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~INTRODUCTION

‘- STCRIDUE

L'Industrie des meutles méit~lliquec et en bois, des matelas a ressort, articles
de ménags en z2luminium,etc. €tait compétitive et varide avant 1'Indé-
pendance du pays.

Du fait de 1'zbandon des Unités de Production v2r leurs orovridtaires
1e Gouvernement de 12 Républiaue Povulaire d'Angola a décidé de regrou-
per toutes les Usines scus la Direction commune de

Entreprise Métal-mécanique Legeére--ENEMEL UEE

ENEMEL UZE dépend de la Direction Nationale de 1'Industrie Lourde(DINIP)
du Ministére de 'Industrie.

2-STRUCTURE

ENEMEL groupe 12 usines et 7 locaux commerciaux dont 1'un FAM!
COMERCIAL est devenu le Siége Social de l'entreprise.

lusieurs Unités fabrigquent ces produits similaires gue nous avons
regroupé par familli: & la page 9.

Seules trois usines disposent de b&timents fonctionnels et modernes:
FAMA,EDAL et FANCCL.Certaines autres lougent dans des ba&timents tres
vétustes{ PADHINA,SADIL,GUIMADEX,SIAL) ou trés mal agencés (MANUINAG,
M.VLLENTE,STAMEL).Aucune de ces usines ne dispose de magasing couvertis
pour le rtockage de la matigre premiére.

-Le matériel est d'age treés variublelde 7 & 30 ans et plus).L'usure,

‘la faiblesse des moyens d'entretien ont sensiblement réduit sz capa--

cité productive(moteurs brilés,mécanismes usés,machines définitivement
"hors serv1ce) I1 n'a pas éi1é procédé & 1l'achat de machines récentes

devuis 6 ans et les viéces détachées de machines spécizles souffrent
de retards d'spprovisionnement.
-Les movens de mznutention sont inexistants
-Les epprovisionnements en matiére premiére (surtout bois)sont sou-
ven*t aléatoires.
3=-MOYENS HUVAINS
Lt'effectif en Usine varie de 13 (GUIMADEX) & 280 personnes (FDAL)
L'effectif total atteint 1 200 personnes dont une trentaine pour le

Siege Social. (yoir répartition 3 la page 9).
31=-ler ouvriers sont pour 1z pluvart adroite mais répoeétent les mémes

gestees d'il1 v =z 6 ane.Clepend=nt 1= manuteniion et lz2 mauvaise disvosition
des postes Ze +trzvail abscorbent une p2rt immortante de cetie main A'osuvre,
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ZF3.7,es cadres sunérieur ,qui ont remplacé l'encadrement portugais,




mznouent dl'evpérience dans l= gestion de leur entrevrise.l'oreganisstion
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dement et coordination sont complétement négligdes.

Z4=T2 d£fajillance dees m=2tériels et 12 faiblesse des movens de comm2n-
dement fait chfiiter 12 producticn.Celle=-ci oscille entre 0 et 30 &
de 12 vproduction é'zvant 1'indévendance.

4-0BJECTIFS du PROJET -
41-Relancer la capacité de production en vue d'atteindre avant *0£&°

le niveau d'avant 1'indépendance.
42-Renforcer la politigue gouvernementale de plein emploi et améliorer
l2 quzlificetion profescionnelle des différents personnels.
5=-DESCRIPTION des DISPOSITIONS OFFICIELLES
Le vroiet,référencé:NP/LNG/78/010,fut signé le 22 février 1979.Le budget
€tait de f46.4OO USD pour le PNUD et de 22.00C USD pour le Gouvernement
Angolais.Ce projet n'a pu débuter que le 23 Janvier 1930 & ILuanda,

Le 15 Juin 1981 le projet était prorogé pour un 2an a partir de Janvier 1981.
Son budget porté & 152.550 USD pour la part PNUD et 34.30C USD pour ie
Gouvernement Angolais.

Commeéncé le 23 Janvier 1980,il1 se terminera,sous,réserve,le '9 janvier 1982.




1-Principales 2ctions du Pmiex.

a toutes les Uniztds 4As DPraduction:

oy

-An=]lvee compléte
~Catalsrgue des Produits 2% »nlan de nryedustion
=Inventnir2 iss machines et idenzific=%ion
-Plans des bAtiments vrinciveum récuvérables.
-Structure en vpersonnel.
12-Nouveau vlan d'action mieur =23=2vté 2ur besoins immédiats et aux
vossibilités de transfert.
121-Définition des Familles Homogénes de vroduits:Produits de T8lerie
produits de serrurerie,“atelas i ressorts,Articles de ménzge en 27umi-

nium,meubles en bois et canitonnacse.

