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RECAPITULATIF 8
GAINS PRODUCTIVITE
METHODE ACTUELLE METHODE PROPOSEE
PERIODE : PERIODE :
PRODUCTION HORAIRE : Piéces PRODUCTION HORAIRE : Piéces
BILAN ESTIMATIF
DEPENSES GAINS
PERIODE :
En pourcentage : %
PRODUCTION HORAIRE : Piéces
En pourcentage : %
TAUX HORAIRE : --€
GAIN PIECE
Total des dépenses - €
AMORTISSEMENT
En quantité : ( nombre de piéces )
(Somme des dépenses / gain piéce) Pieéces
En temps :( nombre d'heures) Heures
(Qté amortissement / Nbre piéces /h)
AUTRES AMELIORATIONS
Hygiéne
Sécurité

Facteurs physiques

GAIN ANNUEL APRES AMORTISSEMENT :
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Etude n° Atelier : Poste n°
Date : Production : Produit :
annvelle
Nom: - .
par série de (en continu)
PHASE : Etat initial de la matiére premiére, des pieces Etat final de la matiere premiere, des pieces N d ah
détachées ou des s/éléments détachées ou des s/éléments € nomenciaiure
OPERATION :

FACTEURS PHYSIQUES

OPERATEUR

Bruit (dBA) Nom, prénom
Vibrations Age
Eclairement (Lux) Sexe

Ambiance thermique

Qudlification

Sécurité

Formation / adaptation au poste

Produits toxiques

Expérience professionnelle

Machines Outils

Vérificateurs

Croquis , photo du poste,de la piéce, appareillage, montage
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AXES D'AMELIORATION

SOLUTIONS PROPOSEES

dégagés de I'étude des mouvements découlant des axes d'amélioration
1° Eliminer tous mouvements et efforts inutiles (E) Eliminer
2° Utiliser les temps masqués Stabilisation des facteurs de travail,
- fravaux bi-manvuels, pieds, genoux, etc (C) Combiner agencements,
- Tm éxécutables pendant les Tt (P) Permuter dispositifs accessoires ou nouveaux montages .
3° Rechercher économies dans mouv® retenus (A) Améliorer

Observations :
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PHOTO , CROQUIS DU POSTE DE TRAVAIL APRES ETUDE

(M Croquis limités & ce qui est essentiel pour la compréhension de ce qui suit




