À la fin de ce module, vous serez capables de :
1. Définir et expliquer les principaux principes d’aménagement de postes de travail.
2. Identifier les gaspillages classiques liés à un poste mal aménagé.
3. Appliquer des outils et méthodes pour optimiser un poste de travail.
4. Évaluer l’impact d’un aménagement sur les performances (temps, qualité, ergonomie, sécurité).
5. Décrire les tendances contemporaines (industrie 4.0, ergonomie cognitive, lean digital, intelligent workstations).

II. Pourquoi l’aménagement de poste est essentiel en manufacturier
A. Rôle stratégique
· Amélioration de la productivité (réduction des cycles, mouvements inutiles).
· Réduction des coûts (moins de retouches, moins de déchets, meilleure efficacité).
· Amélioration de la qualité des produits (réduction des erreurs).
· Meilleure sécurité et ergonomie pour les ouvriers.
· Clé dans les démarches Lean / TPS / KAIZEN.
B. Conséquences d’un mauvais aménagement
· Temps perdus (mouvements inutiles, déplacements).
· Augmentation des TMS et absentéisme.
· Variabilité des performances entre opérateurs.
· Frustration et baisse d’engagement du personnel.

III. Principes fondamentaux d’aménagement
1. Lean Manufacturing et élimination des gaspillages (Muri, Mura, Muda)
	Type de gaspillage
	Exemple poste de travail

	Transport
	Aller chercher des pièces à l’autre bout de l’usine

	Mouvement
	Outils mal organisés

	Attente
	Machine en attente d’intervention

	Surproduction
	Produire plus que nécessaire

	Défauts
	Rework / retouches

	Stock
	Inventaire inutile sur le poste

	Processus inutile
	Opérations non-ajout de valeur






2. Les 5S — Base de l’aménagement visuel
	5S
	Objectif

	Seiri (Trier)
	Éliminer ce qui n’est pas nécessaire

	Seiton (Ranger)
	Organiser pour un accès rapide

	Seiso (Nettoyer)
	Maintenir propre

	Seiketsu (Standardiser)
	Établir des règles communes

	Shitsuke (Soutenir/Discipliner)
	Maintenir les standards


Exemples concrets :
· Shadow board pour outils.
· Couleurs normalisées pour bacs et zones.
· Zones au sol délimitées.

3. Ergonomie & Sécurité
a) Ergonomie physique
· Travailler dans la « zone de confort » (zone primaire 0–50 cm).
· Éviter flexions, torsions excessives.
· Hauteur de table adaptée (~ 90–110 cm selon tâche).
b) Ergonomie cognitive
· Instructions visuelles à portée de vue.
· Standardisation des gestes.
· Éviter surcharges cognitives (procédures complexes).
c) Sécurité
· Réduction des risques TMS.
· Équipements de protection (EPI) bien organisés.
· Signalisation visuelle.

4. Aménagement en flux : travail en cellules, “U-shape” et lignes équilibrées
· Cellule en U : rapproche les opérations, réduit déplacements.
· Lignes équilibrées : même temps par poste → moins d’attente.
· Mini-UPS (Workstations) : modules polyvalents.



IV. Méthodes & outils d’amélioration
1. Analyse des tâches
· Observation chronométrée.
· Micro-mouvements.
· Cartographie de flux.
2. Standard Work
· Documenter le “meilleur” procédé.
· Visuels, checklist, instructions.
3. Gemba Walks
· Aller sur le terrain.
· Impliquer opérateurs, superviseurs.
4. AMDEC poste
· Identifier modes de défaillance possibles.
· Prioriser actions correctives.

V. Indicateurs de performance liés à l’aménagement
	Indicateur
	Définition
	Lien avec l’aménagement

	TRS / OEE
	disponibilité × performance × qualité
	Un bon poste augmente chaque composante

	Temps de cycle
	durée d’une unité
	Directement impacté par le layout

	Taux de défauts
	pièces conformes / totales
	Moins d’erreurs = meilleur aménagement

	TMS / Incidents
	nombre d’accidents TMS
	Ergonomie adaptée → moins de blessures

	Productivité horaire
	unité/h
	Résultat net des améliorations










VI. Dernières tendances & pratiques modernes
1. Digitalisation & postes intelligents
· Tablettes interactives avec instructions dynamiques.
· Code QR sur postes avec guides vidéo.
· Indicateurs en temps réel (dashboards).
2. Industrie 4.0 & Capteurs
· Capteurs de mouvement pour optimiser trajet opérateur.
· Données de machine intégrées aux postes.
· Analyse prédictive pour défauts.
3. Ergonomie augmentée
· Exosquelettes pour levage répétitif.
· Stations de travail adaptatives (hauteur auto-ajustable).
· Feedback haptique pour gestes précis.
4. Collaborative Robots (“Cobots”)
· Assistance sur tâches lourdes ou répétitives.
· Intégration sécuritaire avec opérateur.
5. Lean Digital
· Kaizen digital : collecte de données + recommandations automatisées.
· Tableaux visuels connectés (moniteurs, lumières d’alerte).

VII. Cas concret à analyser
1. Choisir un poste manufacturier (meubles, métal, électronique, agroalimentaire).
2. Diagnostiquer l’état actuel
· Identifier les gaspillages (Muda, Muri, Mura).
· Noter les risques ergonomiques.
3. Proposer un aménagement amélioré
· Layout, outils, instructifs visuels, ergonomie.
4. Évaluer les gains potentiels
· Productivité, temps cycle, OEE, ergonomie.
5. Présenter les recommandations + justification.




VIII. Exemples d’application
A. Poste de ponçage (meubles)
· Shadow board pour abrasifs.
· Collecteur de poussière articulé.
· Distance bacs pièces < 0.5 m.
B. Cellule découpe + pliage (métal)
· Convoyeur entre machines.
· Disposition en U.
· Standard work sur chaque étape.
C. Montage PCB (électronique)
· Plateau rotatif.
· Éclairage optimisé.
· Bacs SMD plus larges.
D. Emballage produits laitiers (agroalimentaire)
· Table ajustable.
· Support cartons en hauteur.
· Instructions visuelles.