]

122-Programme 4es concentrations des proiuctions en fonctiisn de 1
disponibilité des locauw:
1221-Les matelas X resscorts en FANCOL /Viana)
1222-1La Serrurerie,(lits et ch8litz métallicues)en ZRAL,
1223-T2 t8leries,essentiellement le modbiliszr de bur~au,=n FAY2
123-Afin 4e bdien sépu*er lee fonctions de oroduction et de diztri-
bution il es* suggéré de créar un centre s disiributicn
ean vue,n'a pas pu 8<rs lioéré,

sp la orodustiscn Ass articles de ménage en

124=Pour 2A&velicunar la 1
wne uwnité de productior revve "clés en mains' a été prévue.
13.Pour animer et evecuter ce vrogramme de travail,le proijet =

’

a
1a création du Bureau Central Technique (8.C.T.)La définition des fonct
et 12 sitructure ont 4ié proposé par le projict.“ais,? ce jour,il ne sem-
ble pas que ce personnel soit disponible en Angol=2.Seul un jeune dessinateur
Joao Arturo a participé % certaines actions de d4veloppement:Bureauv
"tout métal",outillages combin#s,implant=tion de Fancol.

14=-Formation de 1l'encadrement de production.Une premiére réunion de

fornmation avait 4té programmée en Avril '980.Cette réunion a été reportée
plusieurs fois,puis znnulée.lLe projet a établi un programme complet de
formatior des cadres,l'a sounis aux autorités,~2fin d'organiser un vlanning
effectif,sous 1l'autorité de monsieur Barros,Mirecteur ‘e 12 Production &
12 Direction Nationzle Ae 1'Iindustrie Lourde (DINID).7e2 Accument ~ 44
annexé au rapport semestriel du 23 décembre 1v8l.

15=Nhacune des Unités 2insi A4finies ont f2it 1'obiet A'une 4tud-

chiffrée compreaznt 1'étude des vroduits,des matiéres premiéres,des méthodes

construire ou 2

e

de f2brication,des temps ot des movens industriels
acauérir,des versonnels 2 employer.

tinsi ont £té Stavlis les Aocuments suivants:
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t84_Drodet d'uns Unitd de fohrizotion 4¢ lite mit2lligues superveosds
(Belighes ) Né4E 2iuiide op ™ai/Juin 080, nour une rraduction fe 24,007
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pflich=es p=r =n. {obie~tif Au Plan 1080} ce prnj » d% 8+re réadinopid Lour
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une vreduction d= 10C.00C b&liches par an,id la dem=2ndie de la DINIP,

production de 10C.00C matelas a ressorts pz2r an.Cette z2ction

vier 1981 ,n'a pas encore €té réalisée pour les raisons

g ®

décidée éds
suivantes:
-Les machines complémentaires n'ont pu €tre comnandées par "dépas-
sement de plafonéd”
-Le technicien ONUPI,en installations industriellec,n’'.. pas €été
agréé par le Secrétariat d'Etat a la Coopération.
Cette premiére mesure de ceoncentration amenait:
a/Une gestion simplifiée de cette production:approvisionnements,
programme,entretien du matériel,diminution des cofits,etec...
b/Un dégagement des loczux en IDAL,en vue de 1l'installation de l2
Serrurerie Centralisée,et 1l'implantation de l'unité de fzorication des
"beliches".
153~Unité modernisée de T&lerie en FAilVA Industrial,czpzble de la tota-
1ité de 1z production de t8leris de tout le Groupe.

ude 2 été concus 2Ffin de servir cd'=zvolic=ti

(Tu\

Te vlus cette’
vpraticue vour 1~ form-oticn de 1'Zncedrenent 4o Production sous le titrs de:
Gestior. d'une Unité de Production de Mohilier "ét~211icue",en 7 chenitres
et wmise en annexe 2 notre ranrert ssmestriel du 23 Décembre 21,

154-Unité de oproduciion de mobilier scolaire,(75.00C pupitres et 15C.000
chaises pzr an).Sur des modeles choisis d'aprés 12 monographie "School
Furriture” de 1'wnpsco 1'€étude s'est efforcée de concilier lec possibilités
d'=2pprrovisionnements loczux et 1'industrialisation de 12 proiucticn.

155=Un ¢-. .er de Charge en vue de la production de 2.400.000 marmites
en 2luminium par an,suivant les directives de 12 NINIP en Juin 1980, comme
obiectif vrioritaire.4 consitructeurs euronéens ont été consultés,mzis ..
nous n'zavons recu ct'une proposition 2 ce jour.(Soberi-Belgicue).

156-A l'intention des services du Personnel de 1z DINIP,un dossier de
sélzction de personnel:profils des vostes de travail, Jjob descriptions.
programme de formation complément=ires,en vue éu recriltement des agents
du Bure=2u Central Technicue.
1f=Pendnn® 2 meoisf{Juillet-Octobre 080 Vonsieur LAKO"Y,evvert en mobilier
beis = d4fini les =zcitions de dAveloonement de cette =2ciivité en ENEYEL URE,
é¢~ne eon rzprort "Informe Tennice"d'Qcinobre 10R0,I1 v conclut:

