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INLEIDING.

B1j] gebrek aan mechanisatie gebruiken de visverwerkende bedrijven talrijke
arbeidskrachten, zowel mannelijke ais vrouwelijke, die vooral tijdens de
wintermaanden tewerkgesteld worden. Hun werk bestaat 1n het uiltvoeren van een

reeks handelingen die het reinigen en het klaarmaken van de vis beogen.

et Officient inschakelen van deze arbeidskrachten i1n het productieproces
verelst het op punt stellen van een degelijke werkmethode, alsook het bestu-
deren van een reeks faktoren die 1invloed hebben op de rationalisatie van het
bedrijf en op de kostprijs van de afgewerkte produkten.
Onder deze faktoren dienen vermeld

- de 1ideale opstelling van de werkpost,

- de juiste uitvoering van de handelingen,

- de opstellling van de werkposten 1n onderling verband,

— de routing die door het af te werken produkt doorlopen word —

- het 1invoeren van een verantwoord, premiestelsel.
Tot het verwezenlijken van dit programma werd 1in het kader van de werkzaamhe-
den van de Commissie voor Toegepast Wetenschappelijk Onderzoek 1n de Zeevisse-
rij] (T.VJ.0.Z.) door de Werkgroep voor Techniek 1n de Zeevisserilij, e€en aanvang
gemaakt met de arbeildsanalyse en de rationalisatie van de arbeid 1n de visver-
werkende nijverheid.
Het programma—- der werkzaamheden werd ails volgt 1ngedeeld
12 Het bepalen van een referentiebasilis voor de arbeidsstudie.
22 Het onderzoek van de bestaande werkposten en -—-methodes.
3- Het ontwerpen van nieuwe werkpe »oja—.en —monocles «
4— Het stabilliseren van de nieuwe werkposten en —-methodes*
5— Het synchroniseren van de werkposten afzonderlijk en in onderling verbande
62 De routing der behandelde produkten.
7- De implantatie.

82 De uilitbouw van een gefundeerd premiestelsel.

Laten wij hieronder de verschillende fasen van het arbeidsonderzoek nader toe-

lichten

12 De referentiebasilis van het arbeidsonderzoek.
Hier wordt bedoeld dat alle handelingen zouden opgenomen worden zoals zi]
zlch voordeden bilj de aanvang van de studie. Gezilien de onmogelijkheid de

handelingen van al de gefabriceerde produkten in één studie op te nemen,
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werd het nuttig geoordeeld een gedetailleerd arbeidsonderzoek uit te voeren
op slechts twee produkten* De bestaande uitgeocefende handelingen werden ge-
noteerd en de ervoor nodige tijd uilitgedrukt 1n centininuten. De aldus bekomei
gegevens vormen de referentiebasis, d.w.z. het vertrekpunt t.o.v. dewelke de

verbeterde werkwijzen zullen uitgedrukt worden.

Het onderzoek van de werkposten en de werkmethoden*
De ondernomen arbeidsstudie geschiedde aan de hand van een hele reeks waar-
nemingen van de arbeildsprocessen en de arbeidsomstandigheden. Ze werd geba-
seerd op chronométrage en hoofdzakelijk op M.T.M.-analyses. Zo werd bijvoor-
beeld volgende werkwiljze 1n acht genomen bij het onderzoek van een arbeids-
proces 1
— het opmaken van de schets van de bestaande werkpost ;
- het opmaken van een M*T.M.-analyse van de bestaande toestand.
De M*T.M«-analyse bestaat uit de volgende bewerkingen
a) het opnemen van alle bewegingen die ultgevoerd werden door de lirikerhai
b) het opnemen van alle bewegingen die ultgevoerd werden door de rechter-
* hand ;
e) het meten van de afstanden die door beide handen doorlopenwerden ;
d) de opname van de verplaatsingen door het lichaamuitgevoerdtijdens
het uit te voeren werk.
Vermits van de verschillende handbewegingen en -verplaatsingen "normtijder
bestaan (tabellen) kan de arbeildsanalyst door het samenstellen van de norn
tijden van de verschillende bewegingen die de bestudeerde handeling uitmak:
de arbeidsbehoefte van die handeling bepalen.
De volgende fasen welke bilj een M.T.M.-analyse voorkomen zijn
— het bestuderen van de opgenomen analyse om daarult een nieuwe werkmethode
op te stellen ;
- het ontwerpen van één of meerdere nieuwe werkmethodes ;
— het opmaken van de M.T.M.-analyse van de nieuwe werkpost en hieruit een

tijdwaarde opmaken die als referentie zal dienen voor de nieuwe toestand.

Nota : Later, na de behandeling van de hiervoor opgesomde werkwljze, zal een]
gedetalilleerde studilie gemaakt worden van twee werkposten, waarbi] wij]
in het ene geval gebruik maken van een M.T.M.-analyse , 1n het

tweede daarentegen van chronométrage.
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Het ontwerpen van nieuwe wsrkcosten en werkmethodes.
Na de studie van de oude toestand dient er overgegaan te worden tot het
ontwerpen van een nieuwe en betere methode, die voldoening geeft aan de

werkgever, de werknemer en de arbeidsanalyst.

Het stabiliseren van de nieuwe werkposten en werkmethodes.

Fenmaal dat de arbeidsanalyst een nieuwe werkmethode heeft op punt ge-
steld die zi.jn volledige goedkeuring wegdraagt, worden alle handelingen
in de kleinste bijzonderheden en i1n chronologische volgorde schriftelijk

vaotgelegd. Het door de arbeiders in de toekomst te volgen schema 1s al-

dus definitief omlijnd.

Het synchroniseren.
De synchronisatie, d.w.z. de afstemming van de verschillende handelingen
op elkaar, geschiedt niet enkel op i1edere werkpost afzonderlijk maar ook

op de werkposten in groepsverband.

- 72 De routing en implantatie.
Z17] vormen een codrdinerende studilie betreffende alle transportverrich-

tingen 1n funktie van de ultgevoerde handelingen.

:\fit uitbouwen wvan een ,-cefundccrd premiestelsel is tenslotte de eindfase
van de studie. Een goed bestudeerd premiestelsel 1ligt aan de basilis van
een rationeel uitgebouwd bedrijf. De arbeider die "de normale allure"

overtreft zal een premie bekomen. Hierdoor schakelt men tevens de Con-

trole uit op het personeel 1in verband met het produktiekwantum.



2. ALGEHEEL’IHEDEE].

272,

Keuze van do produkten.
Van de ongeveer 80 eindprodukten welke men in het visverwerkende bedrijf,
waar de arbeidsstudie plaats grijpt, vervaardigt, werden ""twee” - op gebied
van verpakking van elkaar verschillende - rolmopsprodukten ter studie ge-
nomen, nl. - de bokaal met 3 stuks rolmops in azijn,

- het zakje met 2 stuks rolmops 1n mayonnaisesaus.

Z17] vormen beide 1n hun reeks één van de meest voorkomende verpakkingen.

Indeling der manipulaties.
De manipulaties van deze twee eindprodukten kunnen ingedeeld worden 1in
twee groepen

- gemeenschappeliljke bewerkingen.

Deze bewerklingen gelden praktisch voor alle produkten die 1in de rolmops-

afdeling dienen behandeld te worden.
- bewerkingen die elgen zi1jn aan het eilndprodukt.

Deze bewerkingen zijn specifiek voor i1eder beschouwd eilndprodukt.
Hot verschil tussen die twee soorten bewerkingen zal later uit het fabri-
cageschema duidelijk blijken. In dit schema zil1jn enkel de produktieve
handelingen aangeduild. Men spreekt van een produktieve handelling wanneer
de behandolde grondstof, ten gevolge van de behandeling, een zichtbare
verandering ondergaan heeft. Daartegenover kont men de onproduktiove
handelingen—waaronder vooral de transporten vallen-die de produkten on-
dergaan. Deze onproduktieve handelingen zullen slechts aan een onderzoek
ondorworpen worden nadat al de produkten van de rolmopsafdeling zullen
bostudeerd zijn on dit om de volgende reden
De coordinatie van de transportverrichtingen, afgostemd op 2 produk-
ten, I3 daarom niet geschikt voor vele andere bereidingen in dezolfd
afdeling on derhalve moeten de transportbehandelingon rationeel go-
ordond worden 1n funktie van het geheel der aktiviteiten in een be-
paalde pcroduktietake De studie der onproduktieve handelingen us

1n een tweede rapport behandeld worden.



2.3. Allure 75 of vaardigheid.

Definitie : Het is de waardeschatting van de arbeidstijd, die overeenstemt
met de gewone prestaties van een gemiddelde arbeider, die bij de uitvoering
van zijn taak, gedurende een werkdag - zonder risico van overspanning - e€en
prestatie levert, die hij kan volhouden. Hetis dus een =zekere referentie die
aangenomen wordt. Die referentie 1s nodigom de bekomen tijden vanverschil-
lende arbeiders te kunnen vergelijken. De bekomen tijd - na herleiding -
wordt de normaalti.id genoemd. De normaal tijd moet voor alle arbeilders die

hetzelfde werk uitvoeren dezelfde zijn.

2.4. Gebruikte methoden van tijdmeten.
Momenteel past men meestal twee methoden toe welke toelaten de arbeidsstudie
tot een goed einde te brengen, nl.
- het "tijdmetenll door chronométrage;
- het Btijdmeten" gebruik makende van eenM.T.M.-analyse.
Beide hogervermelde methodes hebben voor- en nadelen.
De hier behandelde studie zal zich voornamelilijk beperken tot de M.T.M.-ana-

lyse en dit om volgende redenen
1. geen enkele werkpost 1s gestabiliseerd;

2. van waardeschatting (allure) 1s er bij toepassing van deze methode geen
sprake ;

3. z1] vergemakkelljkt het ontwerpen van nieuwe werkposten en werkmethoden.

Nota : In volgende paragraaf zal een specifiek voorbeeld behandeld worden die
de gevolgde werkwijze zal aanduiden welke gebruikt werd bij de twee
methoden van arbeidsstudies.

2.5. Voorbeeld van een arbeidsstudie, gebruik makende van de M.T.M.-analyse.

- Algemeenheden.

Hieronder volgt een bondige beschrijving van de M.T.M.-analyse die vooral
bestaat 1n het analyseren, het classifilieren en noteren der bewegingen.
Analyseren : d.w.z. de aard van de bewegingen vaststellen. Daartoe werden
een aantal basisbewegingen opgesteld die wi] hier terloops vermelden met

hun respektievelijke symbolen

e "Een gemiddeld arbeider, die aan allure 75 werkt moet een normaal loon ont-
vangen. Men kan evenwel een arbeilder, die physisch en intellectueel meer
begaafd 1s de kans geven meer te verdienen, wanneer hij, boven allure /5,
tot aan allure 100 werkt (premie). Het 1s ongewenst dat een arbeider, die
boven allure 100 werkt, nog meer zou verdienen, om het gevaar voor over-
vermoeidheid te vermijden".



Reiken : R

Orijpen : G
Verplaatsen : M
Torderen : T
Krachtzetten : AP
Plaatsen : P
Loslaten : RL
Losmaken : D
Kijken : ST

LLichaams—- been- en voe

Classificeren

d.w.z. de klasse van bewegling vaststellen, vb. reiken naar een nauwkeurig

bepaalde plaats of reilken naar een onnauwkeuriqg bepaalde plaats.

Noteren

Na het analyseren en het classificeren stelt men een beweglingspatroon op
van de bestudeerde werkpost. De vaststelling van het bewegingspatroon kan
geschilieden door waamenung of door voorstelling.
Het wvaststellen van het bewegingspatroon door waarneming doet zich voor
als een reeds bestaande werkpost ter studie wordt genomen.
Het wvaststellen v n het bewegingspatroon door voorstelling kan slechts
toegepast worden indien een nileuwe werkpost of werkmethode dient opgemaakt
te worden. Ais voorbeeld kunnen wij hier aanhalen het 1n fabrikatie bren-
gen van een nieuw produkt.
Vervolgens berekent men met behulp van de M.T.M.-gegevens de tijd voor het
genoteerde bewegingspatroon. Doordat men bij de M.T.M.-methode werkt met
bewegingen van zeer korte duur, ware het praktisch om oen zeer kleine
tijdseenheid te gebruiken om zo min mogelijk last van decimalen en nullen
te hebbeni
Als eenheid nam men dan ook aan : één honderdduizendste van oen uur of
de zogenaamde "Time-Measurement Unit'l : 1 TMU = 0,00001 uur.
Daar de tijden voornamelijk in centiminuten (= cmn) uitgedrukt worden
volgt hierult een gelijkheid die bestaat tussen 1 cmn en 1 TMU

1 TMU = 0,06 cmn

1 cmn = 16,67 TMU.



Voorbeeld von studie : Het voorbereiden van deksels, besteed voor bet af-

sluiten van rolnopsbokalen.

Het beweglngspatroon noteert men op een arbeidsanalyseblad.

Een voorbeeld van een bestaande toestand, evenals een verbeterde toestand,

I3 weergegeven op de analysebladen 1, 2, 3 en 4 (Tabel I en II).

Verklaring der gegevens die vermeld zi.jn on liet formulier«

Gezlen volgens een vertikale richting kan het blad 1ngedeeld worden 1n

drie delen

A. Hoofding

De hoofding i1s op haar beurt i1ingedeeld in 4 kolommen. Van linies naar

rechts gezien onderscheidt men

le kolom :

2e kolom

3e kolom

de kolom I

de instelling die het onderzoek doet -

: alle gegevens betreffende het geanalyseerde eindprodukt, met

vermelding van de datum en het uur waarop de analyse heeft
plaats gehad.

Analyse : 1 bokaal met 3 stuks rolmops 1n azijn.

Datum : 9.11.1962 Uur : 10 h.

Verrichting : het voorbereiden van deksels.

: alle gegevens dic betrekking hebben op het klasseren van de

formulieren.

Studie nr. : 1

Blad nr. : 1

Aantal bladen : 4

Classement : RBA 3

alle gegevens dic betrekking hebben op de afdeling en de
werkplaats waar de bewerkingen uitgevoerd zijn met vermel-
ding van het behandelde produkt en de handeling die een
w1lj]z1glng aangebracht heeft aan de toestand van het produkt*:
Afdeling : rolmops

Uerkplaats : C 11

Produkten : 1 bokaal met 3 stuks rolmops in azijn.

Verrichtingen : het voorbereiden van de deksels.



TABEL 1.

