la viande
provenant de carcasses (SCIAN 311614) et I'abattage et la transformation de la volaille
et du petit gibier (SCIAN 311615). Les préposés et préposées en boucherie industrielle
exercent leurs taches dans des entreprises d’abattage et de découpe de différents
animaux : le porc, le beeuf, le veau, la volaille, 'agneau, le gibier, etc. Ces entreprises
sont en grande majorité de petites et moyennes entreprises; il existe trés peu
d’entreprises d’abattage et de découpe qui emploient plus de 200 personnes.

Les préposés et préposées en boucherie industrielle exercent des activités relatives a
'abattage d’animaux et a la découpe de viandes a l'aide de couteaux ou d’autres outils
et équipements. Selon la Classification nationale des professions, les bouchers
industriels et les bouchéres industrielles (CNP 9462) préparent de la viande et de la
volaille en vue de leur transformation, de leur emballage ou de leur vente. Les
spécialistes de la profession mentionnent toutefois que I'appellation d’emploi boucher
industriel ou bouchére industrielle n'est que rarement utilisée et que les personnes qui
exercent la profession sont souvent désignées par le titre de préposé ou préposée aux
activités liées a un poste de travail (exemples : préposé ou préposée a I'éviscération,
préposé ou préposée au parage, etc.). Les appellations désosseur, pareur, scieur et

saigneur sont également souvent utilisées.

Il est important de ne pas confondre la profession de préposé ou préposée en
boucherie industrielle avec celle de boucher ou bouchére dans le commerce de gros et
de détail (CNP 6251), avec celle de manceuvre dans la transformation des aliments
(CNP 9617) ou avec celle d’'opérateur ou opératrice de machines et de procédés
industriels dans la transformation des aliments (CNP 9461). Dans les différents milieux
de travail, les préposés et préposées en boucherie industrielle n’effectuent

habituellement pas les taches liées a la réception des animaux, a I'entreposage, a



'emballage, a la maintenance et a l'assainissement; ce sont d’autres groupes de

travailleurs ou de travailleuses qui s’en chargent.

NOMBRE DE PREPOSES ET DE PREPOSEES EN BOUCHERIE INDUSTRIELLE

Selon les données les plus récentes fournies par Emploi-Avenir Québec?, il y a
actuellement environ 6 000 personnes qui exercent la profession de préposé ou
préposée en boucherie industrielle (CNP 9462) au Québec. De ce nombre 80,7 % sont
des hommes et 19,3 % des femmes. On compte 19,1 % des préposés et préposées en
boucherie industrielle dans le groupe d’age des 15-24 ans, 49,5 % dans le groupe d’age
des 25-44 ans, 30,4 % dans le groupe d’age des 45-64 ans et 1 % dans le groupe d’age

des 65 ans ou plus.

CARACTERISTIQUES DES ENTREPRISES DE BOUCHERIE INDUSTRIELLE

Selon la base de données du CSMOTA, il existe actuellement (avril 2012) au Québec
143 entreprises qui emploient des préposés et des préposées en boucherie industrielle.
Comme on peut le constater dans le tableau 1, plusieurs de ces entreprises comptent
moins de 50 employés et employées. Le pourcentage d’entreprises syndiquées se situe
a 23,1 % (33 entreprises sur 143). Les affiliations syndicales sont les suivantes :
Fédération des travailleurs et travailleuses du Québec (FTQ), Confédération des

syndicats nationaux (CSN) et Centrale des syndicats démocratiques (CSD).

TABLEAU 1

Nombre d’entreprises employant des préposés et préposeées en
boucherie industrielle au Québec et répartition des entreprises selon la taille

PETITES ENTREPRISES
DE 1 A 49 EMPLOYES

MOYENNES ENTREPRISES
DE 50 A 199 EMPLOYES

GRANDES ENTREPRISES
200 EMPLOYES OU PLUS

NOMBRE TOTAL
D’ENTREPRISES

NBRE

%

NBRE

%

NBRE

%

NBRE

%

88

61,5

35

24,5

20

14

143

100

Source : Base de données du CSMOTA, avril 2012.

2. Emploi-Avenir Québec, Statistiques relatives au code CNP 9462, consultées le 2 avril 2012.




Les entreprises de boucherie industrielle qui comptent plus de 200 employés et

employées fournissent une trés grande proportion des emplois d’usine, soit 65,3 %.