‘Flale poanrcentraction Ao - vroductinn dee $nbles Ae bureanv,ciegec o+

dnriiers de chaises en contrenlaoud 1°mifié en Anfibar,
*52=Les meutles ex hois en SATIT

l )
"
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1483-L» révaration deos meubles bois en EDAL.Cependnnt,Monsieur Lakomy,
ol

v’
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ae

conseille foriement de céder cette ~ciivité

.J
ct

t~= entrevrisec,=ni
conpér=tivees,s0it nrivéec,

Dans son r=ovort,il develnnne les technigues modermes : meiire en oeuvre,
17-

(/J

T"\V an‘p
Les Airiges=nts A'INE™ZL n'on* 2ucune idfe “e ¢
Industrielles dévalnopées.iussi le projet 2 organisé en MMars '02',un
Stuédy Tour en Zurove.le progranmnhe de visite »ort
suivants:
171-Les matelas 2 ressorts
172-Les Articles de ménzge en Aluminium
173~Les Ysines de Mcbilier métalliigue.
174-TLes machines =t outillages modernes.2t vperformants,
175-L'Engineering Industriel.

M1 fait 1u changement 2du Directeur de ENEVEL URE en février 1081,les
contrevarties Angol=2ises n'ont ou varticiver au Study Tour.Néammoins,l'
expert 2 visité les entrevrises pressanties en 2 ramend une imoortante
documentation et nouf les contacts pour une 4ventuelle call=bor-tinsn =2vec
les reswnons2bles =angolai:, .

2-REITLTADS |

Le orniet n'2 vu 24boucher sur les réalisations pr=tijuss ovour lo<
r2isons suivantes:
2'-:bsence de contrevartie motivée ot particivante
-4 ﬁirecteurs se sont succédés devuis Janvier 1080:

-Monsieur Neves dos Santos jusau'=n mare 1081
=-Monsieur Pascual " juillet 198"
-Monsieur Domingos Manuel " Octobre 1081
enfin Monsieur Silvestre depuis.

Absorbés par les prcblémes ponctuels de chaque jour,dls 2 1 insuf-
fisance de la production par rapport aux besoins,ils n'ont ph: disvoser
cue de rares moments pour prendre connaissznce des 2ctivités du orojet.

Nepuis Sevtambre 19871,1i1 2 4té attribué une nouvelle contrevartie
2u projet en la nersonne de Monsieur BARROS Maurice,Directeur de l2
Production & la Direction National= de 1'Industrie Lourde.Ll'ewvert ONUDI
1'a completerent informé de toutes les Atudes termindes en vue 2a2s déri-
sions d'svécuticn.

Depuis début Décembre 1687, ‘onsieur Barros est en Zurone et la

ae

changar de Directeur lzissant,ainsi,ces ddcieions en




22~Insufficance cdes Recponstbles des Unités de Production en matieére
Ae Geeiinn Industriell-.

Les réunions de Formatl de cec Cadr2s n'ont pd 2voir liesu.les
mesures vroposées aux‘responsables sont restées sans effet.(Cahier de
lancement,mise en service d'une presse a plier neuve (5 mois).

Résultat:les z2teliers souffrent d’'un manque d'approvisionnement
endémique,d'enconbrement des ateliers de pidces rouillées par les
lencements anarchiques des productions.

la main C'oeuvre non~dirigée n'obéit ° pas et Jlonne une quantiié de
travail effectif dérisoire.

23-Manque de moyens de maintenance.

Exception faite de 1l‘atelier de rebobinage,qui manque gquand méme de
moyens matériels,il y a reu d'ouvriers professionnels et peu de machines
outils valables.Les matériels dégradés ne sont pés remis en état et les
outillages ne sont pas entretenus.

La sous-traitance & l'extérieur est trés insuffisante et leur délzais
trop longs.Il m=nque,également,d'nciers d'outillage.

I1 ne peut donc 8&tre construit de matériels neufs.

24-Tes recettes treés insuffisantes ne veuvent que difficilement régler
le= szlzjires et les mrtiéres oremiéres.Il ne peut étre dégagé de reserves

pour lee douinementes nouvenuv,linei Y o machines neuves vour ler matelse

fv°

ressoris n'cnt ru 8tre commemndése,

12 compt2bilité pgénérmle eost en cours de mise en vl=ace.

.
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t-Constituer 2'urgence le 3urezu Cenirzl Technigue.lette éguipne est
essentielle pour suivre les rénlisntions &
surtout continuer 1'effort de ddvelonvement permanent.

Le recriitement devraii se conformer 2 notre repvort:"Sflection Au
versonnel”

S'il s'avérait impossible de trouver ce versonnel,il v aur=it lieu

de s'atitacher les services d'un cabinet 3'Engineerineg Indusiriel,eurovéen

par exemvle.

2- Prévoir des investissemepts pour un montant estimatif de 4.180.000 de

Dollars US.2 savoir:
21=-T8lerie centrale en FAMA

:Montant tgous-tot=1l:

300.000
- 300.000 : 600.00C:

21 1-Equipement

X
..

.

212-Ligne de peinture -

22-Ligne 4o lits métzlliques (beliches)

(Y]
..