ANALYSEBLAD VAU DE ARBEIDSSTUDIE

ANALYSE : bokaal rolmops
W.T.Z
3 stuks
DATUM 9.11.1962 UUR IO h.
VERRICHTING : het voorbereiden
van deksels
LINKERHAND
Omschrijving (1) /X\  Symbool (3)
1)Grijpen van..+ 12 .
......... deksels.
G4A..
1idem ais R.K.
... MP0.B.
RL1
2) Openleggen van. + 60..........

deksels

3) Kartonnen nemen uit
doos (+ 60)

4) Kartonnen in dek-
sels leggen

van rolmopsbokalen.

voorbereiden ven deksels bestemd voor het afsluiten

STUDIE nr. 1 AFDELING : rolmops
BLAD nr. 1 WERKPLAATS : C 11
AANTAL BLADEN : 4 PRODUKTEN : 1 bokaal met 3
KLASSEMENT : RBA 3 stuks rolmops
in azijn
VERRICHTING : voorbereiden
van deksels
RECHTERHAND
Tijd
Symboo L 6):L6) (1) Omsehrijving
19, 6.. _TBC1 _ . o _
30.3 B. 1é&
% ££ C in doos
7.7 G4A.. e ~ L
33,5 AB. . e et e
79>6 TBC1 _ Ideksels op tafel
11,0 Mzo0B L neerleggen
RL1
11,9 R20C...
7.7 G1C1
9.6 M16B julst leggen van de. .
icacr™s i e .. deksels....
2.1 RL1
J h |
29, * R80C
7.7 ...Glcl... nemen van kartonnen en
21.4 MoOB fin linkerhand gevon
5.9- &S
14 yq R30D
-4,06 -.GIB
15 & M30C -. Plaatsen van kartonnen
5,9 ..PISE . - in deksels ——-
N RL1
43,2

. . . T 1
nr (1) Omschrijving werkelement (2) Uitgerekende Vermoeidheids-> . Herha 1 otale
(3) coefficiéent (4, kil f’]k
1 Grijpen van + 12 deksels 124 1.15. 142 1/12 12
2 openleggen van + 12 deksels . 31,3 T,.I5., - 3.0 ., .36
3 kartonnen nemen uit een doos , 64— 1.15. 74 ... 1/60 1,3
4 kartonnen in deksels leggen 43,2 1,15 50 1 50

Verbeterde totale waarde

Over te dragen 99, 3



iAu-LYCEBL-J) VAii-T jE .'JBRAID3STUDIE

TABEL I .

ANALYSE : bokaal rolmops
3 stuks
DATUM : 9.11.1962 UUR 10
VERRICHTING : het voorbereiden
van deksels
LINKERHAND
Omschrijving (1)

5) Papieren blaadjes.. .

nemen uit doos

6) Papiliertjes 1n dek-
sels plaatsen

1) Deksels verzamelen

O). deksels in doos

Symbool (3)

h.

N)
~
~J

N

=l 6) BENEU - SVe)
5 & o

o

14 .&
4,6

1-5-,9-
5.9

4,6

Omschrijving werkelement (2)

paplertjes
papliertjes
verzamelen

deksels in

Verbeterde totale waarde

nemen ..ult doos

in deksels plal ©
der deksels

doos plaatsen

: 11 cmn.

1,2
2,1
18,06

STUDIE

nr.

BLAD nr. 2

KLASSEMENT

1

AANTAL BLADEN

:RBAS3

: Voorbereiden van deksels bestemd voor het afsluiten
van rolmopsbokalen.

AFDELING : rolmops
WERKPLAAIS : C 11
PRODUKTEN : 1 bokaal met
stuks rolmops 1in azijn
VERRICHTING
van deksels

RECHTERHAND

Omschrijving (1)

> nemen van., .papiertjes.

.plaatsen van papier
'1n deksel

I ojpn....aan.....l. deksel

Totale

U~riyde Herbaling vaarde

ovel IracIrT”

_70 L n %
—O iR~ 1 . 50 .0
21,4 .1 21,4
46,77 P/12 4,0

Over te dragen :17:5,5



TABRL 11

AHALYSEBLAD VAN BE ARBEIDSSTUDIE : Voorbereiden van deksels,

van rolmopsbokalen

bestemd voor het afsluiten
(verbeterde toestand).

W T Z 1-~-"YSE : bokaal rolmops STUDIE nr. 1 AEDELING : rolmops
3 stules BLAB nr. 3 WERKPLAATS C 11
DATUM 9.11.1962 UUR IO h. AANTAL BLADEN : 4 PRODUKTEN 1 bokaal met 3 stuks
VERRICHTING : het voorbereiden KLASSEMENT : RBA3 rolmops 1n azijn
van deksels VERRICHTING : voorbereiden van
deksels.
LINKERHAND RE CHTERHAND
Tijd
Omschrijving (1) fﬁ} Symbool (3) Symbool (3) !h) Omschrijving (i)
1) Nemen van 30 kartoni»2n  .oececcccee.
e e e e r R™OD .14.8... etcemenssssmietessinios TRV TSI T DD TR s
kartqon nemen GIB 4,7 e
M30B 14, .- /R30A7 ]
s e M e G2 0,0 - GO 1 kartonnen losmaken.'
>y oyt . 5,3.. -M6Bl.....
0,0 RL2
karton 1T de vOriir ; c. M20B... 3i, 1
plaatsen.... Jj RL1 2,E
| 52, = e
- ?) _PAnntspn v'n de nnnil ertj as
............... R30D . 14,8 5 A 1 B 1 s e
.gib b -
------ dyrsatB 14.-
............................................................................... RLI oo . 72,1
3) Hand bevochtigen e et e
Deksel naar doos bre-ligen M40B 16,3 .I126A1.... ... -LClken noar spen.s
..................................................... 0 G5
w . Loslatentvan deksel . ® .L7 5,7 AP3 . .. ... —— e« 0EVOChtigen, van .ce.....
0,0 RL2 vingers
22 .-
4) Papiertie en deksel
nemen
_____________________________ Reiken naar deksel _ ~RSOB . 19,4 CRIAA L e e
............... PRl .. __papie:rtie....omenen.
.................... lI M4 B ,
19,4 e
b 1
nr(l) oOmsclnijving vBrkelement (2) Uitgerekende Vermoeidheids-  Waayde He”h”ling Totale
tijd (3) coefficient @) waa~d”"
1'UTiH. VAT -A" Aul woinnerl. . ... ... 52 15 60 s 30 .2....
2 PLpelsen den nenifirtiels 35,5 1,15 - 4.1.. 1/10.0 -0,41..
; TTonP "hovinrOi+n ryam 24 1,15 25,5 1 25,5
. Papiertje-en-deksel.nemen..... «19,4 1.IS 223 e 1. 22, 20~
l‘.}ir— AT Fenertaseansesorreannn.asstis af asaasastanss 23 (aaacaorasMasfassachas catae 110.0.020008(00%00 8 s cacasanazanaanastank >a.49988801sn.  atassalzalasaicic tu

Verbeterde totale vraarde




TABEL 11

AKALY3ESLJ) VAN DE ARBEIDSSTUDIE  vyoorbereiden van deksels, bestend voor het afsluiten

van rolmopsbokalen

ANALYSE : bokaal rolmops STUDIE nr. 1
3 stuks RUD nr. 4
M : .11.1962 TJUR 1 IO h. AANTAL BLADEN : 4
VERRICHTING : het voorbereiden KLASSEMENT : R3A3

van eeksels

LIHK3HHAND
L T1jd
Omschrijving (1) —
J g C:J_ Symbool (3)
5) Papier en karton
samonvoegen
Grijpen van deksel iMooy 8,9
II,
6) Nemon van karton m”™t
papler
H3OB L_jr_
5,4
13,4
33, -
1) Samenvoegen van
deko®©l-knrton—-pf*iei 0% 8
0
nr.d Onaoliri Jvlng vorkolomont (2) . -
Ovordracht
5 Papier en karton camenvoegen u
0 N-.'oan van karton on papier 33
'/ SsamwnvQvgun van deksel- karton-
en 11.

Y *r«t*irio tot vi w« rdw 1 6.9 ocanm

Symbool (3) ,

MI4B
RL1

R4D
G4C

MI 6A
RL1

1.15
1.15

1,15

(verbeterde toestand).

AFDELING : rolmops
WERKPLAATS : C 11
PRODUKTEN : 1 bokaal met 3
stuks rolmops 1n azijn
VERRICHTING : voorbereiden v
deksels

RECHTERHAND

(£) Omschrijving (1)

)papiertje op karton
I leggen

karton + p..piertje

opnemen

Karton -f papiertje 1n
het dikjol plantoon#

¥ e I_Ea:% " Total

AlTU
50,21

12,06 1 12,6
38,0 1 38,0
14 1 14,0
Over te 81



B. Midden.

C.

Hier treffen wij] 7 kolommen aan waarvan de drie kolommen links betrek-
king hebben op alle gegevens die kunnen verzameld worden aanga nde het
bewegingspatroon van de linkerhand
bewegingen
ultvoert.
2e kolom : duldt het aantal keren aan dat de bewegling voorkomt 1in een
bepaalde werkcyclus
3e kolom basisbewegingen
die 1n het tweede hoofdstuk : "de algemeenheden" 1n para-
graaf 2.5 vermeld zijn.

Voorbeeld : R206A

R : 1s het symbool van reiken naar een vooOnverp

26 : 1s de te reiken afstand in cm. ;

A : geeft de klasse weer : hier reiken naar een vOOrwerp op
een vaste plaats.

4e kolom : 1n deze kolom zijn de tijden genoteerd die overeenstemmen
met de basisbewegingen, welke aangeduid zijn 1n de 3e of be
kolom.
Deze tijden leidt men af uit de M.T.M.-tabellen.

5e, 6e en /e kolom : deze hebben dezelfde funktie ais de kolommen 3, 2

en 1, met dit verschil dat zi1j allen betrekking hebben op de

handelingen die ultgevoerd worden door de rechterhand.

Opmerking : Om de studie te vergemakkelijken en da-.renboven de cyclus
1n werkelementen 1n te delen groepeert men een reeks han-
delingen zoals bv. 1) grijpen van 12 deksels ;

2) openleggen van + 60 deksels, enz.

Deze 1ndeling 1s 00!: van belang om het onderste gedeelte

van het analyseblad te verduidelijken.
Onderste gedeelte.

Dit 10 een sanenvattende tabel van elk afzonderlijk genomen werkelement

dat 1n het middendeel voorkomt. Deze tabel bestaat eveneens uit 7 delen



le kolom: geeft het nummer van het werkelement aan;

2e kolom: geeft de omschrijving van het werkelement;

3e kolom: vermeldt de uiltgerekende tijd van 1leder werkelement;

4e kolom: vermeldt de gebruikte vermoeidheidscoéfficiént, die afhangt
van de aard der taak (normtabellen) en die de tijden voor per-
soonlijke verzorging bevat;

be kolom : geeft de normaaltijd weer die men bekomt door vermenigvuldil-
ging van de 1n kolom 3 en 4 vermelde resultaten;

oe kolom : sommige elementen komen niet 1n alle werkcyclussen voor. Zi7
herhalen zich slechts in sommige werkcyclussen. Men dient dus
rekening te houden met de frequentie, welke men in deze kolom
aangeeft;

7e kolom : het resultaat 1n de 7e kolom wordt bekomen door de cijfers van
kolom 5 en 6 te vermenigvuldigen.

Telt men nu de waarden die in kolom 7 staan op, dan wordt de normaaltijd

van de bestudeerde werkcyclus in TMU bekomen.

Analyseblad 1 en 2 z1jn de weergave van de bestaande toestand. De normaal-

tijd i1is hier 175,6 TMU.

Herleiding van het resultaat 1n cmn geeft volgende waarde

175,06 X 0,06 = 11 cmn.

Analyseblad 3 en 4 (Tabel 1li1) zijn de weergave van de verbeterde toestand.

De normaaltijd wordt daar 114,81 TMU.
Omrekening 1in cmn geeft het volgende resultaat

114,81 X 0,060 = 6,9 cmn.

Ult de vergelijking van deze twee normaaltijden kan dus berekend worden

dat de verbeterde methode een tijdsbesparing toelaat van 11 - 6,9 = 4,1 cmn

Op de keerzijde van de analysebladen 1s enkel de ruimte, voorzien om de

schets te maken van de werkpost, wvan belang.

Opmerkin.". Er dient vermeld te worden dat men de 1i.-.M.-methode slochts

kan toepassen wanneer alle handelingen die vermeld zijn 1n de

werkcyclus bestaan uit bewegingen.

2.6. Voorbeeld van arbeidsstudic. gebruik makende wvan chronométrage.

Wij zullen hier het spoelen van de haringfilets, komende van de fileermachine,

als voorbeeld nemen.
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Het proces kan onderverdeeld worden in 3 fasen, nl.

1 - het uitgieten van 1 ben filets in een kuip net water ;

2 — het spoelen zelf ;

3 - het uiltscheppen van de filets 1n een ben.
De gebruikte chronometer heeft twee wijzers. Bilij] het begin der opnamen starten
de twee naalden tegelijkertijd mar voor de aflezing zal, door het drukken op
de knop, een enkele wijzer stilhouden zodat men dan de tijd van de handeling
gemakkelijk kan aflezen. Hen tweede druk op dezelfde knop laat aan de stil-
staande naald toe zich terug bij] de i1mmer doorlopende naald te voegen.
Door het gebruik van deze chronometer kan rechtstreeks de totale tijd (som

van de deeltijden) afgelezen worden.
Werkwijze
A. Noteren der tijden op het chronometrageblad.

De analyst volgt de arbeilder gedurende zijn werk en maakt een 1ndeling

van de werkcyclus 1n elementen. Men kilest de elementen zo dat (indien
mogelijk) de gemeten tijd of de elementtijd groter 1is dan 8 cmn, omdat men
ook een allureschatting dient uit te voeren tijdens het chronométreren.
Vooraleer een tijdopname aan te vatten tekent men volledig en met de groot-
ste zorg de schets van de te bestuderen werkpost. Pas daarna kunnen de
tijdopnamen geschieden.

Op een speciaal dokument (tabel Ii11) noteert men de opgenomen tijden als-
ook de inspannings- en vaardigheidsschatting 1n betrekking met iedere tijd.

Verklaring der gegevens vermeld op het formulier.

a) Hoofding.

Hierin staan volgende gegevens 1

— naam van de persoon die de chronométrage verricht,
- de afdeling waar het werk uiltgevoerd wordt ,

- de persoon die gevolgd werd ,

— de machlne waarmede of waaraan men werkt,

— de datum waarop men werkt.
b) Het gedeelte, voorbehouden voor het chronométreren.