TABLEAU 2

Répartition des entreprises de boucherie industrielle

selon le nombre d’employés ou d’employées d’usine

ENSEMBLE DES
ENTREPRISES

MOYENNES ENTREPRISES | GRANDES ENTREPRISES

DE 50 A 199 EMPLOYES

PETITES ENTREPRISES
200 EMPLOYES OU PLUS

DE 1 A 49 EMPLOYES

Employés | % des Employés % des Employés % des Employés | % des
d’'usine emplois d’'usine emplois d’'usine emplois d’'usine | emplois
1250 9,9 3140 24,8 8 260 65,3 12 650 100

Source : Base de données du CSMOTA, avril 2012.

Plusieurs entreprises qui embauchent des préposés et des préposées en boucherie
industrielle sont situées en Montérégie, comme l'illustrent les données du tableau 3; les

régions du Centre-du-Québec, de Montréal et de la Chaudiére-Appalaches sont ensuite

celles ou on trouve le plus grand nombre d’entreprises de ce secteur.
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TABLEAU 3

Répartition des entreprises employant des préposés et des préposées
en boucherie industrielle selon la région administrative

REGION ADMINISTRATIVE ENTREPRISES
NOMBRE %

Montérégie 38 26,6
Centre-du-Québec 17 11,9
Montréal 16 11,2
Chaudiere-Appalaches 16 11,2
Capitale-Nationale 12 8,4
Lanaudiére 10 7,0
Estrie 9 6,3
Laval 7 49
Bas-Saint-Laurent 6 4.2
Mauricie 5 3,5
Outaouais 3 2,1
Laurentides 3 2,1
Saguenay-Lac-Saint-Jean 1 0,7

TOTAL 143 100

Source : Base de données du CSMOTA, avril 2012

CONDITIONS D’ENTREE SUR LE MARCHE DU TRAVAIL

Il est possible d’accéder a la profession de préposé ou préposée en boucherie
industrielle sans formation particuliere. Aucune formation initiale ne destine d’ailleurs
actuellement a la profession de préposé ou préposée en boucherie industrielle. Selon
les données d’Emploi-Avenir Québec?, environ 38 % des personnes qui exercaient la
profession en 2006 avaient une scolarité inférieure au diplome d’études secondaires
(par rapport a 14 % dans I'ensemble des professions), presque 29 % d’entre elles
étaient titulaires d’'un dipldme d’études secondaires (DES) (par rapport a 22 % dans
'ensemble de la profession) et a peine 33 % possédaient une formation post-
secondaire (par rapport & 64 % dans I'ensemble des professions). Cela dit, les
employeurs exigent souvent un dipldme d’études secondaires (DES) et offrent une

formation en cours d’emploi.

3. Emploi-Avenir Québec, Statistiques relatives au code CNP 9462, consultées le 2 avril 2012.
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EVOLUTION DU CONTEXTE D’EXERCICE DE LA PROFESSION

Les régles d’hygiéne et de salubrité et des normes de qualité revétent une importance
accrue. Dans un contexte ou davantage de produits sont exportés, il faut tenir compte,

de plus en plus, de diverses regles du commerce international.

Selon les spécialistes de la profession, on peut s’attendre a ce que les procédés
s’automatisent de plus en plus, a l'instar de ce qu’'on commence a observer dans le
domaine du traitement de la volaille. On peut penser que, dans ce contexte, les taches
se spécialiseront davantage. Par contre, pour pallier les risques pour la santé et la
sécurité des préposeés et des préposées, la rotation des postes pourrait étre de plus en

plus répandue.

Au cours des derniéres années, la demande de nouvelles coupes, de formats plus
petits et de mets préts a cuire a connu une croissance importante. Ces nouvelles
habitudes de consommation inciteront de plus en plus d’entreprises d’abattage et de

découpe a effectuer des opérations de transformation secondaire.

La rareté de la main-d’ceuvre, déja perceptible actuellement, risque de s’accentuer et le
recours de plus en plus fréquent & une main-d’ceuvre immigrante posera aux

entreprises des défis nouveaux sur le plan de la gestion de la diversité.

Dans certaines entreprises, des opérations qui étaient auparavant effectuées par des
services gouvernementaux d’inspection sont maintenant effectuées par des préposés et

des préposées en boucherie industrielle.
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2. DESCRIPTION DU PROCESSUS D’ELABORATION DE LA NORME
PROFESSIONNELLE

2.1 FORMATION D’UN COMITE D’ORIENTATION

Dés le début du projet, un comité d’orientation des travaux, constitué de représentants
et représentantes d’entreprises, d'un préposé en boucherie industrielle, d'un
représentant des travailleurs et des travailleuses et des membres de [I'équipe
d’élaboration de la norme (voir la liste des membres du comité), a été formé. Tout au
long des travaux, le comité a formulé des commentaires et des suggestions relatives a
'approche a privilégier. Il s’est également prononcé sur les compétences a inclure dans

la norme professionnelle.