22* -Equipement :  400.000 :
222-Ligne 42 veinturs : 500.000 : aCn.N07:
. 23-Yatelas 2 ressorts : 80.000 80.00C:
T 24-Usine 32 mermites 'en zluminium!opaneles): 2.000.0C0 : 2.000.20C:
25-Zquivement de l'atelier I'entretien : 300.000 : 700,000

26-Ligne de matériel sceolaire

Q
(@]
0
o
Q

c
2614Pupitres(2avec beliches)

262-Chaises ( " " ) : 200,000 - 300.000:
Totz2l général : 4,180,000:

3_Choix technigue des investissements.Nous recommandons cue les

4guipemens soient choisis p2rmi les matériels performants de bonnes
qualité et fiabilité.Les "vetites solutions"(matériels Adépassés ou 4’
occasion conduiront,i coup sir,ia des productions décevantes pour un
enfit élevé.
Pour cela,il serait indispensable que les responsables de haut
niveau,viennent en Europe,s'informer des movens performants actuels,
Le programme 4u "study tour” 4e mare 1081 pourrz2it étre repris.
4=Pour v2llier auv insuffieances de 1l'encadrement 2t Aeg gervices

supvort d4e oroduction,nous recommardons de faire 2vvelk des coovérants,
Les exvemples réussis evistent en Angola:
-N"IPAL,plastiques =2ves 1la collaborntion Aes Italiens.
=IFA,allumettes avec les Francais
=F.RAYAT, ravonnages métalliques 2vec les Portugais.
entre ~utres.

Cette mesure vermetirait 4'a2tsendre 12 formation en ouelgues S 2ns
e l'encadrement local,

£
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5-Comptabilité.Mettre er place,zu plus t6%,l2 compizbilité générale

efin de:

51-Gérer correctement les comptes et éguilibrer les résultats.

52-B&tir des plans de financement rzisonnzbles.
5-0Organiser vour chzcune d4ec Unitée cpdcialisdes nouvelles une soction

Gestion comprenant au dévert:

61<L2 sous-section"Vatiéree vremiére"chareée d'alimenter 1'usine
d'une fagon permanente

62-L= sous-section des "Temps",chargée de contrbler les temps
effectifs passés et imposer,au mecins,une prsiuvction minimum aux
ovérateurs.

L~ méthode pour 1z constitution de cette section est developpée

dans notre rapport "Gestion d'une Unité de Production"”, qui constitue

les chapitres de ce rapport.
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CONTREDARTTES
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Dates de fonction
Nom dec Homolopgues :Ponctions :Entrie :Cessztion
Mr Neves dos Santos  :Directeur ENE™EL UEE : 1/80 s 2/81
Mr Pascual : " " " s 2/8% : 7/81
Mr Domingos Manuel : " " " : 7/81 : 10/81
¥r Silvestre :Directeur des Productions : 1/80 : 10/81
Mr Silvestre :Directeur ENEMEL UEE : 10/81 :  1/82
Mr Gomes :Directeur de FAM. Industrial : 4/81 : 12/8!
Mr Barros :Directeur de 12 Production & : s
:le. Direction Nationale de 1' : :
:Industrie Lourde (DINIP) : 9/81 : 12/81

Principrur matériels fournis pzr le PNUD/ONUDI;

49/1 Voiture VW 1300

£9/2 Voiture Kombi VW

49/3 Tireuse de Plans 0Ozzlid
40/4

Photocopieur Cannon NP 50

tAAL 37 8¢
s AAL 37 Q0

:GAFT 1620 N° 446' (England)
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RAPPCRTS TSCHMINUSS

-4 roovorts vériodigues{semestriels)compte-rendus de l'activitf du oroiet

-Au 23/01/80 3 2%/07/80~Prozr2mme des =citions,chzine d2s och8lits

-du 23/07/80 & 23%/0' /8t'<Lignes dec marmitas,des matel=e inventaire machines.

-dqu 23/01/8* 3 2%/07/81~Stulv-tour,2onravisionnement=,réorganisation FAMA.
-Au 23/07/8' & 23/'2/81<0utils,oroduits st2ndards,snesiar= techniaues.
-Rapport préliminaire modifi=nt les priorités des i%ches Au oroiet.
~Tisme des ch2lits-étude iechnique,économigue 4'une unit® de oroduction de
24.000 ch4lits/an,portée,i 1'intention de 1a DINIP,& 100.0N00/an.
Implaptation en EDAL-
-Atelier de marmites en aluminium.Btude technigue et c2hier de charge 2
1'intention des constructeurs de 1'Unité de production,clés en main.
-Atelier de matelas 3 ressorts en FANCOL.Implantation,équipement,vlanning
d'installation,mesures de mzintenance.
-Gestion d'une Unité Ae Production de Mobilier ¥éta2llique(7 chapitres)
Chepitre I  -Principes de Gestion Générale.
" II -Structure et resvonsabilités.Organigramme
" III -2tude du plan de Lancement:Séries dconomigues.
" IV <BEtude de 12 Matidre premidre:NMomenclatures,vlzn 2'2v0ro-
visionnement,rendenment aatidre,vlans de c~oure,
" V =Btude Aesg temps:chronométrages,zammes R'usinage,vostes de
tr2vz2il,lignes 4o proiuction,cofits et vrogres.
" VI -=ise ~n plzce du Planning:actions chronologiques,fonctions
. et lisisons.
" VII -Recherche et progres:actions stratégiques et tactiques,
rentabilité,étude des marchés et plans de financement.
-"Informe tecnico",de Monsieur Lakomy,sur l'analyse et les recommandations
de 1l'activité"bois"
=Inventaire des machines de chacune des Unités de production de ENZEMEL UZE
reconstitution des dossiers techniques des matériels{demandés aux cons-
tructeurs)
-Sélection du personnel:profils de poste,plan de formation spécifigue.
=Mobilisation de la main d'oeuvre:méthodes d'intéressement,
-Unité de oroduction de pupitres scolairgs:choix et industrialisation.
-Unité de production de chaises scolaires:choix et industrialisation