Het blad 1s verdeeld 1n twee helften die beiden uit vier kolommen be-

staan

— de le en be kolom i1s voorbehouden aan het noteren van de allure ;



TIJDOII R - DATUM : 6.11.62 AANVANG

AFDELING : rolmopaafdeling Nr. BESTELLING
e IEROEff]l : Etienne Nr. PLAN
MACHINE : Nr. STUK

Spoelen van de filets, komende van de filileermachine

4e maal

be rnaal

be maal

7e maal roeren

8e maal le maal .scheppen
9¢e maal 2e maal "
I0e maal 3e maal "
Ile maal 4e maal "
I2e maal be maal "
Ultgieten le ben oe maal "
Uitglieten 2e ben 7e maal
roeren 8e maal "
le maal scheppen 9e maal H
2e maal scheppen 10e maal 1
3e maal " Ile maal "
4e maal " 12e maal "
be maal M I3e maal "
6e maal " l4e maal "
7e maal " I5e maal "
8e maal " 16e maal "
9e maal " I7é maal "
10e maal " I8e maal "
Ile maal "

16 e maal "

Uit i1eten le ben
ultgiten Z2e ben
roeren

le maal scheppen
2e maal scheppen
3e maal "

4e maal .

be maal "

6e maal "

7e maal il

8e maal "



- 1in de 2een be kolom staat de tijd die men afleest op de chronometer

- 1n de 3een /e kolom vindt men de elenenttijden weer ;

- de 4deen 8e kolom geven de  omschrijving van de arbeidsverrichting

waarop de elenenttijd betrekiclng heeft.

Tijdens het chronometreren worden dus enkel de kolommen 1, 2 en 4 of

5, 6 en 8 1ngevuld.

Er dient opgemerkt te worden dat kolom 5 en 6 het vervolg zijn van

kolom 1 en 2.

B. Bepalen der elementtijden op het chronota 'T .

Men bekomt de resultaten in kolom (3) door wvan het overeenkomende getal

in kolom (2) het vorige getal (een regel hoger) wvan dezelfde kolom af te

trekken.
Allure 1Werkelijke tijd ' Verschil
(2) M
05 15 15
50 40 25
Voorbeeld : 13 - 0 = 15

40 - 15 = 25

De tijden, vermeld 1n de kolommen (2) en (3) zijn uitgedrukt 1n cmn.
C. Ond- :V . opnamen. (Het ver’erkingsformulior).

i1 berekening van d elementtijden zoal3 hierboven vermeld , brengt men
de per element bekomen tijden terug tot de normale allure. Doze omrekoning
geschiedt O het verwerkingsforraul r der chronometragegegevons (tabel 1IV).

Het ga t or dus om een ge dddelde tijd te bep» len uit de opgedane metingen.

Het formulier kan .1 »volgt onderverdeeld worden

Dozo vermeldt de man van de onderzoeker, de fdeling war het ondez*-
zoek heeft plaatsgehad, de datum waarop dit gebeurd 1s en de omschrij-
ving van do handeling.

2) Gedeelte waar de omrekening goochiedt.

Dit kan hoofdzakelijk 1ngedeeld worden in 3 groto delon 1



EET VE 'ERIENGSFORMQLISR DER (EXOITO'OTIRAIEGEGEVENS.
TIJDOPNEMER 1
DATUM : 6.11.62
AFDELI1FO : rolmops Br'E.EX'G : spoelen

TIJD DRIEHOEK BEOORDELING VAU DE EERKWIJZE.

50 55 60 !'65 70 ,75 60— i85 :90 ! 95

Uiteleten van 1 ben
12 11
13 m Ul
14
15
16 . 13,1 ;

17
18

19
20

21
22

23
24
25

Sroelen
26 |
29
30
31 R.;.. : 27,5,
32
33
34
35

Ultscheppen

11/70

O 00

10
T 11 \yn JR* ui 2/75

13
14
15

Bladz. nr.

. 100 1
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le kolon : hierin noteert nen de verschilillende waargenomen elementtijden
— niet 1in aantal na-ir in waarde (cnn) - welke van het chrono—
metrageblad worden overgenonen.

2e kolon : deze vermeldt, naast 1edere elementtijd, het aantal malen dat
hij voorgekomen 1s. Na uitzetting van al die elenenttijden
wordt een driehoek bekomen.

3e kolon : deze kolom 1s voorbehouden aan het noteren der allureschat-
ting. Deze 1s onderverdeeld in 10 kolomen en wel van allure
55 tot 100.
Naast de overeenkomende elementtijd trekt men in deze kolom
een vertilikaal lijntje.
Op dit blad berekent men de gemiddelde elenenttijd. Voor het
uitscheppen der filets uit de spoelbak b.v. (zie tabel I\®
bedr agt de elenenttijd met allure 70,1llcmn. Met behulp van
het rekenlineaal kan men afleiden dat de elenenttijd, aan

allure 75 gemeten, 10,2 cmn zal bedragen,

11 X 70 N
dw.z. — — ———= 10,2 cmn.
(Z>
Nota : Wordt er geen driehoek bekomen, dan dient iedere tijd afzonderlijk
omgerekend te worden naar allure /5. Daarna maakt men de som van
al die herleide tijden en tevens het rekenkundig gemiddelde.

FEen voorbeeld hiervan ir. weergegeven op tabel tV, 17ZL. voor het

uitgieten van 1 ben filets en het spoelen zelf.

Het dossier.

Nu do gemiddelde elementtijden berekend zijn brengt men deze in het dossier.

Het dossier bevat : - de chronometragebladen,

— de verl'erkingsforraulieren.

Voor ons 1s slechts de voorzijde va r de berekening op geschiedt van belang.

1) De hoofding.

behan-
hoildeling die het verwerkt produirt
de beschouwde -rbeidseeniaeid.

2) Het bl id ae

Dit 1s orulerverdeeld in 9 kolommen ;



le kolom

2e kolom

3e kolom

de kolom

: deze vermeldt een omschrijving van alle elementaire arbeids-

verrichtingen die tijdens de werkcyclus voorkomen en 1n de

volgorde dat zi] geschieden.

: In deze kolom noteert men per werkelement het gemiddelde van

de gechronometreerde tijden, d.w.z. de op de verwerkingsfor-

mulieren 1n de kolom 2 bekomen gemiddelden.

: Deze kolom 1s voorbehouden aan de allure die overeenstemt

met elke waargenomen elementtijd die bepaald en afgeleid 1is

ult de verwerkingsformulieren 1in de kolom 3.

: In deze kolom zijn de resultaten vermeld welke bekomen worden

door de omrekening van de waarden bekomen 1in kolom 2 en de

allure 1n kolom 3 aan een normale allure

11x 70 = T

voorbeeld : -———— =10, 2 cmn.

be + be kolom : de 1n kolom 4 bekomen tijd stemt overeen met de uitvoering

7e kolom

8e kolom

9¢ kolom

van de werkcyclus aan een normale allure, zonder rekening te
houden met de vermoeidheid noch met de verschillende incidenten
die onvermijdelijk de taak van de werkman komen storen.
De met allure 75 bekomen tijd zal men dus eindelijk met een ver-
moeidheidscoéfficient en in zekere gevallen met een onregelmatig-
heidscoéfficient verhogen. De kolom 5 geeft ons de rustcoéfficien
aan welke man aan een persoon toekent indien hij gebruik maakt
van een machine. Bestaat de handeling die dient uiltgevoerd te
worden uit werk dat enkel en alleen door de persoon 1n kwestie

uiltgevoerd wordt, dan i1s de rustcoéfficient vermeld in kolom 6.

: Men bekomt de resultaattijd in kolom 7 door de tijdswaarde, in

kolom 4 vermeld, te vermenigvuldigen met de 1n kolom 6 aangege-
ven rustcoefficient.

Voorbeeld : 10,2 x 1,20 = 12,2 cmn.

: Daar de werkelementen niet altijd 1in dezelfde hoeveelheid 1n

ledere werkcyclus 1in aanmerking komen, dient men de frequentie
der elementen 1n rekening te brengen welke 1n kolom 8 1s aange-

duid.

: Deze kolom geeft de totale waarde aan die men per werkelement

in rekening zal brengen. Men verkrijgt deze tijdswaarde door het
resultaat, bekomen in de kolom 7, te vermenigvuldigen met de
frequentie 1n kolom 8. Worden nu alle tijden, vermeld 1in kolom 3
vertikaal opgeteld, dan bekomen wij de tijd die vereist 1s om
alle behandelingen voor hot spoelen van 1 ben haringsfilet3 wvan

500 stuks uit te voeren (118 cmn).



TABEL V.

HET DOSSIER.

1.2 AFDELING : rolmops EENHEID : 1 ben haring” CHRONO nr.
PRODUKT. : filets - 500 stuks
BEWERKING : Spoelen van de filets na het snijden op de fileermachine

ELEMENTAIRE ARBEIDSVERRICHTINGEN (1) T (2) Tota

1) Uitgieten van 1 ben filets in

2) Spoelen - D

'$) In ben scherpen der filets

Totaal/Over te dragen
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ARBEIDSSTUDIE VAN DZ GBKiS1 3CH.-PFSLUKE BE rZRKINGZ:l NODIG VOOR DE BEREIDING

Y. r ROLMOPSPRODUKTEN.

Hieronder behandelen vrij alle bewerkingen welke elgen zljn aan de bereiding

van alle roInopsprodukten, dus niet enkel aan de twee bestudeerde produkten.

3*1. Fabricageschema

Onderstaand schena geeft de volgorde der genaenschappelijke bewerkingen wvoo:

rolmops weer. In horizontale stand vermelden wij de produkten die toegevoegd

worden aan het eigenlijk produkt. In vertikale stand noteren wij de opeen-

volgende produktieve bewerkingen.

SORTEREN HARING AZTIJINOPLO3SING
i
FILEREN

£ - --

INZOUTEN

SPOELEN

IN AZIJN
BRENGEN

SPOELEN

3.2. Keuze van de eonhoid.

3.

Vermits de gemeenschappelijke bewerkingen voor alle rolnopsprodukton
nodig zijn koos non eon atandoard-produktieeenheid, nl. 50 kg., Ui« hot
gewicht von eon bon haring van ongeveer 250 stuks.

Nadien, bij de b schouwing van .lie bewerkin”n die eenbepa ldroliops-

produkt ondergaat, kunnen v/ij le eenheid herleiden tot diegene dio gebruikt

wordt wvoor de specifieke bewerkingen.

3* 3t\xli(j lor werkpojton.
In doze paragraaf zullen wij alle werirposten behandelen welko in het

fe apec'.'.Wa (zie per.3«I*) vooztoosn¥*
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HET SORTEREN.

Oude werkpost : fig. 1

«rotdaring

1 Yle haring

middelsoort o
. volle haring L
SORTEERTAFEL

TE SORTEREN HARING

middelsoort
volle haring P

haring
haring
fig- 1
Doel : Deze bewerking heeft ais doeili de ontvangen haring 1in 3 groepen
te scheiden die voor verdere afwerking van het eindprodukt 1in
aanmerking komen. Zo bekomt men na het sorteren
- grote haring
- middelsoort volle haring
- 1jle haring.

Werkwijze : Twee personen staan 1n voor de bevoorrading, door het aan-
brengen en uiltgoeten van kisten op de sorteertafel. Rondom die
lange tafel bevinden zich 14 personen welke de haring sorteren
in bovengenoemde kategori'én. Men neemt de haring met de hand vast
en - volgens de klasse waarin hij thuilishoort - werpt men hem 1n
een der drie kisten. Deze kilisten staan tussen de met het sorteer-
werk belaste personen. De afvoer der gesorteerde kisten geschiedt
door dezelfde personen die 1instaan voor de bevoorrading.
Opmerkingen
- door het feit dat de personen,die sorteren, langs beide kanten

van de sorteertafel staan opgesteld?worden deze gehinderd.
12 bij het uitgieten,
2- bij] het vervangen der volle kisten gesorteerde haring door

andere lege kisten.



- ledere maal men de haring 1n de kisten werpt oefent het lichaam
een draalende beweging ulit, hetgeen een grote vermoelenis der
buikspileren tot gevolg heeft.

Produktie : Teneinde de produktie te kunnen bepalen rna”kt men gebruik
van het symmogram (fig. '2) dat men opbouwt met behulp van de ge-
meten tijden der elementen die 1in een volledige werkcyclus voor-
komen .

De gemeten tijden zijn 1

— ultgleten 1 ben : 33 cmn
— sorteren 1 ben : 765 cmn
- afvoeren 1 kist : 18,8 cmn.

In ordinaat plaatst men de gemeten tijden (uitgedrukt 1n cmn) ind
erolgorde wfc&rin zij optreden. In abseis daarentegen noteert men
het aantal personen die de bewerking uitvoeren, leder vakje met
absoisbreedte van 5 mm stelt 1n werkelijkheid 1 persoon voor* De
totale tijd van het uitgieten en het vervangen der kisten 1is

33 + 18,8 = 51f8 cmn.
Er waren 14 personen voor het sorteren waarult men kan afleiden

dat de uitvoeringstijd om 50 kg haring te sorteren, bedraagt

tijd per 50 kg
- = 55 cmn.
aantal personen 14

De cyclusduur bedraagt dus 55 cmn per ben van 50 kg.

De uurproduktie wordt dan

60 X 100
55

= 109 bennen t.t.z. 109 x 50 = 5.450 kg.

Personeel : Uit het symmogram (fig.2) kan men afleilden dat, gebruik

makende van deze methode, 16 personen nodig zijn om de bovenvermel-

de produktie te bekomen.
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ITieuwe werkpost : fig. 3

Schets van de werkpost.
Aanvoer 1 f Afvoer

TE SORTEREN HARING

fig. 3

K : grote haring M : middelsoort volle haring A : gekwetste 1jle
haring.

Sehet3 der nieuw ontworpen sorteertafel (fig. 4)

Werkwijze

- Twee personen zorgen voor de bevoorrading en gleten de haring
in de bali van de sorteertafel ;

- de personen die sorteren bevinden zich langs één zijde van de

sorteertafel, zij sorteren de hearing in g ote, middelgrote volle
en 1jle haring ;

- de gesorteerde haringen worden 1n openingen gestoken die 1n de
tafel zi1jn aangebracht (&, M, A van fig. 4) ;

- door een goot glijdt de haring in de daarvoor bestemde kist
onderaan de tafel. Tenelnde de mogelijldieid te vinden de gevul-
de kisten te vervangen wordt de goot op net einde voorzilen van
een schuif ;

- het verwijdei”n:;er gevulde kisten gebeurt door dezelfde oersonen

die 1nstaan voor de bevoorrading.