2.2 ANALYSE DE LA PROFESSION

Les travaux relatifs a I'élaboration de la norme professionnelle visant la profession de
préposeé ou préposée en boucherie industrielle ont débuté a I'été 2011 par une analyse
de la profession, conformément au Guide du Cadre de développement et de
reconnaissance des compétences de la main-d’ceuvre produit par la CPMT et, plus
particulierement, au Cadre de référence et instrumentation pour l'analyse dune

profession®.

Les criteres d’échantillonnage retenus pour analyser la profession ont été les activités
d’abattage ou de découpe effectuées, les viandes traitées, la taille des entreprises et
les régions ou elles se situent de méme que la présence d’'un syndicat au sein de

I'entreprise.

Des visites ont été effectuées dans huit entreprises représentatives des divers milieux
de travail. Dans chacune d’entre elles, le contexte d’exercice de la profession de
préposé ou preposée en boucherie industrielle et les activités de travail qui la
caractérisent ont été observés. Une entrevue a également été réalisée a l'aide d’'une

grille de collecte de données afin de recueillir de I'information préliminaire et de mieux

4. Ministére de I'Education, du Loisir et du Sport, ministére de 'Emploi et de la Solidarité¢ sociale,
Commission des partenaires du marché du travail, Cadre de référence et instrumentation pour
I'analyse d’une profession, mai 2007, 43 pages.
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préparer la tenue d’un atelier d’analyse de la profession. Parmi les entreprises visitées,
on trouvait une petite et deux moyennes entreprises non syndiquées et cing grandes
entreprises syndiquées. Les entreprises visitées se situaient dans cing régions
administratives différentes et traitaient différents types de viandes (porc, beeuf, veau,

poulet, canard, agneau, petit gibier, lapin).

L’atelier d’analyse de la profession de préposé ou préposée en boucherie industrielle
s’est déroulé a Saint-Hyacinthe, les 7 et 8 septembre 2011, en présence de
11 spécialistes de la profession. Il a permis de recueillir de I'information sur les
caractéristiques significatives de la profession, sur les taches effectuées et sur les

connaissances, les habiletés et les attitudes nécessaires a I'exercice de la profession.

Les différents types d’entreprises de boucherie industrielle étaient représentés a 'atelier
d’analyse de la profession; on y trouvait six grandes entreprises, trois entreprises de
taille moyenne et deux petites entreprises. Les entreprises se situaient dans sept
régions administratives différentes et traitaient différents types de viandes (porc, beceuf,
veau, poulet, canard, agneau, petit et grand gibier, etc.). Parmi les onze entreprises
présentes a l'atelier d’analyse de la profession, sept étaient syndiquées et toutes les
affiliations (FTQ, CSN, CSD) étaient représentées.

2.3 ELABORATION ET VALIDATION DU PROFIL DE COMPETENCES

Le profil de compétences des préposés et des préposées en boucherie industrielle a
été élaboré conformément au Guide du cadre de développement et de reconnaissance
des compétences de la main-d’ceuvre et en s’appuyant sur les données recueillies et
les constatations faites a I'étape de I'analyse de la profession. Le profil a été élaboré en
tenant compte des différents modes d’organisation du travail et il contient les
compétences jugées essentielles a I'exercice de la profession de préposé ou préposée

en boucherie industrielle dans un grand nombre d’entreprises.

Le profil de compétences des préposés et des préposées en boucherie industrielle a fait
'objet de discussions dans le contexte d’entrevues menées en entreprise avec des

spécialistes de la profession (six personnes de trois entreprises distinctes ont été
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rencontrées pour discuter de I'ébauche du profil). Un profil plus détaillé des
compétences a ensuite été commenté par les membres du comité d’orientation lors

d’une rencontre tenue a Drummondyville, le 25 novembre 2011.

Le profil de compétences des préposés et des préposées en boucherie industrielle a fait
l'objet d’'une séance de validation aupres de dix-neuf représentants et représentantes
d’entreprises dans lesquelles la profession est exercée. Les différents types
d’entreprises en boucherie industrielle étaient représentés a la séance de validation; on
y trouvait sept grandes entreprises, quatre entreprises de taille moyenne et quatre
petites entreprises. Les entreprises provenaient de sept régions administratives
différentes et traitaient différents types de viandes (porc, boeuf, veau, poulet, agneau,
petit et grand gibier, etc.). Parmi les quinze entreprises présentes a la séance de

validation, sept étaient syndiquées.