N.B. Les sept chapitres du document "Cestion d’'une unité de production de meubles
métalliques fait partie de ce rapport final,

!
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1. GESTION d'une UNITE de PRODUCTION de MOBIIIER METALLIQUE
! -AXIOME
Ung ?Plte de Production ne doit,en aucun cas,s'occuper de la"Dlstrlbution
En se &;aiéQééﬁi';;éé'i&'éiiéﬁ%;ié'les problanes'iiié;éﬁéé'é'i&'i&i&ié;l'"'
tion seront négligés.
La meilleure méthode consiste & disposer d'un " in Central de
Distribution"scus la Responsabilité du Chef du Service Commercial.
Tous les produits fabriqués en Usine y sont acheminés systématiquement.
Les "clients" n'ont pas accés dans les usines.
2-1e RESPONSABLE de 1'UNITE de PRODUCTION.
21=Sa Fonctjon consiste &
211:Administrer’le travail de ses subordonnés.
212—ﬁtre nuffisannent‘disggniblé"ponr résoudre les prcblémes du moment
qui se prés: tent,méme dans des structures bien organisées.
213-S'assurer de la‘faisabilitéqde ses ordres,afin d'é&tre certain de”
leur exécution correcte.
214-Savoir"manier"les hommes et imposer son autorité bienveillante mais
efficace.
215:Dé1é553£'h une structure administrative cohérente et rationnmelle.
Le Chapitre -I:Structures et Responsabilités,traite de ce sujet.
3-L'ADMINISTRATION de 1'UNITE de PRODUCTION .
consiste &:
31=-.Prévoir )
32-Préparer Les cing infinitifs de Fayol
33=0Ordonner
34-Coordonner
35=Contréler

31-La_PREVISION; C'est,par essence,le domaine exclusif du Responsable.
311-0BJET.Les produits sont déja référencés au "Catalogue”.le "PLANO da
PRODUGAO" indique 1'objectif annuel,
Mais il y a lieu de déterminer les "Quantités Economiques"d lancer :
& chague "Séries".le Chapitre IIl montre 1l'étude-type de 1'Etablissement
du"PLAN de LANCEMENT? -
312-MATIERE PREMIERE .La prévision des besoins doit é&ire étudiée -avec '
une anticipation suffisante,compte tenu des délais administratifs et techni-
ques de livraison,
Pour cela,il y a lieu d'étadblir avec exactitude:
3121=-1Les "Bes 'Année"suivant le "Plano da Produgdo”,
en quantité et en qualité,

3122-Les"cadences d'approvisionnegent”
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Un"Tableau-Planning"d'approvisionnement en sera €tabli.

3123-Le niveau,"Mini-Maxi" du Stock de Roulement.
3124-Les "Besoins"™ de ckaque "lLancement,un mois & l'avance,au minimum.
Pour cela,il faut établir:a partir des "Dessins d'Exécution”

-Les "Nomenclatures"” de chaque produit,chaque piéce et leur "Plan de
Coupe". Le chapitre IV montre son application & FAMA Ind.

-Les "Gammes=Type" de chaque produit,dans leur partie "Matiére Premiére
et accessoires”

-La "Comptabilité Matidre"avec"Comptabilité d'affectation",pour une pré-
vision reposant sur des éléments valables.