Voordelen verbonden aan de nieuwe uerkpost.
- De arbeid(st)ers sorteren slechts nan één zijde van de tafel,
zodat z1j niet meer gehinderd worden bij hun werk door de aan- en
afvoer van haring en steeds hetzelfde ritme icunnen houden.

- De aan— en afvoer geschiedt langs dezelfde kant van de tafel en
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wel aan de tegenovergestelde kant van deze waar de sorteerd(st)ers
zitten. Men heeft dus voortdurend kontrole op de kisten die gevuld
worden.

— De reilkafstand van de sorteerd(st)ers 1s teruggebracht tot het nor-
male toegelaten reikveld en bij dit voordeel voegt zich nog de
ulitschakeling van de vermoeiende draalbeweging van het lichaam

die bij de oude werkpost vereist wac.?

Produktie : Volgende tijden werden genoteerd
uitgieten : 55 cmn
sorteren van 50 kg : 550 cmn

wegbrengen gesorteerde
kist : 18,8 cmn.

De persohen die 1nstaan voor de aan—- en afvoer van de haring hebben
per werkcyclus een tijd nodig die 55 + 18,8 = 51,8 cmn bedraagt
(fig. 2). Door de tijden van 1eder werkelement van de werkcyclus 1in
symmogram te brengen kan men het aantal personen afleiden die nodig
Z1Jn voor het sorteren om een maximum-bezetting te krijgen wvan hot
personeel. Worden te veel personen tewerkgesteld, dan z.l de tijd,
die 1edere persoon 1nneemt voor het sorteren van 50 kg, kleiner

z1gn dan 51,8 cmn waarult volgt dat de aan- en afvoer niet bijtijds
kan geschieden. Er moet dus getracht worden aan il1edereen een maxi-
mum-bezetting te geven. Het aantal personen dat hier dient geplaatst

te worden voor het sorteren zal theoretisch
550 TA ..
'5I~8'= 10,6 zijn.

Er zijn dus ofwel IO ofwel 11 personen te plaatsen. Uit hetgeen
hierboven vermeld staat volgt dat slochts IO personen kunnen ge-
plaatst worden.

Om een vergelilijking tussen oude en nieuwe toestand te kunnen opmaker
wordt het symmogram van de nieuwe werkpost weergegeven 1n fig. 2.

De produktie bedraagt in dit geval

60.00 s 100 = I09 bennen (1 ben ¢ 250 haringen).

55
In kg. uitgedrukt wordt dit 109 x 50 = 5.450 kg.



rsoneol : Uit het symmogram (fig. 2) blijkt dat

— 2 personen zorgen voor de aan—- en afvoer

— I0 personen 30rteren.

3ezettin- : Uit het symmogram (fig. 2) blijkt dat 1 volledige werk-
cyclus 55 cmn. tijd inneemt.
Laten wij nu nagaan welke het rendement was van elke arbeider, d.
w.z. hoelcing (in ¢ iedere persoon effectief werk verricht heeft

a) voor ae personen pbelast met de aan—- en afvoer

clig. £ 1I0P =94 %2

b) voor de personen belast met het sorteren

55-kBP ft= I00 *

Bl/inst op de personeelsbezetting.

Bi1i] toepassing van deze nieuwe methode en door het aanbrengen van

de nodige veranderingen aan de sortetrtafel, kan het aantal perso-
nen verminderd worden van lb tot 12.

De totale winst aan arbeidsbehoefte per cyclus, d.1. perben haring

wordt dan (16 x 5b5) - (12 x 55) = 220 cmn.

De procentuele winst hiervoor bedraagt dus
-jr s 100 .. = 25 B

Controle op do rentabiliteit.
Teneinde deze kontrole ult te voeren 1s het noodzakelijk de pro-
duktie 'ven van beide methode t tekenen (fi1i . D).
In ab?013 wordt het aontal bennen genoteerd, 1in ordina tdaaren-
tegen de kostprijs, o©.a. rekening houdend m t do nodigo investe-
ring voor het vervaardigen van een nieuwe sorteertafel (I0.000,- F)
Aie bmisuurloon voor do berekening weid 40,- F/uur aangenomen¥*

Z0 kuru 2 vergelijki n opgesteld worden

- oude toestand
e zZental cmn per ben

/N, 40 x 55 X |16, . . A
(1) *» k = kortprtje por 50 kg.

»aantal personen

.1 uur = 6000 cr..
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— nieuwe toestand

(2) Y = 10.000 + 40 X — X '=kostprijs per ben.

Hierin zijn

Y = de kosten voor het sorteren in de oudetoestand

Y 2

de kosten voor het sorteren 1n de nieuwetoestand

X = het aantal bennen dat gesorteerd wordt.

Uit de twee vergelijkingen (1) en (2) kan berekend worden na

hoeveel bennen de aangebrachte onkosten terug i1ngewonnen zullen

z1jn. Het 1s het snijpunt van de rentabiliteitskurve van de be-

staande toestand met deze van de verbeterde toestand, d.w.z.

het
1s de warde van X, waarvoor YL = of
40 * 55 x ie x = 10.000 + 40 X
6000 6000

40 x 55 x 1o X = 10.000 x o000 + 40 x 55 x 12 X

40 x 55 (le X - 12 X) = 10.000 x 6000
10.000 x 6000
4 A" 40 x 55

10.000 x 6000
40 x bH x 4

X 0.900 bennen.

In kg. uitgedrukt wordt dit

6900 x 50 = 345«000 hg»

De grafische uitdrukking der berekening vindt men 1n fia

Aangenomen dat 1n een normaal bedrijf dagelijks 1000 kg. haring

verwerkt wordt, dan kan afgeleid worden dat de gedane onkosten

zullen teruggewonnen zljn na

345.000 345 dagen, d.i. na ongeveer één jaar.
1000

HET FILEREN.

nachinaal
goodileden (fileermachine)
a — het ontkoppen van de haring,
b - het afsnijden van de staart,
c - het opensnijden van de buil:,
d - het verwljderen der 1ngewanden,

e - het verwijderen der graat.



Oude werkpoat«

De bediening van de machine 1s zeer eenvoudig en fcest'at uit volgende
handelingen die geschieden door 2 personen, de B . bedienen
en waan/oor vol"ende tijden genoteerd verder.
I) uit -leten van 2 bennen haring (inhoudsnde 250 paringen

por ben) 1in de voorraadbak : 46,6 Ccm
b) bat oorraden va: e bokjes op de transportband : 560, - cn:

Dit bestaat «iit het juist, logjon der haring op do trans-

pos th . Bi.7J het juist leggen verd volgende methode

gebruikt : de haring wordt uit do voorraadbak genomen

mot de linkerhand - uit de linieerhand wordt de haring

in de rechterhand /gegeven die vervolgens de haring in

\' o

je logt op do transportband. Do nodige tijd per

haring, nail: makende van deze methode, bedroeg”5 cmn.
e) hot vervangen van 1l ben afval 12 cmn
d) het vervangen venl ben filot3 12 cmn
) het wuitgioton van 1 n afvalin het v 1* .:ontjo 16,7 cmn.
Produk tio : Door de genoteerde tijden in chroitolo”ischo volgorde t*=
o1, - op h t oynmogran (T17?%e 6) kan de werkcyclus <K 2 bor

van 500 atukkon bopanld orion. In ondina i1t worden t rugdo tijd« 1
gt ¢ erd 1n cmn« In abad» het aantal personen«
le faso : Ltgileten van 1 bon harljlg in voorraadbak (dool A)
20 fano Xul t,rioton van 20 bon haring in voorraudbak (doel 1)
b0 faoe :snijden van lo bon hn lg (deel Q)
40 faoe :sriijdon van 2c¢ ben hiring (dool D)
50 faso sver/angén van 1 bon afval (dool E)
vorvangen van 1 bon filets (deol P)
be feae t uitgieton von 1 bon afval (deol C).
’H -y HEKtumP voer 1 atuk.s wordt dan (fig* 6) | cor. Daar de
Ls;Tknfotand rv 1r do voorraadbak to t ot 1a kan volgcnn do gebruik-
t r.j'fiol d- h 'Lh id van d e ir. chino niet Dbij* voorden door

1. Op de 100 bakjes dio por «dnuut o: le

impthAM vMPbl tloum kunnen slechts 90 bek - vordo
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De praktisch benodigde tijd voor het bevoorraden van de machine

zal dus hoger zijn en wel

A

= 705 cmn per werkcyclus.

Snelheid der machine.
De machine was ingesteld op een produktie van 100 haringen per

minuute

Ormerkingen.
- De toegepaste werkmethode voor het bevoorraden von de bakjes op
de transportband dient verbeterd te worden.
- liet plaatsen van de bevoorradingsbak onder een zekere hoek zou

de to -rote reikafstanden uitschakelen.

Dozettina.
Fen M.T.M.-analyse heeft uitgemaakt dat de benodigde tijd voor
het inleggen van 1 haring in een bakje 2,25 cmn bedraagt, et aan-

tal haringen dat per minuut kan 1ngelegd worden 1s dan

—100 = 44 Harihgen.
df*J

Aangozien twee personen de machino bedienen 1s deproduktie 38 ha-
ringen per minuut. De snelheid van de eachine was dus in d t geval
(LOO haringen per minuut) te groot. De personen moesten boven de
"allure 75" werken om de machine te kunnen volgen. De allure wa3

nl. 85.

Nieuwo werkpost.

Werkwijze : De nieuwe werkwljze bestaat nu uit volgende wer”olementen I
12 hot uitgieten van 2 bennen in do voorrandbak van de machine ;
20 het bevoorraden van do bakjes op oen gemakkelijker manier dic
voortvloeit uit de M.T.M.-analyse. Hierbij werd volgende methode
toegepast ;
mot beide handon wordt één haring (in ieder hand één) genomon

ult do voorr k. De haringen worden rochtatr .3 1in de be-

schouwde bai'jes V le transportband gepl * t.
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32 Indien hot afvé&lvagentje rechtstreeks order de machine zou
plaatst worden dan wordt uit~-eschakeld 1
a) het vervangen van 1 ben afval
b) het uitgietenvan 1 ben afval inhetwagentje.
4® Aongezien het hier over het bepnprodukt giiat zou evsntueel
rechtctreeks ingezouten kunnen worden door het pl.atsen van oen
kleine transportband die de filets rechtstreeks in het pekelbad
brengt.
Hierdoor wordt tevens uitgeschakeld 1
- het vervangen vanl ben filets

- het .trioten van 1l be filets in hetsouthed*
.ich- t.. y - r. het ontw ,rp v a n e on v o orr oadbak o p d e iileermachino (f£1i. 7 )

Om do machine met volledig rendoment te laton werken is hot aan te
. do orraadi < ondor oen zekere helling te plaatsen« Hierdoor

¢ O re :tard nog verkleind tot een mininumw?. r:l1

khizottin* 1
Door to*'pensing van do nieuwe oothodo le de tijd voox het Inleven
gekomen op 1,6 cmn por haring. Hot an tai harlngun dat por minuut

kon ingelegd worden is dan

- 62 harineen.
* £/

Indion twoe personen teworkgesteld worden kunnen zij oamon 124
hi rigen per ndnuuce (gen« Hieruit kan oruniddollijk besloten
wordon dat de snelheid von de machine dient opgedreven to worden
daar do arbei re hlor 1 oor o4 s 100 M 00 # bezet zij
iangeiien do snolheid van de machino kan opgodrevon wordon on dit

n bijkomondo ko iton vur.-t, word do snelhuid ingentold op 125
haringen per minuu M Zo wordt do bezetting van het personeel dat

do machino bedient op 100 % gebracht en hierbij dient slechts ge-

werkt te worden aan de Eollur--

Produktiv »

Om de vormeiljking tu.n on oude en niouvo toestand klaar ru-.r voor
te brengen hebben wi op é -nzolfde synuograa (fig* 6) do ai

tvnd westtgsfoven nanet de ou
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3

.3.

le fase :ultgieten van le ben 1n voorraadbak (deel A)
2e fase :uiltgieten van Z2e ben 1in voorraadbak (dsel B)
3e face :snijden van le ben (deel C)

4e fase :snijden van 2e ben (deel D)

Se fase )

oe faoe J komen niet meer 1n aanmerking in de nieuwe werkwilijze.
e fase )
De totale tijd per cyclus wordt hier dan
203 3 + 23»3 + 400 = 446,6 cmn.
Hieruit kan nu afgeleid worden dat de uurproduktie

6000 x 500 3.000.000 .y
446, C = ' 446,0" = 6-700 stuks *** uur bedraa”

inat in tijd

De tijdwinst in absolute waarde kan afgeleid worlen uit hot symmo-
gram (fig. o).
Het gaat hier over totale winst por volledige werkcyclus, d*
per ben haring die

705 - 446 = 259 cmn bedraagt.

Procentueel wordt de tijdwinst dan

Aanmerking s

Do controle op de rentabiliteit i1s momenteel énmogelijk daar do
kosten, die nodig zijn voor de veranderingen, nog niet kunnen go-

neh t worden»

1dl T :;;UUTE T1K

Pudo werkkot.

orkwj lzo s

De vol ledigt WNori:cyclus bostaat uit volgende werkelementen 1
1) hot water in do inzoutbak laten ;
2) hot inbrongen van hot zout in het water ;

3) het oplorson van het zout in hot wvator ;



4-) het ingieten van de filets 1in de =zoutoplossing.
De tijd die hiervoor nodig 1s bleek, na chronometraje der verschil-

larAot vrrrriehtln-Ten. 34 ean oer 500 filets tc oedrager.

Nieuwe werkpost.

Werkwijze
Door rechtstreeks de gepaste hoeveelheid zout voor het pekelen van
500 filetr 1n het water aan te brengen, hetgeen vroegor 1n 4 naval
gebeurde, kan de tijd, nodig voor deze bewerking en die vroeger

21 cran I troeg, teruggebracht worden tot:

21 _ g am.

Op die handeling iordt dus een winst bekomen van
21 - 5 = 16 cmn.

De nieuve tijd wordt dus
34 - 16 = 18 cmn

De bekomen tijdwinst wordt dan

34 - 18 = 16 enn por 500 filets.