Au cours de la séance de validation qui s’est tenue a Drummondville le 25 janvier 2012,
les personnes présentes ont commenté le profil dans son ensemble de méme que
chacune des compétences qui le constituent. Selon les spécialistes de la profession qui
participaient a la rencontre, le profil contient toutes les compétences essentielles a
'exercice de la profession et ces compétences sont représentatives de toutes les

situations de travail, tout en reflétant bien I'évolution de la profession.

2.4 CONSENSUS SECTORIEL SUR LA NORME PROFESSIONNELLE

La norme professionnelle de méme qu’un document de consultation ont été transmis a
107 entreprises du secteur comptant plus de cing employées et employés et

susceptibles d’embaucher des préposées et préposés en boucherie industrielle.

De ce nombre, 55 documents de consultation ont été remplis, soit une réponse de la
part de 51,4 % (55/107) des entreprises constituant I'échantillon. Ces 55 entreprises
emploient 9 466 personnes, ce qui représente 75,6 % (9 466/12 527) du nombre

d’emplois occupés dans les entreprises visées.
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Les représentantes et représentants des 55 entreprises ayant rempli le document de
consultation se sont prononcés sur 'applicabilité et la pertinence des compétences et
des parcours de qualification professionnelle liés a la norme. Le questionnaire a permis
d’apporter de légéres modifications a la norme et de confirmer que la description du
contexte général d’exercice du métier et la description détaillée des compétences
refletent bien la réalité du métier. Les personnes consultées ont également corroboré la

pertinence des trois parcours de qualification suggéreés.

Le rapport du consensus sectoriel®> démontre une large adhésion des entreprises a la
norme professionnelle visant le métier de préposé ou préposée en boucherie
industrielle. En plus de refléter de fagon importante I'adhésion des personnes
consultées, le consensus sur la norme professionnelle satisfait aux criteres de
représentativité de I'échantillon, soit la taille de I'entreprise, le type de viandes traitées,

le type d’activités exercées, la région et la présence d’un syndicat.

5. CSMOTA, Rapport de consensus sectoriel relatif & la norme professionnelle de préposé ou préposée en
boucherie industrielle, juillet 2012, 20 pages et annexes.

16



3. PRESENTATION DE LA NORME PROFESSIONNELLE

3.1 DESCRIPTION DU CONTEXTE GENERAL D’EXERCICE DE LA PROFESSION

Les principales fonctions de travail exercées par les préposés et préposées en
boucherie industrielle sont la préparation des carcasses et la découpe de viandes. |l
peut s’agir de découpes primaires ou de coupes de finition®. Ces fonctions sont
exercées dans des départements distincts et on observe peu de mobilité de la main-

d’ceuvre d’'un département a l'autre.

En regle générale, le travail s’effectue a des postes de travail situés sur des chaines de
production, selon les différentes étapes du processus de transformation qui se déroule
dans I'entreprise. |l s’agit d’un travail individuel, parfois exécuté en coordination avec un
voisin ou une voisine et sous la supervision d’'un ou d’'une contremaitre ou d’'un ou
d’'une chef d’équipe. Les opérations sont spécialisées et répétitives, les produits se
déplacant devant les préposés et les préposées sur des convoyeurs. |l y a toutefois une
rotation de personnel d’'un poste de travail a un autre, du moins sur une méme chaine
de production, dans la mesure ou les entreprises recherchent I'acquisition d’une
certaine polyvalence chez les préposés et les préposées en boucherie industrielle et
sont soucieuses de prévenir les troubles musculo-squelettiques liés a I'exécution de

gestes répétitifs.

Les préposés et les préposées en boucherie industrielle doivent connaitre les
caractéristiques des différents types de couteaux et leurs usages respectifs; ils ou elles
doivent connaitre les méthodes d’affilage des couteaux. Une connaissance des
caractéristiques et des fonctions des autres équipements, comme les scies, est

également utile.

La connaissance des regles de santé et de sécurité du travail de méme que des régles
d’hygiéne et de salubrité est nécessaire au plein exercice de la profession et il est

important de connaitre les normes d’assainissement, les normes relatives au bien-étre

6. Dans la langue spécialisée, on distingue les termes « coupe » et « découpe »; la découpe est
l'opération consistant a obtenir des morceaux de gros, alors que la coupe est I'opération consistant a
obtenir des morceaux de détail.

Source : Office québécois de la langue francaise. Fiche terminologique.
http://gdt.oqlf.gouv.qgc.ca/ficheOglf.aspx?ld Fiche=8362118 . Consultée le 22 aolt 2012.
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animal de méme que les normes de qualité et les politiques et spécifications de

I'entreprise.

