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EXERCICE N°1
Une étude de chronoanakyse d'une tache d'assemblage li 4 dle donne les I
sulvants |
i 2 X R 5 Facteur de
ugement
A L o 0.00 003 | ooz 0.04 100

2 U1z | 010 [ pod 0.10 0.10 90

3 0.16 ode | 85 | 66 016 115

[ T [ e [ 011 014 120

a) Cateulez T temps standard pour cette tiche sachant que les allocations sont de 15% du
temps normal,

b} Oue devea-t-on faire de Félément 3 du cycle 2 ?

o} Est-ce-que ke nombre de cycles ast suffisant pour une élude exacte 7 De comblen de tycles
supplémentaires avait-on besain dventueliement 7

EXERCICE N"2

ta Compagnie Géndrale d'Electricité a réalisé une étude de chronoanalyse d'une apération
d'assemblage courante ; les données obzervées sonk résumées foi-bas.

L'employé ohservé a é0é jugé subjectivement § 125% deflicatité.

Uechantiltonnage du travall a ét¢ utilise pour dériver les aliocations pour delals en raison du mangee
de matieres, seul facteur d'importance affectant les opé ns normales. ur 1200 ohservations
prises au hasard, on a obteny 60 cas oi I'employé attend des feres pi . Les all i
personnelles sont de 2 pavses peur café de 10 minutes chacune, plus 10 minutes de toflette 3 la fin
de la journée. = S

a) Détenminez ke temps standard.

b} A la demande du syndicat, la compagnie a testé I'étude de temps ci-dessus par la méthode
de I'tchantillonnage. On a observé au hasard I'éguipe entiere de_ 10 employés sur une
période de 2 semaines {80 heures). On s"était entendu qu'il n'y aurd pas de jugement de
FPallure, Sur 2500 cbservations, il y avait 125 cas d'employé attendant des matidres e:g}';

cas d'employé au travail. Durant cette période, on a produit 28500 assemblages.

Est-ce que la méthode d'échantillannage vérifie les defac yse ?

EXERCICE N°3 A

Dans un atelier dempaguetage, on désire évaluer le nombre d'empagueteurs qui permettra wne
capacité de 800 boites par jour. L'opération d'er age a été déc en quatre é
Le tablean ci-dessus montre fe temps chronométré en minutes pour chague élément et son allure,

Cambien d'ouvriers doit-on affecter & cet ateller si la compagnie fonctionne Lult beres par jour et
:mnédt.-‘\g minutes pour les aliocations (fatigue et aléas de fabrication) ?

Elément de travail Cyele en minutes Taux d'allure
- 1 2 3 4 5 Yoy
A 0.15 0.2 0.18 016 0.18 JEE R
e T D42 0.46 04 | D41 | | 110
Emt— 0.20 0.19 022 oz | nas [+120 J_
o | on 0.67 06 | o7t 0.68 | 110
EXERCICE N°4

Une étuide de chtgnumétfam: direct a donné les temps élén!entailes subvants exprimés en mingtes ;

Elément 1 2 3 [ EE
Cycle i Fabpot S| A

i JIGTRN | nez| >+ 71.3\3\ 7 051)

2 [ ofs [ 058l | 020 | [ osol

3 | w3} | osat 036 | | oss

[l | RT3 N [To37 | || oas |

5 \ 022 0,60/ N | i

b ———

Etant donnges les informations suivantes : La

Les dléments 2et 4 sont basés sur le rythme de la machine. (\0 /a

- L'opérateur est jugé & 120% quant i son rythme {taux d'allure ou facteur de jugernent pour
les éléments 1,3 et 5).

- Les allocations ont été ficées (pour une équipe de & heares) & temps personnel ; 30min ;
délals Indvitables : 26min ; Fatigue : 5%,
L'opérateur qui est payé 3 Jo tache (taux par piéce x nombre de picces réalistes) revient 3 10
dinars par hewre de main d'ceuvre directe.
Les coiits des matidres sont de 1,5 dinar par piice.
Les cofits indirects sont calculss sur 1a base de 80% de la somme des colts directs de main
d'eeuvre et des matigres. = =
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Ouestions !

1, Comhien de pibces par jour chagque opérateur doit-il produire et quel est le codt de
production par phce T

2. Si la direction veut &tre a 95% slire et avec une précision de + 10%, combien de cyeles
supplémentaires devra-t-on avoir 7

3, Combien d'ouvriers doit-on affecter a cet atelier sila compagnie désire livrer 3360 unités par
Jour sachant que ke taux de rebut est de 5% et le taux moyen d'absentéisme est de 10%.

EXERCICE 5

On 4 scindé en deux équipes le servite d'usinage d'une pr F ice afin de
tenter diverses exgp d jaration de la productivivé. Pour un méme fype de travail, on a

recours au nombre de personnes indiqué dans e tableau suivant durant la dernier mois (régime de

A0 hiewres de travail par semaine].

ipe de travail Equipe & Equipe B Salaire mensuel par
| Main o pruvre directe N personne {en dinars)
Quvriers 10 ] : 640
__ Opérateurs (] B 1440
Machinistes 3 LEES 2240 R

Le volume de production mensuel {4 semaines de 40 heures) fut de 2000 unitds puur I'équipe A et
2300 unitds pour Péquips B,
Calewlez la productivité de chague équipe
1. En unités d'extrants par porsonne ;
. Enunités d'extrants par heure-personn @
. Enunités d'extrant par dinar d'intrants ;
. Quwelle mesure doit-on privilégier et quetle est la meilkeure quipe 1

[E S

. Envous basant sur la productivitd par dinar investi en salaire :
5.1 Calculer I'écart de productivité, en pourcentage, entre les deux équipes, en prenant
I'équipe A comme référence. g
5.2/ Ouelle est Téquipe la plus productive si on ajoutait les unités rejetées, soit 10% e
produits défectueux pour féquipe By el 35/, W i
5.3/ Quelles sont les causes de cet écart de productivité " enregistré entre Iéquipe A et
Véquipe B 7




