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En association avec le module F4, ce module permet la comparaison des temps prévus et réellement passés sur 
chaque poste de travail.  

 
Les temps passés peuvent être relevés de deux manières : 
 

• Soit par le biais d’un terminal de production, qui a pour fonction première de donner de l’information à 
l’ouvrier (voir module F4) ; de façon tout à fait automatique et transparente à l’ouvrier, les temps passés 
sont communiqués à CHACALXXI. 
 

• Soit par le biais de terminaux qui servent exclusivement  au suivi : l’ouvrier ne reçoit que très peu 
d’informations sur l’écran de ce type de terminal.  
Par contre il spécifie à ce terminal sur quel lot de fabrication et à quel poste il travaille ; ces informations 
sont envoyées à CHACALXXI qui peut dès lors gérer le suivi de production (module F4) mais aussi le suivi 
des temps. 
Ces terminaux sont adaptés aux ateliers de fabrication: possibilité de fonctionnement en mode « écran 
tactile ». Un même terminal peut être utilisé simultanément par plusieurs ouvriers.  
De plus, les ouvriers peuvent (doivent !) indiquer ce qu’ils font pendant les temps morts (pauses) ; en cas 
de « pause » consécutive à une panne, ils peuvent être amenés à spécifier, à la reprise du travail, le type 
de panne. Cela permet d’informer le responsable de production des origines et des temps de panne. 
Il est également possible, de saisir des temps à posteriori : par exemple, des temps de réparation ou de 
pose supplémentaire ; ces temps peuvent être imputés à un poste de main d’œuvre fabrication.  
Exemple : si la pose du vitrage est mal faite en atelier, il est logique d’imputer le temps consacré au 
réglage vitrage sur chantier à ce poste de main d’œuvre.  

 
Dès lors qu’il dispose des temps prévus (calculés sur base du paramétrage) et des temps réellement passés 
(acquis par les terminaux), CHACALXXI fournit différents relevés et comparatifs : 

 
• Relevé des prestations par opérateur 
• Relevé des temps morts par opérateur 
• Relevé de l’ensemble des temps morts (analyse des pannes) 

 
Comparatifs des temps prévus et passés par dossier, par type de repère, par lot de fabrication, ou encore par type 
de repère et par opérateur. 



  

 
 

Exemples de résultats 
 
Tableau comparatif des temps calculés et prestés en atelier : exemple pour un lot de fabrication. 

 
Relevés des prestations par opérateur, pour un jour donné. 

 
 
 
 
 



  

 
 
 

Comparatif pour un opérateur et une période donnés. Les temps sont repris par type de repère et par poste. 
 
 

 
 

 
 

Sur le bas du tableau ci-dessus apparaissent les prestations effectuées en SAV (Service Après Vente) imputées au 
poste vitrage. 
 
 
Exemples d’écrans affichés sur un terminal de suivi (écran tactile dans l’atelier de fabrication). 
 
Liste des opérateurs pour identification en début de journée. 

 

 
 

 
 



  

Ecran permettant de choisir un poste de Main d’œuvre 
 

 
 

Ecran récapitulatif commun à 6 opérateurs (et plus – bouton « Autre ») ; sont affichés les noms, poste de travail 
occupé, lot de fabrication en cours de traitement, heure de début et temps de travail. En pratique, les logos 
d’homme casqué sont remplacés par les photos des opérateurs. 

 

 
 

 



  

 
Exemple de liste des « pauses » prévues : ces listes sont paramétrables. 

 

 
 

Exemple de liste permettant, à la reprise du travail, de spécifier l’origine d’une panne (liste paramétrable). 
 

 
 