Les préposeés et les préposées en boucherie industrielle doivent avoir une certaine
connaissance des caractéristiques des différents produits et des différentes coupes,

surtout dans le cas du beeuf, du veau et du porc.

Les préposés et préposées en boucherie industrielle doivent savoir utiliser les couteaux
et les autres équipements. lls et elles doivent avoir de la dextérité manuelle, étre en
mesure de suivre la cadence, avoir une bonne coordination ceil-main et étre capables

d’accomplir des gestes répétitifs.

Pour exercer la profession, il faut étre consciencieux ou consciencieuse, avoir de la
précision et faire preuve de prudence, tout en ayant un bon esprit d’équipe, de la

patience et le souci de la qualité.

Selon les représentants et les représentantes des entreprises, il faut environ de un a
trois ans a une personne sans expérience pour acquérir toutes les compétences
essentielles pour pouvoir préparer des carcasses et de un a deux ans pour acqueérir
toutes les compétences essentielles pour étre en mesure de faire des découpes

primaires ou des coupes de finition.

3.2 PRESENTATION GENERALE DES COMPETENCES ET DES PARCOURS DE
QUALIFICATION PROFESSIONNELLE

La norme professionnelle a été structurée de fagon a assurer la qualification d’un plus
grand nombre de préposés et de préposées en boucherie industrielle. Pour ce faire, elle
tient compte des différents modes d’organisation du travail et des possibilités d’exercer
'une ou l'autre des fonctions de travail liées a la profession. Les travailleurs et les
travailleuses qui exercent une des fonctions visées a différents postes de travail

pourront ainsi obtenir leur qualification.
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La norme professionnelle visant le métier de préposé ou préposée en boucherie
industrielle contient des compétences essentielles au plein exercice en ce qui a trait a

I'une ou l'autre des trois différentes fonctions de travail :

- la préparation des carcasses,
- la découpe primaire,

- la coupe de finition.

LISTE DES COMPETENCES LIEES A LA NORME

La norme professionnelle visant le métier de préposé ou préposée en boucherie
industrielle comprend huit compétences distinctes et qualifiantes qui integrent les
connaissances théoriques, les savoir-étre et les savoir-faire nécessaires a I'exercice de

la profession :

Affiler un couteau

Parer des carcasses

Traiter la peau*

Eviscérer des carcasses

Parer des piéces de viande
Effectuer des découpes primaires

Désosser des pieces de viande

© N o g s~ w D P

Effectuer des coupes de finition (secondaires)

Un préposé ou une préposée en boucherie industrielle peut obtenir un certificat de
qualification professionnelle lorsqu’il ou elle démontre que toutes les compétences
essentielles liées a I'un ou l'autre des parcours de qualification qui correspondent aux
fonctions de travail sont maitrisées. Il est également possible d’obtenir une attestation
de compétence pour n’importe laquelle des compétences qui figurent dans l'un ou

'autre des parcours.

* Le traitement de la peau englobe les activités de traitement manuel (telles que I'enlévement de la
peau d’un beeuf ou d’un veau) et les activités de traitement effectuées a l'aide d’'une machine
(épilation, plumaison, brilage, etc.).
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Les compétences propres a chacun des parcours sont présentées dans le tableau
ci-dessous.

PARCOURS 1 : PARCOURS 2 : PARCOURS 3 :

Préparation des carcasses Découpe primaire Coupe de finition

1: Affiler un couteau 1: Affiler un couteau 1: Affiler un couteau

2. Parer des carcasses 5. Parer des piéces de 5: Parer des piéces de

3: Traiter la peau viande viande

4 Eviscérer des 6: E:ifr?g#g; des découpes 7: a:f]g(seser des pieces de
carcasses P

9*: Appliquer des procédés 7: azﬁgzser des piéces de 8: E:]E;aigtrlljt(esredc%snggﬁgg)s de
d’insensibilisation et de
saignées*

*  Compétence complémentaire (non obligatoire pour obtenir le certificat de qualification
professionnelle).

On trouve dans les pages suivantes la description détaillée de chacune des
compétences essentielles qui figurent dans la norme professionnelle visant la
profession de préposé ou préposée en boucherie industrielle. La compétence
complémentaire relative aux procédés d’insensibilisation et aux saignées (9) est
présentée en annexe. Cette compétence n’est pas obligatoire, parce qu’elle correspond

souvent, dans divers milieux de travail, a des postes spécialisés.
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Description détaillée des compétences






METIER : Préposé ou préposée en boucherie industrielle

Code CNP : 9462

Compétence 1 : Affiler un couteau

Contexte de réalisation :

A partir :

des régles de santé et de sécurité du travail,
des régles d’hygiéne et de salubrité,

— des normes d’assainissement,

- des procédures d’entretien et d’assainissement en vigueur dans I'entreprise.