In ultgedrukt IX aagt deze tijdwinst

16 x J-g0 = 47 o
34

Een i1deale oplossing waarvan hier onkel onar de principiéle uitlog
volgt diont no 1n detail bestudeerd to worden. ZOu er moeton
too komon dut de pekel, langs oen leiding, eenvoudig door het opo-
nen van een kraan, 1n de bokken kon -evoerd worden. Daardoor zouden
volgonde bewerkingen wegvallen

— hot op 'cheppon van hot zout in eon ton,

- hot transport van het zout na r de 1nzoutbok,

— hot gieten von het zout in de zoutbak,

— het nengen von het water e het zout*
Yormits al do vorige aangehaalde bewerkingen we -vallen kan theore-
tisch de funktie van hot inzouten ofgeschaft worden* Daartegenover
brengt; 10 bewerkingen groto installatiekoston mode, die na oen
zekere tijd zullen ingevonr z1jn. Voor hot ogenblik kan d t
niet bepaald worden daar nog geen dokuoontatio onngnando 'lt orvlor-
werp voorhuiden 10 en bijgevolg kan uog niot bepo.i1ld woHen 1n hoo-

ver de rentabiliteit van do workpost zou beinvloed worden door d

voargcatelde verbeteringen*
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HET SPOELEN.

Oude werkpost.

Werkwijze
Deze bewerking heeft ais doeili de haringfilets die komen van de
fileermachine te ontdoen van alle onreinheden die aan de filets
z1jn blijven hangen.
Deze bewerking gebeurt momenteel ais volgt
1) uitgieten van 1 ben filets, komende van de fileermachine, 1n ee

kuip ;

g) het eigenlijke spoelen der filets ;
3) het terug 1n bennen scheppen van de filets.
De opgenomen tijden hiervoor zijn respektievelijk 17,2 cmn voor
het uitgieten, 15,8 cmn voor het spoelen en 85 cmn voor het uit-
scheppen en dit voor 500 haringfilets.
De totale tijd, nodig voor het spoelen van 500 filets, ir, dan

17,2 + 15,8 + 85 = 118 cmn.

Nieuwe werkpost

Werkwiljze

Het rechtstreeks plaatsen van de kulp, waarin de haringfilets o
opoeld worden, onder de goot v™n de fileermachine (op de plaats
waar vroeger 1 ben filets stond) schakelt het uitgieten van de
haringfilets 1in de kuip uit.

Produktie

De vroeger bekomen tijden worden hier dus verminderd mot I ,2 cmn

De tijd voor het poelen wordt dan, door g.bruik te maleen van dez<

methode

118 - 17,2 = 100,8 cmn per 500 filets.

Procentueel gezien wordt oen winst bekomen van 1
N2 x 100 = I4 fo
De produktie wordt dus 1000 filets 1in 201,6 crm.

Personeel 1

1 persoon.



11T AZIJN BREIIGEN

Oude werkpost«

'orkwil.ilze

De azijnoplossing die bij voorbaat klaar* gemaakt is , wordt met
een emmer naar de kulp gebracht waarin de azijnoplossing wordt ge-

goten* Eenmaal dat de azijnoplossing 1n de kuip 1s worden de filets

in de oplossing gebracht.

De nodige tijd voor deze bewerkingen bedraagt voor 500 filets 413 cmn

De produktie bedraagt dus 7*260 filets per uur*
Nieuwe werkpost.

Werkwijze

Door het aanbrengen van een leiding van de tank met azijn naar de
kuip waar de filets ingébracht worden vloeit de azijn automatisch

in de kulp, hetgeen een tijdsbesparing toelaat van 76 cmn of wvan

A - », 5 »

Produktie

Deze bedraagt ca. 9.000 filets per uur.

HET SPOELEN*

Deze bewerking heeft ails doeili de overtollige azijnoplossing tc

verwljderen die op de filets blijft kleven*

Werkwijze

De filets worden uit een kuilip genomen cn gespoeld in water. Ha het

spoelen worden de filets 1n kisten gedaan«

Personeel : 1 'porsoon.

Produktie : Voor het spoelen van 1000 filets werd een tijd bekomen van

334 cmn. De uurproduktie bedraagt aldus

60 X 1000 ™ 10.000 filote por uur.

Nieuwe werkpost.
De verbetering hierop werd nog niet gevonden en zal oen bijkomende

studie met zich meebrengen*
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Hierna volgt 6 31 tabel dic de resultaten voorgeeft van do tijden

v64r dollajlitrang -tor etuilie

lende varkp:

TABSL VLe

t

beterde toes4

(oode toe3o.ad” en na bestudering dor

OVBHZICT 7Ai» DE GLGB7L:i3 DER AA2En>39TUDI2 VO0OA D'. GufflSiiSCHA?PELIJE BSTEiCIiros:. BIJ
DC B3CIDE1C VAI* MUifJPSPRCNKTEH.

VHAFOST

- ultsloten
— Ssorteren
— WO :brongw.m

TOTAAL

2. VU
- ultgi< ten
— snijdon

— vervangen 1
ben afval

- vervangen 1
bon filete

— ultgieten 1
bon ifval 1n

karretje
TOTAAL
5. J_
TOTAAL

«en ma TobaU «inet In £ befcoowa eordt van

Aantal
p--r:u

N

aktuele tijd vVvarbotordo

33

765
18.8

23,3
1 560

12

- ttd -
T.:.07

34

118

413

167

Winst
t1jd 1n in cmn- L
man-con. waaxde iny
33
550
18.8
601" 215 26
23,3, 0
400 160 29
0 12 100
0 100
Q. ., . 1672 100
646." 360,7 30
18 16 477
roc, 17,2 14
337 IB, 5
1. 04,2 851, 0 31

SSCEID

1 ben -
50 kg -
250 harineen

250 m

1 hen-50 kf -
250*haringen

van 500 i1llota

\Vi
Ulo t>

1l ben - 50 k :

id.

i'

500 fil t

500 filote

m*«k. 1kt wordon cUt op h»xt toLml der ««w»»jenaehapp-lijcu

~ * 100 « 31

«itilm de irtekl» De bote-= a IijMait La on wer bet r*merke®© m

27V ,1 = 1504

- «51. 5 »m

e 1Ingevolge

500 filete nord
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4.1.1# fabricare— achaea. (zie biz. 35)

riior worden terug in vertikale zin de opeenvolgende handelingen

r e oven d. rod t. I1 le zin worden
grondstoffen geplaatst die toegevoegd worden bij de bewerkingen di
in vertikal- . tang - id w,.v
Qprrkirv.

Haast doze hoofdbowerkingoi“konon er nog een aantal bi jbewerkingen
voor zoals : — ajuin malen, bokalen wasren, deksels voorbereiden,

ajuinrchillen *en, laurierbladen plukken.

4.1.2. Kouzo van de oonhoid.

De bewerkingen die hier 2zullen behandeld worden zijn niet neor bo-
tr ' op groft hoeveelheden. ..1 eenheid zal deze van het uirui

dukt genotnon worden, dur : 1 bok tai - 1 deksel - 1 ajuinschil enz

4.1.3. 3tudl« dor worfcpoatjr .

In deze paragr af zullon zowel de eigenlijke bewerkingen 1ils do bi

komende bewerkingen behandeld wordon die toelaten hot afwurkuh van

gt 1. ' tot exn od le to brengun.

4.1.3.I# IKBT hOLl1lHNe

Oude werk

« te van do werkpost (fig. 8)

Vb r
TnJol
HF 7 1 ’H___ 1 F
T I 11I I
L L K L L M L M L
C 0 1e S
T T T
t'l -

i plnatc voor het rollon

u2W/\ plakte voor (juin
pli t wvoor *CkJ
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Doe1l
Het rollen heeft tot doei het samenbrengen van een haringfilet e
ajuln 1n een opgerolde vorm. Teneinde het terug openvallen van d
haringfilet te beletten wordt deze aaneengehecht door twee houte

Gtokje

Uerkwijze

De arbeid(st)ers zijn opgesteld rond een lange tafel (fig. 8).

Vedbr iledere arbeid(st)er ligt in het midden van de tafel een hoe

veelheid filets. Tussen die filets staan nu de kisten waarin de

rolmopsen gebracht worden. Zoals uit de tekening 1s op te merker

ligt de ajuin voor de persoon nr. 1 aan de linkerkant en voor d

persoon nr. 2 aan de rechterkant. De houten pinnetjes bevinden

zlch tussen nr. 1 en nr. 2.

Het uit te voeren werk bestaat uilt volgende handelingen

- nemen von een filet met de linkerhand,

- nemen van ajuln met de rechterhand en deze op de filet leggen,

- het oprellen der filet, gebruik makende van beide handen,

— het plaatsen van de houten pinnetjes 1in de filet, teneinde het
terug entrollen ervan te beletten. Dit gebeurt met de rechter-
hand.

- het brengen van de rolmops 1n de kist.

Opmerkingen.

- Uit de handelingen die hierboven aangestipt werden blijkt dat
de werkpost voor persoon nr. 2 als goed opgesteld kan beschouv
worden. Er dient nochtans opgemerkt te worden dat de afstand
van de stokjes tot de plats waar het rollen gebeurt te groot
1s. Voor persoon nr. 1 1s de werkpost verkeerd opgesteld daar
hij de grondstoffen - d.w.z. de houten pinnetjes of de ajuin -
van een andere werkpost dient te nemen. De opstelling volgens

die schets 1s alleen aanvaardbaar ailis de ene persoon linkshandig

en de andere persoon rechtshandig 1is.

- Ti1jdens het vervangen van de kisten zowel met filets ails met

rolmops worden de arbeid(st)ers gehinderd in hun werk.
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Produktie
Ra een H»T*9L-analyse werd voor het rollen van 1 roInops ;n ti
gonoteerd v . I~,; -. 1 rdt kan afgeleid worden dat per uur
60 1
L 100 = 333 rolnop3en kunnen perold worden per
1 persoon.

Nieuwe werkpoet.

3cheto van de werkpost (fig. 9)

'erkwijze
| - on boschikt ov,r een eigen w oct. IXse It zo 1nge—
r ht dit alle nodipe grondstoffen ee laats hobbon. De
jge 10 Jjustabilieeerd. 1In de tafel zijn twee gr r.ten voorsten

die tool.ten de grote en kleine rolnopscr.rechtrtroeko to sorto-

ren. Lange een goot ko n de rolmopsen inde hinten. Deze ki ¥

ten z1jn onder 1e tafel geplaatst*

Vg.k™ 1 «ad a 1 o w.ak: *H-"
- Tedere arbeid(ot)er bezit een o0i ;on workpont, dio racionoel
in—-.richt in*
- Tijdens *10 bevoorrading der filote en de afvoer dor rolmopsen
wordt do pornoon niot r xhinlord*
- Er bestaat mo;oli jkhoid kontrolo ult te oefenen op do gopro-

duccordu hoeve .liwid i ar 1edereen bccchikt ovi.t zijn oLron

w rkpost#

Produkt!. j

................ . ly oft uit- . J't k le £t 1, nodig voor het
roll n v n 1 rolmops bijto- p’soing van da ni uwe werkpOi t en
:)thoiO 12,8 CTui. ; -,'t.
Indien nu cou di it 1Uu (fig. IO) opgut- <L:it wordt 1 -t in ibncis
de tijd oAngoeft in oizmton tijduna dewelke do rolcop* gerold
vordt er. in ordirvi-t het mt.lrolflop’on, den kin do jxroduktio

ktt:*vu bekomen word'an sovol voor d oude.ln voor J nieuw o1

.=
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F/0. -10 PRODUKT1EKURVEN VOOR HET ROLLEN VAN ROLMOPS



Ninst

De T'erktijd per stuk 1n de oude toostend was 17,8 cmn tegenover

Slechts 12,7 cmn 1n de nieuwe tosstand. Da procentuele tijd-

winst bedraagt dus

I7,83~—g23S1 X 100

o\o

= 28

De tijdwinst per stuk in cmn beloopt dan

17,8 - 12,8 = 5 cmn.

Controle op de rentabiliteit.

Men kan aannemen dat de inst llatiekosten voor een nieuwe wurk-

post 5-

000,—- F zouden bedragen. Nu kan weer het kritisch punt

gezocht  worden waarbij de onkosten die vergd werden voor

het aan'chaffen van een nieuwe werjcpost zullen 1ngewonnen zijn

door de tijdsbesparing. Als te.sisuurloon van een arbeilder wordt

40,- F

per uur aangenomen. Nu kunnen twee vergelilijkingen opge-

stold worden

- de eerste die de oude toestand weergeeft 1n de vorm Y* = a”x

waarin Y = de kostprijs van de rolmops in funktie van het

aantal 3tukken,
= een faktor die hoofdzakelijk afuankclijk is wvan
het uurloon en de tijd die nodig i1is voor het rollen
van 1 rolmops,
X = een faktor die het aantal rolmopoen weergeeft die
gerold werden.
De fai:tor lean als hut ware als een konstante be-

schouwd worden voor de oude toestand*

- De twoedo vergelijking van dc vorm Y = b + a”x, dic betrek-

king

heeft op de verbeterde toestand met

de kostprijs *n lonen en install, tiekosten in funktie
van het aantal rolmopsen,

de term dic de kostprijs in F aan installatiekonton
voorgeef-fc,

oen faktor dio als konstant kan beschouwd worden en die
beinvloed wordt door hut tui:7uurloon en de tijd, nodig
voor hut rollen van 1 rolinops, gebruik makende van de

nieuwe toestand,

X * het am tai rolmopoen¥*
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"ameer mil het snijpunt der twee vergelijkingen bepaald wordt, dan
wordt gevonden na hoeveel rolmopsen de instailatielrosten terug

ingewonnen zijn. Hiervoor dient slechts Y, = -h te worden gesteld.

anX = b +

to goge jé - ¥ = 5000 F 6000

40 x 17,8X = 30.000.000 + 40 X 12,8x

B 30.000.000
5X= 40
J o= §9&gggi999 = 358669 stuks.

Ma het rollen van 150.000 rolmopsen zal de kostprijs der tafel terug
ingewomen ziljn.

Dit kritisch punt is ook weergegeven 1n figuur 11.

Indien er wekelijks 15.000 rolmopsen gerold worden dan volgt

ult onderstaande berekening dat na

150.000 /

“I5~00 = 10 Weken
de aangekochte tafel terug zal 1ngewonnen zijn.

IIFT BRENGEN IN EEN BOKAAL VAN DRIE ROLMOPSEN.
Oude werkpoot.

Deze bewerking omvat het wvullen van een bokaal met 3 rolmopsen en

tevens het bijbrengen von één ajuinschil en twee laurierbladen.