313-0RDONNANCEMENT . Savoir quand on lancera une "Série"? Nous avons,déja,
établi un "Plan de Lancement",cité plus haut.Mais,nous devons tenir compte
des délais de "Pabrication",pour connaitre les dates précises de "Lancement
314-MOYENS de PRODUCTION.Pour mémoire.Ne sont pas envisagés dans la présente
- Btude,car ils font 1'objet de notre "Etude Technigue"”
315-MAIN d'OEUVRE.I1 s'agit de:
3151-Déterminer,en fonction de l'effectif direct,(ceux qui travaillent
effectivement 2 la production),de son"Taux de Rendement?le "Potentiel en
Heures de Travail"par atelier et par Section. !
3152-Connaftre pour chaque produit,les"Temps"” nécessaires 2a son exécution :
ainsi que ceux pour la "Production mensuelle et Annuelle"”.
3153-Comparer le "Potentiel"” et les "Besoins en Temgé"pour équilibrer
le "_;_jggggg" si nécessaire.” _
Cela implique la constitution des "Gammes-Types",dans leur partie "Temps
et comportent:
a-Toutes les Opérations dans 1'ordre chronologique
b-les "Temps Unitaires",chronométés,issus de baré. temps ou es-
timés.-Quelques constructeurs de machines peuvent fournir ces barémes-
c-Les "Temps de Préparation” de montage des outillages,réglages,appro-
visionnement de la matiére & usiner,etc..
d-la totalisation de ces temps,par produit,par série,par poste de tra-
vail,p.r atelier et pour l'ensemble de 1'Unité de Production.
~-=Au Chapitre V (études des temps), 1'application pratique et des résultats
attendus pour la gestion sont &tuaiés.
-==N.B.Ces temps peuvint &tre communiqués aux opérateurs pour leur servir
de base & leur activité.
32-La PREPARATION.C'est la fonction la plus igportante de toute l'activité
. administrative d'une Unité de Production.
Pour un "Ordre de Fabrication”",le service préparation doit:
321-Vérifier le disponible en Magasin des matiéres premidres et des acces-
soires.
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322-Etablir ies "Bons-Matiéres" et réserver la matiére premiére nécessaire.
323-Préparer les documents d'information aux ateliers.
324-Préparer le"Dossier de Pabrication" pour en suivre 1'avancement.
325-Préparer la ou les bandes de "Planning”.(mesure ultérieure)
N.B.-Certains de ces documents existent,manuscrits,en FAMA.I1 y aurait

intérét & les reproduire mécaniquement & partir des "Cammes-Type".

33=L' ORDONNAKCEMENT.C'est réellement lancer la"Fabrication"et consiste &
faire remettre la matiére premidre au poste de la premidre opération.

34-La COORDINATION.C'est l'attribution du "Planning” dont nous précentons
ci-dessous le schéma de principe du systéme de "PONCTIONS" et de -
"LIAISONS" qu'il exige.

ORDOKNANCEMENT
i (a) __
PREPARATIOR .-~ ... |
(b)= B '," Légende:
' "4
LANCEMERT Fonction: CORTROLE

rd

i
e ©

l’/ OUVR'IER
(£) - o

'
POINTAGE

Liaison: (¢)

(&) -

Lan Y
»
oS S o S o

(n)

Ppromom

WY

CONTROLE

ceemeeceee PATE (mémoire)

COUTS (mémoire)
La mise en place d'un Planning fait 1l'objet du Chapitre VI
35-Le CONTROLE. ‘
351-Par le "Pointeau" relever les temps passés et les quantités produites-
par les ateliers.
352~-Par le "lancement” reporter sur les "Dossiers de Pabrication” les
résultats précédents.ictualiser le "Planning” '
353-Par le "lancement,remplir le "Relevé de Production" -
354-Calculer les "Cofits".
4-CONCLUSION. -
4i-L'ensemble des documentes de contrfle,ci-dessus, servent & établir le
"TABLEAU de BORD" de 1'Unité de Production.
42-Ces structures sont l'outillage essentiel du "Commandement”.En pariculier
permettent 1l'étude des futurs progres de la Production.




I1. ORGANIGRAMME. METHODOLOGIE

Ces schémas précisent les rapports entre les différents éléments humains
d!une méme entreprise.
Parmi les nombreuses structures étudiées et expérimentées depuis des siécles,
l'une d'elle est la plus nettement efficace.Elle se base sur le principe de:
1-La TRINITE ADMINISTRATIVE.

"Deux activités(Bxécutive et Législative)sont confiées & deux personnes
différentes.Ces dernidres peuvent théoriquement s’ignorer;l'une n'ayant pas
4 savoir,ou tout au moins discuter,ce que 1l'autre décide.

I1 est évident que ce "Dualisme" présente un manque d'homogénéIté,consé-
cutif & tout désaccord.C'est alors que s8'impose le troisidme membre,le pre-
pier en fajit:le"Préaid+nt".Il a pour fonction principale de juger les points
de vue et de décider en dernier ressort"--(Abelin,L'Organisation Intégrale,)

Nous résumons cela par 1'Elément d'Organigramme suivant:

PRESIDENT
OPERATIORNEL FORCTIONNEL
2-PROFIL de chaque MEMBRE

21-L'Opérationnel,est chargé et est responsable de toute 1'éxécution de
1'objet social.Il dispose des moyens de production et de la majorité du
personnel.Il fait exécuter selon des gammes et processus établis i 1'avance,

I1 sera dynamique,extraverti,méthodique et surtout,bon "conducteur
d'hommes” ,apte & les "ianier".Son niveau de culture technique peut &tre moyen,
mais son expérience en matidre de psychologie du travail aussi élevée que
possible.C'est souvent un "autodidacte”,d’'une solids culture générale.

Enfin son activité intellectuelle se résume & la suite logique de ges-
tion suivante:

~PREVOIR }
~PREPARER i
—ORDONNER, COMMANDER I (Infinitifs de Payol)
~COORDONNER i
~CONTROLER i

22-Le Fonctionnel,met & la disposition de 1'Opérationnel tous les moyens
matériels et technologiques nécessaires.Il en est responsable de leur entre-
tien et recherche les possibilités d'accroitre leur performance.Pour cela,
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il est quelquefois dénommé en Angleterre,"Maintenance Officer".