A laide :

- de couteaux,

- de matériel d’affilage,

de produits et d’équipements de nettoyage et d’assainissement,
d’'un équipement de protection individuelle.

Eléments de compétence

Criteres de performance

Etre en mesure de :

11

Préparer le couteau et le matériel d’affilage.

Repérage juste du type de couteau et du matériel d’affilage.
Vérification compléte de I'état du couteau en ce qui a trait :

— alangle du tranchant,

— alétatdufil,

— alaprésence de bavures ou de morfil.

Vérification compléte de I'état du matériel d’affilage.
Vérification compléte de la propreté du couteau et du matériel
d’affilage.

1.2

Effectuer les opérations d’affilage.

Position appropriée de la main sur le manche du couteau.

Maintien d'un angle d’affilage approprié.

Application juste des techniques de déplacement du couteau sur le
matériel d’affilage.

1.3

Evaluer la qualité de I'affilage.

Vérification précise de I'état du fil.
Vérification compléte de I'efficacité du couteau dans la viande.

1.4

Maintenir le matériel en bon état.

Vérification précise :

— de I'état du matériel d’affilage,

— de I'état de la lame du couteau.
Assainissement approprié du couteau.
Rangement approprié du couteau.
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METIER : Préposé ou préposée en boucherie industrielle

Code CNP : 9462

Compétence 2 : Parer des carcasses

Contexte de réalisation :

= A npartir:

des regles de santé et de sécurité du travail,

des regles d’hygiene et de salubrité,

des normes d’assainissement,

des politiques et des spécifications de I'entreprise.

= Selon:

- des cadences de travail.
»  Arlaide:

- de couteaux,

- de scies,

- d’équipements de manutention,
- d'un équipement de protection individuelle.

Eléments de compétence

Criteres de performance

Etre en mesure de :

2.1 Organiser son travail.

Application stricte :

— desregles de santé et de sécurité du travail,

— des regles d’hygiene et de salubrité.

Assainissement du matériel conformément aux normes en vigueur.
Installation appropriée des carcasses en vue du parage.

2.2 Enlever des morceaux.

Repérage précis des morceaux a enlever.

Application juste des techniques d’enlévement des parties
récupérables et non récupérables.

Optimisation des découpes en fonction de la prévention des pertes.

2.3 Effectuer le parage final.

Examen attentif de I'état des carcasses.

Repérage complet :

— des anomalies,

— des imperfections,

— des signes de contamination éventuelle,

— des caillots de sang aux points de saignée,

— des défauts d’habillage.

Suppression judicieuse des imperfections et des défauts.
Vérification compléte de la propreté des carcasses.




METIER : Préposé ou préposée en boucherie industrielle

Code CNP : 9462

Compétence 2 : Parer des carcasses

Eléments de compétence

Critéeres de performance

2.4 Acheminer les carcasses.

Pesée et identification précises des carcasses.
Acheminement approprié des carcasses en fonction de leur état.

2.5 Nettoyer et ranger.

Nettoyage approprié des tabliers et des gants de maille.
Rangement approprié des vétements de travail, des outils et des
accessoires.
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METIER : Préposé ou préposée en boucherie industrielle

Code CNP : 9462

Compétence 3 : Traiter la peau

Contexte de réalisation :

= A npartir:
des regles de santé et de sécurité du travalil,
des régles d’hygiéne et de salubrité,
des normes d’assainissement,
des politiques et des spécifications de I'entreprise.
= Selon:
- des cadences de travail.
= Alaide:
- d’équipements de traitement de la peau,
- d’équipements de manutention,
- d’un équipement de protection individuelle.

Eléments de compétence

Critéres de performance

Etre en mesure de :

3.1 Organiser son travail.

Application stricte :

— des regles de santé et de sécurité du travalil,

— des régles d’hygiéne et de salubrité.

Assainissement du matériel conformément aux normes en vigueur.

3.2 Préparer le traitement.

Accrochage et préparation appropriés de I'animal.
Vérification juste du fonctionnement des équipements de traitement.

3.3 Effectuer le traitement.

Application juste des techniques de traitement de la peau.
Vérification minutieuse des carcasses traitées.

34 Nettoyer et ranger.

Nettoyage approprié des tabliers et des gants de maille.
Rangement approprié des vétements de travail, des outils et des
accessoires.