Werkwijze.
Tot het uitvoeren van dit werk zijn twee personen beschikbaar.
De werkwijze die gevolgd wordt 1s de volgende
De eerste arbeidster neemt met de linkerhand een ledige bokaal die
linies van haar geplaatst i1s. Met de rechterhand worden de rolmop-
sen genomen, één voor één, en in de bokaal gebracht. De gevulde
bokaal wordt rechts van de arbeildster neergezet.
De tweede arbeildster neemt de bokaal met de linkerhand en plaatst
er du laurierbladen on de ajuilnschil 1in.
De bokaal wordt terug rechts neergezet.
Qpmorking
Het 1s nilet te verantwoorden dat een bokaal wordt neergezet en
direkt daarna terug opgonomen als de volgende bewerkingen met

welnlg moelte kunnen uitgevoerd worden door dezelfde persoon.
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Bezetting

De tijden voor het vullen van de hokaal met 3 stukken (18,2 cmn) en
het plaatsen van de laurierbladen en de ajuinschil (17,1 cmn) laten
toe de werkbezotting van de twee arbeidsters te kontroleren.
Aangezien het Wuilen de langste tijd inneemt is de arbeidster,
belast met de uitvoering van dit werk, 100 ys bezet.

Daar de tweede slechts kan aanvangen met het werk als een bokaal
gevuld 1s en daarbij de tijd, nodig tot het uitvoeren van het
plaatsen der laurierbladen en de ajuinschil kleiner 1s dan 18,2 cmn

kan deze persoon niet 100 bezet zi1jn. Procentueel gezlen 1s deze

persoon slechts voor

* 100 &~ = 94 ~ bezet.
lo, ¢

In het symmogram (fig. 12) 1s het gedeelte der onderbezetting

aangeduid door het volgend teken

Produktie ;

De tijd, nodig voor het vullen van 1 bokaal,was 18,2 cmn.

Deze tijd kan ook afgelezen worden 1n het symmogram (fig. 12;.

6000
De uurproduktie was 18.9 = 330 bokalen per uur en dit voor twee
personen.
Niouwe workpo3t.
Schets van do werkpost.
TAFEL
LEDIGE ROLMOPSEN
BOKALEN
e LAURIER AJUIN-
OaVULDE

BLADEN  SCIIII~
BOKALEN LEN



TUU

IN CMN

E/g 18

TUU
JN CMN

OUDE TOEO T/jM G NIEUNE TOESTAND

oyriMOGRfiM VOOR HET VULLEN VAN BOKALEN

LEGENDE:

3 STUKKEN JUNBOKAAL PLAATSEN

TOEVOEGEN VAN t AJU/NOCH/L +
2 LAURIERBLADEN

OOOE TUD * WACHTEN

VULLEN VAN 1 BOKAAL
= P/aatsen van a éti/kd
1aj'vtn¢gch/; + 8 la.uricrdo/a.

AANTAL PERO6 ONEN

MET ROLMOPO



- lodere pcrcoon doet al do bewerkingen, nodig tot het wvuilen
van 1 bokaal.
— De kist met ledige bokalen die onrdddellijk gevuld worden, kan
rechtstreeks op de stapelplaats gezet worden.
- Het plaatsen en het terug opnemen van een bokaal 1s geé€limineerd.
- Het nutteloos draaien van de bokaal door de tweede persoon 1s

uitgesciiakeld.

Winst ;
De winst die hier bekomen: wordt 1s tweevoudig
12 uitschakeling van alle nutteloze bewegingen ;
22 de onderbezetting van de tweede persoon wordt hiler uitgescha-

keld, =zodat beiden nu werken aan een bezetting van 100 fo,

Produktio
Een M.T.M.-analyse heeft uitgemaakt dat de verbeterde tijd per

persoon 27,2 cmn bedraagt. De uurproduktie bedraagt

Q?AQ" = bokalen Per uur Gn Per persoon.
C -7

Bij gebruik van hetzelfde a ntal personen als 1n de oude toestand
wordt een produktie bekomen van 440 bokalen per uur, tegenover
vroeger slechts 350 bokalen per uur, hetzij een procentuele pro-

duktieverhoging van 33

Rentabiliteit
De rentabiliteit is verzekerd daar de verandering van de werkpost

geen biljkomende onkosten vergt.

4.1.3.3. HET VULLEN VidJ EEN ROIC/u.L. MET AZIJN.
Oude werkpost.

B/ crkwi.jze
Nu de rolmopsen zich i1n de bokalen bevinden worden deze gevuld
met azijn, teneinde hun normale gang 1in de cyclus te kunnen voort-
zetten. De azijn wordt 1n de bokaal gebracht »gebruile makende wvan
een spult. Het eenvoudig drukken op het hefboompje laat toe do

azijn 1n de bokaal te brengen.
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Productie

if; 2:\ro'.z- ~—Fe werd per bokaal e. -stocri v.r.
De uurproduktie bedroeg dus
o0 z 100 . ey }
- — =90 bok.<les/uur.

Personeel

'/oor h.t uitoofenen van dit wer: van slecht.’ ééh persoon nodig.

Miouva vorkpost.

Een eerste verbetering zou zijn verschil lende bokalen tagelijker-
tijd to vullet . die verkopatellina t 1lIntieke o' \%
zal het vullen van de bokalen behandeld worden met do volgende

., . hot planteo:! van do dekat 1 op de bokalen*

4*1.3.4. DEKSELS PLU.TSEE OP DE hOKAAL.

Tenoindo het dichtmnkon van de bokn 1 mogeliji: to moken diunt

er aor knol op geplaatst t -word*

Schets van de workpoat.

TAFEL
Plaats der bo-
Muur

J knlon, f£7jvuld

net azijn
Pi«. 13
erkwjjgo °?
De persoon» ooret voor do tafel ataunde» gaat a doos not

diknel. clio t, ',mdu muur ffupixu tot i en neumt or een 10-tal
deksels ) hij act de llnkarhend vnsthou | . fodat hij deze
verplaatsing ultvoordo :at 10 porsoon terug a r zijn verlepla ta
van t fel en pia. t £t r t io rocht th. A - e»m voor cm - awn

dokflul op ion re< io -et azijn gevulde Mou 1.



Personeel : 1 persoon

Produktie

Een M.T.M.-analyse heeft het mogelijk gemaakt de tijd te bepalen

die nodig 1s voor het plaatsen van 1 deksel : 4,65 cmn.

De uurproduktie bedroeg

60 X_100

— — 77— = 1.250 deksels per uu.
4, op

Opmerking
Gedurende het plaatsen der deksels kan opgemerkt worden dat de
linkerhand omzeggens 1n rust 1s. Zi1j houdt enkel de deksels vast.
De rechterhand voert de handeling uilt. Dezelfde opmerking kan ook

gemaakt worden voor het vullen van een bokaal met azijn.

Nieuwe werkpost.

Werkwijze

FEen M.T.M.-analyse heeft uilitgemaakt dat het mogelijk 1s de twee

bewerkingen (het vullen der bokalen met azijn en het erop plaat-

sen der deksels)gezamenlijk uit te voeren.

Opstelling van de werkpost.

Aanvoer der gevulde bokoden zonder
i deksel

kist met
gevulde

bokalen (3)
AFVOER

gevuldG<boka 1 W © 27 3)
met deksel

Deksels &

Fig. 14
Er wordt nu ais volgt gewerkt
De azijnspult wordt 1n de rechterhand gehouden 1n bokaal nr. 2.
Er wordt dus azijn 1in die bokaal gebracht. Ondertussen - en dit
alles tijdens het vullen met azijn van bokaal nr. 2 - wordt met

de linkerhand een deksel genomen en op de bokaal nr. 1 geplaatst,
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die dan naar linke geschoven wordt. Daarna - nog altijd gedurende
het vullen van bokaal nr. 2 met azijn - wordt bokaal nr. 3 uilt

de kist genomen en naast bokaal nr. 2 geplaatst. Deze bokaal zal
dan, na het vullen van bokaal nr. 2, op zijn beurt met azijn ge-

vuld worden en de cyclus kan opnieuw beglnnen.
Personeel : 1 persoon.

Produktie
Bij] toepassing van deze methode wordt de tijd, nodig voor het wvul-
len van 1 bokaal met azijn en het plaatsen van een deksel, terug-
gebracht tot 6,9 camn.

De uurproduktie wordt dan

60 X 100

c 9 = 880 bokalen per uur

De produktiekurve 1s weergegeven 1n fig. 15

Rentabiliteit

Deze 1s verzekerd aangezien geen bijkomende kosten voorkomen

Winst
Uit het symmogram (fig. 15) kan af.geleid worden dat de procentu-

ele winst

10, a6 '9 x 100 ¢ = 37 7° draagt.

De oude en nieuwe toestand zijn naast elkaar uitgezet, teneilnde
zeer duldelijk het tijdsverschil te kunnen opmerken. In absolute
waarde bedraagt de tijdwinst 4 cmn per bokaal - vroeger was er
10,9 cmn nodig voor het gileten van azijn 1n de bokaal en voor het
plaatsen van een deksel erop, nu 1s er 6,9 cmn nodig voor deze

beide bewerkingen.

HET SLUITEN VAN DB BOKALEN.
Teneinde te vermijden dat de azijn die 1n de bokaal aanwezig 1s
tijdens de transportbehandelingen de bokaal zou verlaten, wordt
deze met behulp van een deksel dichtgemaakt. Dit geschiedt aan
de hand van een machine. Hier volgt dan het principeschema van
dergelijke machine(fig. 16). De bokaal wordt op de plaat A ge-

plaatst. Deze plaat 1s verbonden met een draadstang die omhoog
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en omlaag kan geschroefd worden 1n de bus E. Deze instelling 1s
verelsfcdaar er bokalen van verschillende hoogte dienen behandeld
te worden. Eenmaal dat de j i1ste hoogte verkregen 1s kan de draad—
stang vastgeklemd worden door de moer B. De pia t kan nu ook één
cm 1n koogterichting op en neer bewegen. Deze beweging 1s nood-
zakellijk teneinde het deksel nauwsluitend op de bokaal aan te
brengen. Deze hoogteregeling gebeurt bij middel van de handel C
die naar voor dient te v/orden bewogen. Aan het uiteinde van de
handel 1s een excentriek D bevestigd& Het 1s deze excentriek die
het verschil teweegbrengt. Het dichtmaken van de bokaal gebeurt
met behulp van de wieltjes IC en J. Deze drukken tegen de hals wvan
de bokaal. Ze zijn bevestigd in de plaat I c¢cn kunnen er vrij 1n
ronddraaien. De draaiende beweging van plaat I wordt bekomen door
het naar voor en naar achter bewegen van de handel F, door tus-

senkomst van de konische tandwielen G en H.

Oude werkpost.

Het uit te voeren werk bestaat ult volgende elementen

12 het nemen van een bokaal,

22 het plaatsen van de boleaYl op de plaat A,

32 het drukken van het deksel van de bokaal tegen de vaste plaat
I door het naar voor brengen von de handel C,

4- het sluiten van de bokaal door het nar voor en naar achter
bewogen van de handel F,

52 het wegnemen van de bokaal.
Opmerkingen

— De bokaal wordt met de rechterhand vastgenomen zodat de hand-
palm bovenop het delisel komt te rusten. Het 1s voor de persoon
onmogelijk de bokaal op de plaat A te pi atsen zonder hora Ios
te laten. De bokaal dient hernomen te worden bij de zijkanten.
Hieruit kan besloten worden dat, door het rechtstreeks nemen wvan

de bokaal langs de zijwanden, deze nutteloze beweglngen zouden

uitg03chakeld worden.



- Het afnemen van de bokaal met de -bree handen 1s overbodig.
'mrdt de bokaal met de linkerhand weggenomen, dan kan reeds met

de rechterhand een nieuwe bokaal word.en opgenomen.

Produktie
Een M.T.M.-analyse heeft uitgemaakt dat de benodigde tijd voor
het 3luiten van 1 bokaal 14,1 cmn. bedraagt. Gebruik makende wvan

deze methode wordt een uurproduktie bekomen wvan

600 X 100
— ~ = = 425 ookalen per uur.
14,1
Personeel : Tot het uitvoeren van dit werk is é4n persoon vereist.

De nieuwe werkpost-

wordt verder besproken daar hij zowel op het sluiten der bokalen

als op het plaatsen der etiketten betrekking heeft.

4.1.3.6. HET PLAATSEN DER ETIKETTEN.

Deze bewerking bestaat 1n het aanbrengen van een etiket op een bokaal
waarop alle gegevens vermeld staan die betrekking hebben op de aard

van het produkt dat behandeld wordt.

Oude werkpost.

Een bokaal wordt genomen met de linkerhand. Terzelfdertijd wordt
mot do rechterhand het etiket genomen en op de bokaal geplaatst. 7

Na hot plaatsen van het etiket wordt de bokaal "linies" 1in eon kist

neergezet.

Produktie
De tijd dio nodig was voor het uitvoeren van bovcnvemoemde han- E
dellingen bedroeg 7,5 cmn. Hieruit volgt eon uurproduktie von : 1

6O7X5100I=8OO bokalen.

Personeel : 1 persoon.
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Nieuwe werkpost.

1. De plaat van de machine 1s ongeveer 55 cm hoven de tafel ge-

plaatst. In onderstaande figuur 1s de door de bokaal afgelegde

weg weergegeven.

TAFEL

Het plaatsen van de plaat A op dezelfde hoogte van de tafel
vermindert de afstanden bij het aanbrengen en het verwijderen
van een bokaal tot een minimum. Een eenvoudlig schuiven van de
bokaal van de tafel naar de plaat A zou alsdan zelfs mogelijk
worden.

2. Indien de bediening van de handel C met de voet gebeurt, dan
wordt de linkerhand volledig vrijgemaakt. Op die manier kan
de linkerhand instaan voor het plakken van etiketten. Het
sluiten der bokalen en etiketteren vormt dus jzr.cz: €én be-
werking meer.

3. Door hot uitvoeren van deze verandering worden de bokalen

rechtstreeks 1n de kisten geplaatst.

Produktie
De benodigde tijd voor het sluiten van een bokaal en het etiket-

teren vamen bedraagt nu IO cmn. Op die maniler kan een produktie

per uur bokomon worden van

-——— =600 bokafén.
Winst
Tenelnde oen duidelijk overzicht te bekomen van de bereikte winst

zullen oudo en nileuwe toestand uitgezet worden i1n het symmogram

(fig. 17)
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In ordinaat wordt de tijd weergegeven in cmn. In de oude toestand
worden de twee bewerkingen, nl. het sluiten ven. een bokaal en het
etiketteren®™na elkaar vermeld. Er wordt dus een globale tijd be-

komen wvan
14,1 + 7,5 = 21,6 cmn per bokaal.

