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In combinatie met module F4 biedt deze module de mogelijkheid om de voorziene werktijd met de effectieve 
werktijd op elke werkpost te vergelijken. 
 
De effectieve werktijd kan op twee manieren worden berekend: 
 

• Hetzij door middel van een productieterminal die als voornaamste functie heeft om op een 
automatisch en transparante manier informatie aan de arbeider te leveren (zie module 4).  
De werktijd wordt dan doorgegeven aan CHACALXXI. 

 
• Hetzij door middel van terminals die uitsluitend aan opvolging gewijd zijn: De arbeider krijgt 

maar heel weinig informatie op het scherm van dit soort terminal.  Maar met deze terminal 
specifieert hij wel op welk fabricagelot en welke werkpost hij bezig is.  Die informatie wordt 
naar CHACALXXI verstuurd, dat vanaf dan de productie kan opvolgen (module F4), maar 
ook de werktijd kan opvolgen.  Die terminals zijn aangepast aan de productieateliers: ze 
werken met een touch screen.  Eén en dezelfde terminal kan tegelijk door verschillende 
werknemers gebruikt worden. 

Bovendien kunnen (moeten!) de werknemers aanduiden wat ze tijdens dode momenten (pauzes) doen als die 
pauze het gevolg is van een panne.  Zo kan men de productieverantwoordelijke inlichten over de oorsprong en de 
duurtijd van een panne. 
Het is ook mogelijk om de werktijd à posteriori in te geven, bijvoorbeeld bij de tijd die nodig is voor een 
herstelling of correctie, deze werktijden kunnen ingevoerd worden op een productiewerkpost. 
Voorbeeld: als de installatie van een raam slecht wordt uitgevoerd in het atelier, is het logisch dat men de tijd die 
men op de bouwplaats moet besteden om het raam te corrigeren op die werkpost ingeeft. 
 
 
Zodra CHACALXXI over de voorziene tijden (op basis van de gegevens) en over de werkelijke tijden (ingegeven op 
de terminals) beschikt, geeft CHACALXXI verschillende overzichten en vergelijkingen. 
 

• Overzicht van de prestaties per operator 
• Overzicht van de dode momenten per operator 
• Overzicht van alle dode momenten (analyse van de pannes) 
• Vergelijkingen tussen de voorziene en effectieve werktijd per dossier, per type van raam, 

per fabricagelot, of ook per type raam en per operator. 
 



  

 
 

Voorbeelden van resultaten 
 

Vergelijkende tabel met de berekening van de werktijd in het atelier: voorbeeld voor een fabricagelot. 

 
Fiche met de prestaties per operator voor een bepaalde dag. 

 
 
 
 
 



  

 
 
 

Vergelijkende tabel voor een operator en een bepaalde periode.  De tijd wordt bijgehouden per type van onderdeel 
en per werkpost. 
 

 
 

 
 

 
 

Beneden in deze tabel verschijnen de prestaties die na de verkoop (SAV, Service Après-Vente) werden 
gepresteerd. 
 
Voorbeelden van schermen op een opvolgingsterminal (touch screen in het productieatelier). 
 
Lijst met operatoren voor de identificatie. 

 

 
 

 



  

 
Scherm waarmee men een werkpost kan selecteren 
 

 
 

Samenvattend scherm voor zes (of meer) operatoren (knop: ‘Andere’).  Dit scherm geeft de namen, werkposten, 
lopende fabricageloten, begintijd en werktijd weer.  In de praktijk worden de afbeeldingen van de gehelmde 
mannen vervangen door foto’s van de operatoren. 

 

 
 

 



  

 
Voorbeeld van een lijst met voorziene ‘pauzes’: deze lijsten kunnen aangepast worden. 
 

 
 

Voorbeeld van een lijst die het mogelijk maakt om bij de hervatting van het werk de oorsprong van de panne te 
specifiëren (instelbare lijst). 
 

 

 
 