METIER : Préposé ou préposée en boucherie industrielle

Code CNP : 9462

Compétence 4 : Eviscérer des carcasses

Contexte de réalisation :

= A npartir:
des regles de santé et de sécurité du travail,
des régles d’hygiéne et de salubrité,
des normes d’assainissement,
des politiques et des spécifications de I'entreprise.
= Selon:
- des cadences de travail.
= Alaide:
- de couteaux,
- d’équipements d’éviscération,
- d’un équipement de protection individuelle.

Eléments de compétence

Critéres de performance

Etre en mesure de :

4.1 Organiser son travail.

Application stricte :

— des regles de santé et de sécurité du travalil,

— des regles d’hygiéne et de salubrité.

Assainissement du matériel conformément aux normes en vigueur.

4.2 Retirer les viscéres.

Utilisation appropriée des équipements d’éviscération en prenant les
précautions nécessaires pour ne pas briser les visceres.
Extraction compléete des visceres.

4.3 Traiter les visceres.

Accrochage ou dépét approprié des visceres en synchronisme avec la
carcasse correspondante.

Positionnement approprié des viscéres.

Application juste du systeme d’inspection en vigueur.

Récupération compléte des sous-produits.

4.4 Nettoyer et ranger.

Nettoyage approprié des tabliers et des gants de maille.
Rangement approprié des vétements de travail, des outils et des
accessoires.
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METIER : Préposé ou préposée en boucherie industrielle

Code CNP : 9462

Compétence 5: Parer des pieces de viande

Contexte de réalisation :

= A partir:
- des regles de santé et de sécurité du travail,
- des regles d’hygiéne et de salubrité,
- des normes d’assainissement,
- des spécifications de I'entreprise,
- des exigences des clients.

= Selon:
- des cadences de travail.
= Alaide:

- de couteaux,

- d’équipements de parage,

- de tables de parage,

- d’'un équipement de protection individuelle.

Eléments de compétence

Critéres de performance

Etre en mesure de :

51 Organiser son travail.

Application stricte :

— des regles de santé et de sécurité du travail

— des régles d’hygiéne et de salubrité.

Assainissement du matériel conformément aux normes en vigueur.
Repérage exact des piéces de viande a parer.

5.2 Dégraisser des piéces.

Application juste des techniques de dégraissage en fonction des types
de pieces de viande a parer et des spécifications.
Optimisation du parage en fonction de la prévention des pertes.

53 Corriger des imperfections.

Repérage complet des diverses imperfections.

Application juste des techniques de parage en fonction des types de
pieces de viande a parer et des spécifications.

Optimisation du parage en fonction de la prévention des pertes.

5.4  Nettoyer et ranger.

Nettoyage complet des tabliers et des gants de maille.
Rangement approprié des vétements de travail, des outils et des
accessoires.




METIER : Préposé ou préposée en boucherie industrielle

Code CNP : 9462

Compétence 6 : Effectuer des découpes primaires

Contexte de réalisation :

= A npartir:

des regles de santé et de sécurité du travail,
des régles d’hygiéne et de salubrité,

- de spécifications de I'entreprise,

- des exigences des clients.

= Selon:

- des cadences de travail.
»  Arlaide:

- de couteaux,

- de scies,

- d’équipements de manutention,
d’'un équipement de protection individuelle.

Eléments de compétence

Critéres de performance

Etre en mesure de :

6.1 Organiser son travail.

Application stricte :

— des regles de santé et de sécurité du travalil,

— des régles d’hygiéne et de salubrité.

Assainissement du matériel conformément aux normes en vigueur.
Repérage exact des découpes a effectuer.

6.2 Scier des morceaux.

Application précise des techniques de sciage en fonction des
spécifications de I'entreprise.
Identification précise des points de repere.

Précision et netteté des découpes en fonction des points de repére.
Optimisation des découpes en fonction de la prévention des pertes.

Vérification minutieuse de la conformité des morceaux aux
spécifications.
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METIER : Préposé ou préposée en boucherie industrielle

Code CNP : 9462

Compétence 6 : Effectuer des découpes primaires

Eléments de compétence

Critéres de performance

6.3 Découper des morceaux.

Application précise des techniques de découpe en fonction des
spécifications.

Identification précise des points de repere.

Précision et netteté des découpes en fonction des points de repere.
Optimisation des découpes en fonction de la prévention des pertes.
Vérification minutieuse de la conformité des morceaux aux
spécifications.

6.4 Nettoyer et ranger.

Nettoyage approprié des tabliers et des gants de maille.
Rangement approprié des vétements de travail, des outils et des
accessoires.