Wordt naast de oude toestand de nieuwe getekend waar beide bewer-
kingen samen gebeuren, dan wordt een tijd bekomen van IO cmn per

bokaal.
De tijdwinst wordt dus 1n absolute waarde

21,6 -— IO = 11,6 cmn per bokaal,

hetzij 1n io
X 100 o= 53 7
Personeel : 1 persoon.

Controle op de rentabiliteit.
Men mag aannemen dat de veranderingen die aan te brengen zijn aan
de machine een i1nvestering zouden vergen van 5.000,- F. Hier kan
eveneens het aantal bokalen berekend worden na dewelke de gedane
kosten terug zullen 1ngewonnen zijn door de arbeidsbesparing.
(Voor de wijze van berekening, zie blz. 40,;.

In ons geval wordt de vergelijking

o 000 . j90,xJQX 40 X 21,60l

SU0U + 0000 - 6000
30.000.000
~ 7 0 - 11 '6x

750.000 = 11, 6x
X = 65.000 bokalen.
In figuur 18 1s dit kritisch punt weergegeven. Het 1s het snij-
punt der twee rechten, nl. die van de kostprijs van de oude en
van de nieuwe toestand.
In de veronderstelling dat er wekelijks 4500 bokalen gesloten

v/orden, vindt men dat de gemaakte kosten terug zullen ingewonnen

Zz1Jjn na een tijdspanne van

65.000
4.500 weren .
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—Iota

Moe3tor. do gegovens die op het etiket vermeld stan, rechtstreeks
op het deksel van de bokaal geplaatst worden, dan zou ook het
etiketteren uitgoschakeld worden, hetgeen nog een verdere ratio-

nalisatie en tijdwinst zou betekenen.

- i Y;i; DE iC

Oude werkpost

Schets van de werkpost.

MOTOR Ir

i K 1

l? MUUR

Fig. 19

Installatie voor h t assen van rolmopsbokalcn.

Uurkwi.izo

De zo bewerking wordt uitgovoerd met behulp von do machino waarvan
het principoochem t op bovenvormolde figuur 1s weergegeven. En
motor drl ft oen as aan door middel van een V-riemoverbronging.
Op deze as bevinden zich twee borstols clio oen draaiende* bewogin ;
ulitvooron. Onder de borstel 3 bevindt sieh eon k p waarin zich
de te wassen bokalen bevinden. N 9ze kulp staat een tweede
kuip waarin do gowascon bokalen geplaatst worden teneinde verdor
gespoeld te wordon.

De persoon noemt o n bolratl -n plaatst dic op do borstel 3. Door
de wrijving wordt IJ boknl -orcini . Ka het reinigen wor le
bok tui 1n 1e kuip nr. 2 rpil at t dit* met wat r :ovul I 1

Boself I bevor tg get urt mot de borotol 4 en do kuip *3.



Qpm jrking
— Het 1c niet verantwoord dat een gewassen bokaal 1n een spoel-
kuip gebracht wordt om hen er onmiddellijk daarna weer uit te
nemen.
- De rechterhand 1s 1n rust ais de bokaal 1in de kuip gelegd wordt.
- Er dient gepoogd te worden de linieer- en de rechterhand geza-
menlijk: te doen werken. Dit 1s mogelijk door de linkerhand de

handeling "spoelen" te laten uitvoeren.
Personeel : 1 persoon.

Produktie
De tijd voor het wassen van één bokaal bedraagt 35,6 cmn. Met die
eenheidstijd komt een kapaciteit overeen van

60 X 100

35,6 = 169 bokalen per uur.

Nieuwe werkpost

Werkwijze
FEen bokaal wordt met de rechterhand uit de kuip nr, 1 genomen en
op de borstel nr. 3 van de machiline geplaatst. Torzelfdertijd wordt
de vorige gewassen bokaal gespoeld in de kuilp nr. 2 door hem twee-

maal onder te dompelen en hij wordt vervolgens direkt in kist 5

geplaatst,

Produktie

Alle vorige opgesomde handelingen voor het wassen van één bokaal
worden uitgevoerd 1n %4 cmn. Zo wordt een produktie bekomen van

60 X 100 -y
#s———= 246 bokalen per uur.

r yer

Personeel : 1 persoon.

Winst

In absolute waarde wordt een winst bekomen wvan
35,6 - 24,4 = 11,2 cmn. per bokaal.

Procentueel gezien betekent dit een winst van 1
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Rentabiliteit
Deze 1s verzekerd, wegens het feit dat zonder bijkomende kosten

een arbeldsbesparing van 31,5 ?° gerealiseerd wordt.

HST VOORXHEIDEN VAN DEKSELS.
Oude werkpost

Werkwijze
Sen IO-tal deksels worden ult een doos genomen en op tafel ;elegd.
Deze bewerking geschiedt ongeveer 6 maal. Na deze eerste fase wor-
den alle deksels zorgvuldig "open gelegd", zodat zij 1in de julste
positie liggen voor het inleggen van één karton in ieder deksel«.
lia het karton wordt eveneens een papiertje gelegd 1n 1eder deksel
Daarna worden de deksels samengebracht i1n een doos en de cyclus

kan opnileuw beginnen.

Opmerkingen
Bij het uitvoeren van de genocemde handelingen houdt de linkerhandI
'teeds een voorwerp vast, bv. de kartonnen, de papiertjes. De
rechterhand daarentegen doet al de uit te voeren handelingen, nl-

het plaatsen van de kartonnen en de papilertjes 1n de deksels.

Produktie
Om één deksel volledig klaar te makon is een tijd nodig van 11 CLO

De produktie per uur 1s dan

60 X IOP
11
Personeel : 1 persoon.

= 545 deksels.

Nieuwe workpost

y/erkwi jzo : J
Er wordt een deksel genomen met de linkerhand, lerzelfdorti,y or
met de rechterhand een papiertje genomen dat op hot karton gelegd
wordt. Nu wordon het kartonnetje samen met het papiertje 1n het

deksel gelegd. : 1lirikorh : legt het voorbereide deksel r —cht—

rtroeks 1in de doos.



Produktie

Na een M.T.M.-analyse werd de tijd voor één de: sol vastgehtold

op 6,5 cmn. De uurproduktie bedraagt dan

0000
= 920 deksels.
6,15

Winst
In absolute waarde wordt een winst bekomen van
11 - 6,5 = 4,5 cmn.

Procentueel gezien betekent dit een winst van

— mT5 -5 X 100 % = 41 ¢ .

Rentabilitelt
Voor de berekening van de rentabilitelt werd dezelfde werkwiljze
gevolgd ails beschreven op blz. 40. De vergelijking die verkregen

wordt ails men de onkosten op 300,- F schat toont aan dat na

enn , 40 x *?,5.x du x 11
300 + 6000 X= 6000 *

1.800.000 .
— — 4’5 *

X = 10.000 deksels, de gedane onkosten terug inge-

wonnon zlijn.

Indien wekelijks 3.000 deksels kla r.gemaakt wordecl, dan lean be-

rekend worden dat na

10.000 weken of ongeveer 17 dagen de veroilsto

3.000 —

ultgaven terug verdiend zijn

Voor de grafiek zie fig. 20

4.1.3.9. AJUIN PELLEN.

Algemene opmerkingen.

Voor het ogenblik kan op dit. werkpost geen verbetering oangebracht

worden. Zodra K nodig®© dokumentatie ter beschikking :1 zal nage*
gaan worden of hot nilet voordolligcr 1n een ajulnpeliocachino aan te

schaffen. Dit probleem zal 1n een tweede r ort behand 1 wordon.

Uur.4.0. IMT.ILKTL..:

Al.va: no ornerkingon

Aangesien leze boworking, nl. "het plukken* zich nog niet voorgo-



xosl[>1)su

Ft* to

at Fsnrr.Qflncir m Htr Awa t fittoeff ota ogsMsLsS met t/a at orLci-M

os r/tettwt nwwuze
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daan heeft, kan ootygeen bestaande noelli een verbeterde toestand

opgemaakt worden. Die bewerking moet dus later ter studie geno-

men worden.

4.1.4.1. SAME11VATTEIIDE TABEL.

Onderstaande tabel geeft een samenvatting van al de hierboven
behandelde specifieke werkposten voor de bereiding van rolmops
in bokalen.

De kolom(l) vermeldt de werkposten die behandeld werden.

In de kolom (2) zijn de personen vermeld dia aan de handeling

deelnemen.

De kolom (3) vermeldt de vroegere tijd 1n cmn.

Kolom (4) de tijd na verbetering der werkposten.

Kolom (D) en (6) hebben betrekking op de bekomen winst in waarde
en 1n

Tenslotte zijn 1n kolom (7 ) de eenheden vermeld waarop vorige re-

sultaten betrekking hebben.



TABEL VII
OVERZICHT VAN LE GEGEVENS DER ARBEIDSSTUDIE VAN DE SPECIFIEKE BEMERKINGEN BIJ DE
BEREIDING VAN ROLMOPS IN BOKALEN MET AZIJN.

Vroegere Verbeterde Winst 1n

APOST tijd in tijd 1in waarde (cmn
rmstn—am mitn—cmn

Rollen 23 1 rolmops
1 bokaal
1 ajuin

3 stukken in bo

kaal brengen

Plaatsen van 1 1 bokaal

ajuinschil + 2

laurierbladen

Ajuinschillen

snijden 1 ajuin
1 ajuinschil
per bokaal

Bokalen wassen

Azijn 1n bokaal
1 bokaal

doen

oorbe

Rokalen sluiten - 1
1 bokaal

Etiketteren en

1n kisten plaat

TOTAAL 28 1 bokaal

Uit tabel VII blijkt dat voor de specifieke bewerkingen bij de bereiding van rolmops
in bokalen met azijn een globale tijdwinst van 28 fo bekomen wordt door de rationali-

satie van het arbeilidsproces, hetzij een absolute tijdwinst van 56,65 cmn. per bokaal
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cZ. g1 SE

4.2.1. Fibricageschema.

Sr dient opgemerkt te worden dat do bewerking "hr.Ivoren" =zich niet al-

tijd voordoet 1in een normale werkcyclus.

ROLLEN

VAYOICUI3E 7ZAKJES DOZEN

e—

[jeu.ic.ni.1.k

Lt
HALVENEN

2 STUKS IIT
ZAKJE STEKEN

| =
/. AKJE
SLUITEN

IN DOZETI;

PLAATSEN !

/INZENDING

2. P 'uzo de eenheid.

Aan.gczilien de bewerkingen die hier uitgevoerd worden voor maximum twee

stuks rolmops 1in aanmerking komen, =zal hier ala eenheid voor hot eind-

produkt "1 znkju" genomon worden.

.2.3. S”1lio der werkposten.

Ir. hetgeen volgt zullen alle werkposten behandeld wordon die 1in het fa-

brica pschema ziljn weergegeven.

4.2.3.1. IIET NALVENEN.

Deze handeliling bestaat 1n hot 1n twoe verdelen van een geroldo roV-

nope.



4.2.3.2.

Oude verkpost.

Mo4 '11 link rdt oen rolmop*: genomen. Deze wordt 1n twee
stukken gesneden met de rechterhand. Nu norden de twee halve stuk-

ken opgenomen met de linkerhand er 2 eer. 1d.3t gelegd. Hierna ka:

de cyclus opnieuw aanvangen.
Produktio

E . .1l.-analyse heeft aangetoond dat de tijd, nodig tot het

ulitvoeren van bovengenoemde handelingen 4,85 cmn vraagt per =zakje.

De uurproduktie wordt dan

60 X IOP
4,85

= 1.240 rolnopszakjes.

Niouwo workpoat.

'Jerkwl.lze

Mot do linkerhand wordt een rolnops genomen. Met de rechterhand

d het men houdt wordt de rolInope 1in twee gedeeld. Na het hal-

voron neemt de rechterhand de twee stukken en legt dic in een

kist, terwijl de link rhand terzelfdertijd reeds een andorc rol-

mopo aanbrengt.

Produletio

De tijd voor het uitvoeron v.ul vorige handolingon wordt nu 3,85 am
per z cCje. erulit volgt een produktio van : !

00 X IOP

= 1.560 rolnc -.ak] B por uur.
3,85 o P

Uinst

Uit do hoger bekomon tijden kan borekond worden dat een procentucl

tijdwinst bekomen werd van 1 cmn per zakje, hetzij van

20 >

X X0O0O A

4

Het blijkt dur. dat een klelne wijziging 1n do workr.othodo roods

e ¢« mzionlijko tijdwinsten kan lei Ion.

K .

Deze handeling best-wvt 1n hot n nbrengen van oen welbepaalde hoeveel

hoid mayonnaise 1n oen zakje.
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Oude werkpost

Schets van de oude, werkxc- t

hUUR
Poep L zn k"zJ
1
N
Tafel KIST MET
GEVULDE
ZAKJES
Fig. 21

Installatie voor het aonbrongen van mayonnailise
1n een plnstiekzakje.

V/erkwlize

Met de rechterhand wordt een zakje genomen dat door beide handen
geopend wordt. I oponen wordt rit onder de tuit nr. 2 gehou-
den« Mot do reohterhand duwt men op de handel 3 tot de t-
hoeviolhoid mayonnalse 1n het zakje 1s. Daarna wordt hot zakju
geplant togen de aanslag 4. Indien er 5 zakje e ild zijn wor-
den dezo zakjes, dio aanvankelijk tegen de aanslag 4 geplaatst
werden, terug c m en 1n do kist gepl zich op de

tafel bevindt.

Opmerkin.Ton

Het 10 niet verantwoord dat de zakjon na het vullIon neergozot

wC m om nadien weor opgono' te worien.
Hot doseren dn? g f m Hoov olhjit ~vyonnad In SS HEMmoeilijk.
Produktio

Du handelingen die hi rboven vemold werden nonen O0JII tijd in Vv «n

12,2 emn. Por uur worden dan

-0 X 1IOP

= 190 zakj 'S bekomen
12,2



Nieuwe werkpO3t.

Perieri aze
Aan de oude toestand werden volgende veranderingen aangebracht

a — rechtstreeks plaatsen van de zakjes 1n een kist die geplaatst

1s onder de uitmonding 2 van de pomp,

b - het plaatsen van een steun op de tafel die het te ver naar onlaag
drukken van de handel vermijdt, zal het probleem van het do-

seren der julste hoeveelheld mayonnalse oplossen (zle stippel-
lijn op fig. 21).

Produktie

Het annbrengen van de hilerboven vermelde veranderingen bracht de
ti1jd, nodig voor het wvullen van 1 zakje, op IO cmn. Zo wordt een

uurprod.uktie bekomen van

60 X ICO

= 600 =zakjes
1O

Winst

Bij vergelilijking der twee methodes wordt een tijdwinst bekomen

van 2,2 cmn por zakje, hetzij wvan

4.2.3.5. T JE ROLi-10PcEN IN ZEN ZAKJE 1ltENGEU D, T GEVULD IS cL.YOiITii'" . IcE.

Oude werkpoot.