Sur le plan humain,il étudie les procédures,les moyens metériels d'amélio-
ration de l'efficacité individuelle(postes de travail,étude des gestes),de
groupe(lignes de production)et général.(implantation d'atelier,d'usine et
moyens de manutention et tramsport).. Le chronométrage lui est directement
rattaché.

Sur le plan Produit,il assure le contr8le "Qualité",étudie et met en place
tous les processus en vue de l'amélioration de la qualité,dﬁ cofit et des
performances des produits.

En fait,c'est surtout un excellent technicien.Réfléchi,intraverti,logique,
sa culture téchnique doit &tre supérieure.C'est souvent un lngénieur.

23-Le "Président"arbitre toutes les décisions importantes,prises par

cette "Trinité Administrative"”.Il lui est demandé une compétence certaine
en "Opération et Fonction".Expérimenté,certes,sa foi dans le"but social"de
1'ensemble doit &tre sans faille et par conséquent,son"caractére entier".
3-ORGANI GRAMMES-TYPES . '

Nous suggérons,pour leur efficacité éprouvée,les principes

d'Organigrammes suivants,largement répandus dans les Industries Européennes
performantes:
31 -STRUCTURE de SIEGE SOCIAL.

PRESIDENT DIRECTEUR
GENERAL

(0) SECRETAIRE GENERAL ,._.[ (F) ECONOMISTE
ol hY 2 X

irecteur des Directeur Directeur Directeur
sines (0) Commercial (F) ! Administratif (F)[ | Financier (0)

. Ingénieur . Commercant Juriste ' Pinancier

L'ensemble de ces 7 personnes constitue le Comité de Direction, (Board of
Directors).Il est & remarquer que,li également la décision ne peut &tre
prise qu'a la majorité(4 ou plus)étant donné que ce sont des personnes"engagées
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32-STRUCTURE 4'USINE~-(Unité de production)

DIRECTEUR d' USINE

:ggz"'———z'P

DIRECTEUR de FABRICATION

‘*lg,_\~,L

DIRECTEUR TECHNIQUE

Pzl ~

ol iy

Chef du Planning p4 Chef d'Atelier

Chef d'Entretien | Chef des Etudes

-Matiéres Premiéres | -Magasins M.P.

~-Temps -Usinage
~-Planning -Stocks Inter.
=Colits - -Assemblage’.
-Préparation travail| -Magasin Fini
-Expédition

Observation N°1.

-Mécanique -Etudes
=Fluides,élect. -Méthodes
=Outillage -Chronomé trage
-Installations Laboratoire

- ~Contrdle Qualité

Nous attirons l'attention sur la description des responsabilités,

1'autorité et les relationset seront définiesavec précision,sans inter-

férence avec d'autres fonctions dans 1l'entreprise.

Observation N°2-

Le titre d"Adjoint" doit 8tre évité.I1 ne correspond pas & une
fonction bien déterminée,et réservée i un cadre en cours de formation.

Les responsabilités d'un m&me poste sont partagées par deux personnes.
Le "Dualisme” qui en résulte est source de conflits(voir § 21

32 la page 15).
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IIT ETUDE du_PLAN de LANCEMENT

1-0BJET de 1'étude.

Objectifs et les Moyens de Production.
2-Le "PLAN de PRODUCTION -—-Plano de Produgao 1981

annuel a produire pour chaque produit.Chaque quota avait été proposé a
produire en 12 lancements mensuels de chaque produit.Voir plan de production

ci-dessous:

EREMEL UEE_2

PLANOAdePRODUCGCAO

P o

PARA O ARO de 1981.

Déterminer la meilleure méthode de "Lancement"en harmonie avec les

Celui-ci,issu de la Direction Générale de ENEMEL,précise 1'objectif

Quantidade: DESIGEACAO :Ref® :Quantidade anual
- 40 :Armfrios arquivio : 3001 : 480
40 = " vestiarios ¢/ cacifos : 3020-2 i 480
15 : balcho : 5030-4 : 180
10 " balcfo melhorado : 6030-A : 120
10 : " Gabinete : 5033 : 120
12 :Arquivos ¢/ 4 gavetas : 3042 : 144
10 :Cadeiras Director : 5041 : 120
40 : " Chefe : 5042 : 480
. 60 0" . Funcionario : 5043 : 720
1.600° " Restaurante en chapa : 5044-C :19.200
100 : " Elegante s 5044 : 1.200
60 : " Familiar (inox) ¢ 5044-1 : 720
200 : " popuwar(termolaminado : 5044-T : 2.400
100 :Cestos p/papeis : 3070 : 1.200
8 :Conjuntod p/ salas de estar : 5055/56 96
g8 : " p/ " " (n8rdico): 6042/43 : 96
100 :Estantes sem portas s 3000 : 1.200
50 :Mesas Restaurantes ¢/ 1,20 x 0,70 : 5024 : 600
400 : " " em chapa ¢/0;T0% : 5025 : 4.800
40 : " de estudo ¢ 5021 s 480
50 : " de telefone : 5020 s 600
10 :Mesa Oval familiar : 5012 : 120
40 :Secretarias Director : 5001 : 480
40 " Chefe ¢ 5002 : 480
60 : " Funcionario : 5003 : 720
60 " Dactilografa : 5004 s 720
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3-ANALYSE du "Plan de Procuction" 198t