METIER : Préposé ou préposée en boucherie industrielle

Code CNP : 9462

Compétence 7 : Désosser des pieces de viande

Contexte de réalisation :

= A npartir:
des regles de santé et de sécurité du travail,
des régles d’hygiéne et de salubrité,
- de spécifications de I'entreprise,
- des exigences des clients.
= Selon:
- des cadences de travail.
= Alaide:
- de couteaux,
- de tables de désossage,
- d’un équipement de protection individuelle.

Eléments de compétence

Critéres de performance

Etre en mesure de :

7.1 Organiser son travail.

Application stricte :

— des regles de santé et de sécurité du travalil,

— des régles d’hygiéne et de salubrité.

Assainissement du matériel conformément aux normes en vigueur.
Repérage exact des piéces de viande a désosser.

7.2 Enlever les os et les parties indésirables.

Incision précise en fonction du point de repére.

Enlévement des nerfs et des tendons de fagcon appropriée pour
dégager les os.

Trajectoire appropriée du couteau en fonction de la piece a désosser.
Optimisation du désossage en fonction de la prévention des pertes.

Vérification minutieuse de la conformité des piéces aux spécifications.

Choix judicieux des moyens pris pour assurer la conformité aux
spécifications.
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METIER : Préposé ou préposée en boucherie industrielle

Code CNP : 9462

Compétence 7 : Désosser des pieces de viande

Eléments de compétence

Critéres de performance

7.3 Séparer les muscles.

Vérification minutieuse de I'état des muscles.

Application juste des techniques de démusclage ou de séparation des
muscles.

Trajectoire appropriée du couteau.

Vérification minutieuse de la conformité des piéces aux spécifications.
Choix judicieux des moyens pris pour assurer la conformité aux
spécifications.

7.4  Nettoyer et ranger.

Nettoyage approprié des tabliers et des gants de maille.
Rangement approprié des vétements de travail, des outils et des
accessoires.




METIER : Préposé ou préposée en boucherie industrielle

Code CNP : 9462

Compétence 8 : Effectuer des coupes de finition (secondaires)

Contexte de réalisation :

= A partir:
des régles de santé et de sécurité du travail,
- des regles d’hygiéne et de salubrité,
- de spécifications de I'entreprise,
- des exigences des clients.
* Selon:
—  des cadences de travail.
= Alaide:
- de couteaux,
- d’équipements de coupe de finition (secondaire),
- d'un équipement de protection individuelle.

Eléments de compétence

Criteres de performance

Etre en mesure de :

8.1 Organiser son travail.

Application stricte :

— desregles de santé et de sécurité du travalil,

— des regles d’hygiéne et de salubrité.

Assainissement du matériel conformément aux normes en vigueur.
Repérage exact des piéces a préparer.

8.2 Couper des pieces.

Application précise des techniques de coupe en fonction des
spécifications.
Optimisation des coupes en fonction de la prévention des pertes.

Vérification minutieuse de la conformité des pieéces aux spécifications.

8.3 Effectuer la finition des piéces.

Application précise des techniques de finition des pieces.
Vérification minutieuse de la qualité des produits finis.

8.4 Nettoyer et ranger.

Nettoyage approprié des tabliers et des gants de maille.
Rangement approprié des vétements de travail, des outils et des
accessoires.
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ANNEXE

COMPETENCE COMPLEMENTAIRE






METIER : Préposé ou préposée en boucherie industrielle

Code CNP : 9462

Compétence 9: Appliguer des procédés d’insensibilisation et de saignées

Contexte de réalisation :

A partir :
- des regles de santé et de sécurité du travalil,
- des regles d’hygiéne et de salubrité,
- des normes d’assainissement,
- des normes relatives au bien-étre de I'animal,
- des politiques et des spécifications de I'entreprise.
Selon :
— des cadences de travail.
A raide :
- de couteaux,
d’appareils d’insensibilisation,
d’équipements de manutention,
d’'un équipement de protection individuelle.

Eléments de compétence

Criteres de performance

Etre en mesure de :

Application stricte :

9.1 Organiser son travail. — desregles de santé et de sécurité du travalil,
— des regles d’hygiéne et de salubrité.
Assainissement du matériel conformément aux normes en vigueur.
9.2 Insensibiliser I’'animal. Utilisation appropriée de I'appareil d’insensibilisation.
Vérification attentive de I'état d’insensibilité.
9.3 Saigner I'animal. Alignement précis du couteau en fonction du point de repére.
Précision de l'incision principale.
9.4  Nettoyer et ranger. Nettoyage approprié :

— des tabliers et des gants de maille,

— de l'aire de travail.

Rangement approprié des vétements de travail, des outils et des
accessoires.
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