Opstelling der werkpo3t.

Tafel

3 2 1
GEVULDE HOL- ZARKJES
MOP- MET
ZAKJES

SEN MAYON-
NAISE.



Verkvi.ize
Met de rechterhand wordt ecor.
worlt 1n de 1lid ehand
nu een rolmopo genomen e€n 1n
nopo wordt genomen, eveneens
sepila'.tat« De werkmyclur lean

van het gevulde zakje 1in een

Produktio s

De bovenvomol le n

zakje Jjonocen uit de kist 1. Dit
over . Met de ht;r

het zakje repin:, tst. Sen tr’eede rol-
net de rechtcrh nd, en in het zakje

nu opnieuw be,-1nnen na het plaatsen

kist~*

nonen oen tijd 1n van 17,8 oom.

Hieruit volgt een produktio van

6 X IOP
17,8 *
Niouwo wer
o : r werkro Lt.

Tnfol

GEVULDE ROL-

ZAKJES  KOP- 3
. TS VULLEN SEN
ZAKJES

335 zal:jes per uur.

- Ben sakjo rnor. ;n nuwot le linkerh;od, terzelfdortijd oen rolxaopa

mason not do roch torhand.

- lo rolltops in hot znkjo  token.

- 20 roloops nomen.

- Sru mwo*:’ :on van 2 roloops - zal:je - oer*to rolnops.

- imud 1 aak

van 11, eom °



4.

2.

3.

6}

De prcduktie vore t dan

00 X ICO
11,5

= 520 z.:>Jec per uur
fiju 1

Sr wordt een tijdwinst bekomen van 6,3 am per zakje, lu-tsij van

: >

Teneinde to beletten dat het produkt bij behandeling terug uit het

zakjo zou vallon wordt dit zakje dicht n

Oude workpont.

rir.rjJzo
Do persoon noemt oon zakje uit do | MB
kint die linko geplaatst 10. Met
boi1do handeli wordt de boord van het
zakje plat gestr-kon. Mcf f rech-
terhand wordt nu eon otikot geno-
men en op hot bovenste «leel vm
hut zakje :'pli tst. Mu wordt hot
zak ; , namen net hot etiket, tussen
de platen 8 en 9 gebracht. Doze

Fig. 22
pi ton zijn warnings« Benten. Tocotol voor hot dicht-

aneltun van piaetiekzak
Door hot duwen op de pedaal 2
t. D-". > in
den nan dt boom 4- -6, waarin 5 een tuut mt 1le. Hior-
door wordt «lo plant 8 to :an lo pl1 wt 9 ean</Mtroki:on on zo zit

hot etiket, aet de «1on het zakje, guklend tue« p 1t

8 <« 9* Door opoSLIfin *worden * r 'en vu. . la elle vir

geno lten. ferzelfdertijd blijft hot etiket kleven nan de vor-

Bnuele hmdelling. Zo -: 1fiagepeocee der beilde

wanten ton einde 1s wordt het zakje "rochta* in een kist g*>—

liatat door do bed lenende pe n
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Produktie
De tijd nodig voor het uitvoeren der bovengenoemde handelingen

bedr egt 33,5 cmn. Hieruit volgt een productie wvan

o0 z IOP

= 180 zakjes per uur.
33,5 Je= P

Nieuwe werkpost.

Werkwijze
Ule handelingen zijn dezelfde gebleven, alleen wordt tijdens
de machinewerking de bovenrand van het zakje platgestreken en

het etiket geplaatst.

Produktie
De nodige werktijd, na het aanbrengen van deze wijzigingen, be-
draagt 23 cmr per zakje. Hiermede komt een uurproduktie overeen

val

60 X 100 ,
= 260 zakjes.
23
'"Tinet
Uit de bekomen resultaten blijkt dat een tijdwinst bekomen wordt

van 10,5 cmn per zakje, hetzij wvan

33,5 - 25
33,5
Hieruit moge blijken dat een schijnbaar onbeduidende verandering

X 100 = 31

1n de werkwijze soms tot een zeer aanzienlijke arbeildsbesparing

leidt.

4.2.3.5. HET PILA./J5SN Diiki OPVULDE SN DIC'.TCEii~JCTE ZIJTJES IN DOZEN.
Vooraleer 1in de handel gebracht te worden plaatst men de gevulde

zakjes 1n kartonnen dozen, die 1leder 12 zakjes bevatten.

Oude werkpost.

Schets der werkopstellin, ;.

Tafel
GEVULDE
ROL- ROLHOPE  cpMaAKTE
HOPS NS O ::- DOZEN
NAISE—

nLL1JN SAUS 1

5

Fig. 23

Werkpost voor het verpakken van rolmops



Werkvo. dze

De linkerkant van de doos

(6 zakjes) wordt gevuld met rolmops 1n

azljn 1n zakjes - de rechterkant daarentegen met rolmops 1n mayon-

nalisesaus 1n zakjes.

Er worden dus een 3-tal zakjes genomen met de linkerhand en één

voor één met behulp van de rechterhand in de doos geplaatst. Deze

bewerking herhaalt zich dus vier maal voor het vullen van één doos

Produktio

De tijd,

nodig voor het vullen van één doos, bedraagt volgens vo-

rige werkwijze 82 cmn. Het aantal dozen dat kan gevuld v/orden be-

draagt per uur

60 X 100

\Vas = 15 dozen.

Nieuwe werkpost.

Schets der werkopstellii.

Tafel

DEK- LEDI- GEVUL-
SELS GE
DOOS

D00é

ROLMOPS TE VUL-
in LEN

AZIJN DOOS

Fig. 24

ROLMOPS
in
MAYONNATSE

Verbeterde werkpost voor het verpakken van rolmops.

Opmerking.

Alle benodigdheden worden zo dicht mogelijk bij elkaar opgesteld

teneinde de afstanden die doorlopen worden tot een minimum terug

te brengen.

De persoon werkt nu met de linieer— en de rechterhand en neemt 2

zakjes tegelijk.

De gevolgde werkwijze blijkt duildelijk uit fig.Z24



Prc'i' ctie
Door Linp-3-'inj v-ji do 'erfcvijze vordt de tijd toru# ebrackt tot

64 cnn. per

~0 X IC1

De tijdvir*at b.-dr-1 -t duo I? err. p-r lo. , hetzij

b;
X I0) =« 2 re.
r floor JI 1j7iX:
‘'m».r."-. .
“bruuct
rhand. Do
ti1jd noeli e Jt plooien van 1 003 b» var- am .

paroduktl1 B r k 1n Bh” 1dondo
dan s

60 X IOP T

‘Ml b/ r ro it.

"ijdi a hot plooim vordt nu fpbrulk &swudct vnn de 2 hanrion dia

eryrr jtri -h Wfcon. DOOT hot yr b'l di we:elie vor't d »- hand e lii)!

I
V irkvijz#!
de tijrl op 54 uurproduktt
In»£t duo 44 on per door, hwt*iJ 1
S* « SI
X QO P m 45 *
JvUn tai loi.lt «wor ki 1a»A&npn”d ¢ dar < rkvi tot o«n *«ar

11J1a t1 e<l-



HLeronder 7017t ccr. tabel die de saaenvattin” weergeeft v?*n rl ie fe

bekc
w. 3l ‘nii

OTsazicT.T wjr is SBGEVEKS DER ;JH2IDS3TUDE: WJ 'DE spsayiaE Bs” KIIICSN DIJ

VROEXHE TZ3ZcT?3hZ INST
BSKKPOJT A m a o) 3ZcT?3 1K3T IK S EEK! TEID
PER30KEN TIJD TIJD VJjLAHER IK *
Kalveren 1 4,85 3,35 1 20 2 stuka
roInops
Knyonn/dse in
zakje brarikon 1 12,2 IO 2,2 18 1 zakje
2 atukkon in zakje
brandon : 17,0 I1,5 6.3 35 1 zakje
DichtUftkon 1 ;ikiju 1 33,5 10,5
In dozen pleataan 1 64 le 1 doos
1 6,85 5,3 1155 1 zakje
Dozen nakon 1 96 44
(12 zakJou
8,15 4,5 3,65
| :I | an ?I |

In onioratannde tabel wordt dan per produkt de door rational Iratio bo-
.t . r  dey :.1 da bekomen gegeven* ml Ion harto ldvor-

do- tot lo C'BIV'id van hot eindprodukt : voor 1 bolea 1 vorlt aio <.

h 1d 3 roL-op-'i-n :«mr.—a - voor 1 sikju worit -.In oonhold 2 reInopo->r.

r* k9
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TABEL X.
OVE. :ZICIIT VAN DE GEGEVENS DER ARBEIDSSTUDIE VOOR aLLE BEMERKINGEN BIJ DE BEREIDING

VAN 2 STUKS ROLMOPS IN MAYONNAISESAUS.

i .nrwTrpncw TIJDEN IN CM HERLEIDE TIJD IN CMN  qqwmmls
VROEGERE VERBETERDE VROEGERE VERBETERDE
1. Sorteren 8lo, 8 001, 8 250 har. 6,4 4,8 1 zakje -
1 1 1 1 1 2 stuks
2. Fileren 004 425 250 har. 4,8 5,4 2 stuks
5.Inzouten 54 18 500 filets 1,56 0,72 2 stules
4. Spoelec. 118 100, 8 500 filets 0,406 0,40 2 stuks
5. In azijn brengen 415 557 500 filets 1,66 1,52 2 stuks
6. Spreien 167 167/ 500 filets 0,66 0,66 ;2 stuks
7. Rollen 17,8 12,8 1 rolmops 55,60 25,00 :2 stules
;8. Ajulin pellen 24,6 24,6 .1 ajuin 16,40 16,40 2 stuks
9. Halveren 4,85 5,85 1 rolmops 4,85 ! 5,85 1 zakje
2 stukken G |

TO. Mayonnalse 1n
zakje doen 12,2 I0 1 zakje 12,20 10,00 1 zakje

11. 2 stukken 1n zakje

brengen 17,8 11,5 !1 zakje 17,8 11,50 1 zakje
12. Dichtmaken 1 zakje 55,5 25 11 zakje 35,5 & 1 zakje
= -_ ’ r - T
15. In dozen plaatsen 82 . 64 il doos 6,85 5,50 1 zakje
14. Dozen maken 98 54 1 doos 8,15 4,50 1 zakje
, — B - — ——— f
| TOTAAL IN CMN 150, 69 111,45 1 zakje H

In de vroegere toestand 1s de tijd, nodig voor het 1npakken van 1 zakje 150,69 cm. I

de verbeterde toestand 1s die tijd teruggebracht tot 111,45 cmn.

De gemiddelde winst 1n absolute waarde wordt dus 150,69 - 111,45 = 59,24 cmn per =zakj

hetzij : 122’61 X 100 o = 26 fo.
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BESLUITEN EN AANBEVELINGEN.

Deze eerste studie, welke het bepalen van de referentie, het onderzoek van de
werkposten en de werkmethodes en de voorlopige stabilisatie van de ontworpen
verbeterde werkposten en werkmethodes omvatte op de twee hoger beschreven
grondstoffen, 1leidt tot volgende besluiten
- De arbeidsrationalilisatie heeft aanzienlijke besparingen aan werktijd moge-
1l1jk gemaakt, nl. 28 b voor de rolmopsbereiding 1n bokalen met azijn en 26 b
voor de rolmopsbereiding 1n plastiekzakjes met mayonnaise.
- Er blijven nog een aantal problemen op te lossen. Onder deze kunnen ver-
noemd worden
- het 1nzouten van rolmops;
— het spoelen van de filets, zowel na het 1nzouten als na het 1n azijn-
oplossing brengen;
- het pellen van ajuin;
- het plukken van laurierbladen;
- het verwijderen van de afvalprodukten;
- het meest geschikte recipiént dat te gebruiken 1s bij het transport
van de produkten;

— de keuze om het werk rechtstaande of zittend uit te voeren.

Tevens dient erop gewezen dat de ontworpen instrumentaties opgebouwd werden,
rekening houdend met de opgedane ervaringen en dat zl1] nog aan de praktijk
dienen getoetst waarna dan pas met zekerheid zal kunnen uitgewezen worden of
deze al dan niet de verwachte produktieverhoging zullen tot gevolg hebben.
Alle nieuwe ontworpen werkmethodes houden slechts rekening met de werkpost

op zichzelf zonder enige vorm van synchronisatle van de ene werkpost ten over-
staan van de andere. Dit probleem zal dan ook naast de routing, de implanta-

tie en de ulitbouw van een gefundeerd premiestelsel, het voorwerp uitmaken

van een tweede rapport.

FEen andere mogelijke werkwijze zou erin bestaan kunnen hebben het bedrijf
eerst globaal te bestuderen om de voornaamste "knelpunten" op te zoeken, en
vervolgens de analyse te maken der werkposten en uiteindelijk de routing en
implantatie te bestuderen. Gezien het hiler ging om een wetenschappelijke

studie, die zich 1n de eerste plaats ten doel stelde de mogelijkheden inzake

rationalisatie van de arbeid 1n de ververwerkende nijverheid te onderlijnen



achtten vrij het nuttig dadelijk de 1ndividuele analyse der werkposten door

te voeren en vervolgens de routing en de implantatie te bestuderen.

Verder zal tevens de studie ter hand genomen worden van een tweetal produkten
welke koudgerookt en van een tweetal produkten welke warmgerookt worden. Na-
dat ook deze fase van ons onderzoek tot een goed einde gebracht 1s zullen
vri] over een volledilige studie beschikken die op gedetailleerde wijze aan de
hand van voorbeelden zal aanduiden hoe men 1n de visverwerkende nijverheid
de arbeilid kan rationaliseren. Deze studie zal de 1ndustrieel toelaten zich
een 1dee te vormen van de richting welke hij moet inslaan om zijn bedrijf te
rationaliseren. Wij beogen dus voornamelijk de aandacht te trekken op het be-
lang van de rationalisatie 1n de visverwerkende bedrijven en op de mogelijk-
heden 1in dit verband, op dezelfde wijze ais wij] dit deden voor de hoevewerk-
zaamheden ("Enkele voorbeelden van de Rationalisatie der Hoevewerkzaamheden"

Publikatie nr 5 - 1961 en bbis - 1962 van de Commissie voor de Rationalisatie

van de Arbeid in de Landbouw, Brussel).