Nous avons établi le compte-rendu de la production au 31 Mai 1981.
Le rendement global ressortirait & 16,4 % de 1l'objectif.(voir tableau ci-dessous

I1 a été calculé,par quantité et par chiffre d'affaire,l'importance de
chaque produit du Plar.Nous constatons gque:
31-Certains produits,soit par leur quantité ou leur.chiffre d'affaire impor-
tant constituent l'armature principale de l'activité de 1l'unité FAMA.

ils doivent étre muni tieusement étudiés en premier,

Les bureaux,armoires,chaises et tables de restaurant devront €tre Jdeve-
loppés.
32-D'autre produits,pour leur faible quantité ou chiffre d’'affaire réduit,
devront étre soit abandonnés,i la limite,soit regroupés dans une autre
Unité.Nous pouvons noter:Les tables ovales familliales-5.012
Les Arquivios com 4 Gavetas 3,042
Les Armarios 6.030-A
Les chaises spéciales 2.066

En effet,ces produits sont fabriqués avec des outillages peu perfor-.
mants,et le temps passé -pour préparer chaque opération ne "s'amortit"pas
sur la série.Aussi,les ateliers réagissent-ils ,en fabriquant,sans ordre,
des quantités élevées de piéces ouvragées.Ces piéces encombreni les ateliers
rouillent,ne sont pas comptabilisés,et conduisent & un véritable gaspil-
lage de matiére et de main-d'oeuvre.
33-Enfin,certains produits marginaux peuvent &tre conservés pour leur capa-
cité d'absorption des chutes:Cestos 3.070 par exemple.
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SITUATION DE LA PRODUCTION & fin Mai 1981 * g&g&_;gggggg;AL
Refer. :Designagdo sPrecio :Anual :Mensal:Exigivel :Producho : % :0servacho  :Precio x anual
_ 3000 : Estantes sim portas4200 1200 : 100 : 500 161 ¢ 32 s H 5040 x1000Kzs
3001 :Armarios : 5200 s 480 40 200 59 29,5 : : 2496
3020-2:Armarios vestlarios 3000 : 480 40 : 200 108 : 54 : : 1440
5030-A: " ' de balcao : 8600 s 180 15 5 26 34,7 : : 1548
5033-A: " gzbinete : 9600 : 120 10 50 18 : 36 s : 1152
6030-A: " melhorado : 9919 s 120 10 50 0 : 0 H : 1190
3042 :Arquivio 4 gavetas: 5000 s 144 12 ¢ 60 7T 12 : : 720
- 5041 :Cadeira Director : 4500 e 120 10 : 50 67 ¢+ 134 s : 540
-5042 " Chefe : 4000 1 480 40 200 0 : 0 H : 1920
-5043 " Funcionarie 2650 s 720 60 : 300 34 ¢+ 119 H : 1908
. 5044-C: » chapa : 700 £19200 : 1600 : 8000 : 0 : 0 : 13440
»5044-1: " Inox : 2250 T 720 60 : 300 0 : 0 H s 1620
»5044-T: " termolamins B850 T 2400 : 200 : 1000 : 0 : 0 H : 2040
___3070 :Cestos quadrados : 331 : 1200 : 100 : 500 28 : 6 : H 397
,5055/6:Sala de estar : 25000 : 96 : 8 : 40 14 34 : : 2400
_6042/3: " (nord ;#0000 : 96 : 8 : 40 0 : 0 : : 3840
~-5012 :Mesa oval familizl: 5500 : 120 : 10 : 50 : 28 : 56 : : 660 '
5020 : " Qe telefone : 1700 : 600 : 50 250 195 : 78 : : 1020 =
-5021 : " de estudo : 2500 s 480 : 40 : 200 : 112 : 56 : s 1200 '
»5024 : " rest.rect. : 4000 ¢+ 600 : 50 : 250 39 16 H H 2400
5001 Secretaria directon 9600 : 960 : 80 : 400 : 9 : 23 : H 9216
5003 " chefe : 6000 . 720 : 60 : 300 : 50 : 19 H s 4320
5004 : " funcio. ¢ 5000 s 720 : 60 : 300 83 : 28 s 3600
5044-E: Cadeira elerante :+ 1250 s+ 200 ¢+ 100 : 500 225 : 45 H : 1500 -
- 2066 " : 2650 :+ 180 : 15 ™ 21 ¢ 28 ¢ nac o plano : 477
5064 : 3000 e 200 ¢+ 100 : 500 : 28 5.6 LA " H 3600
5025 :Mesas quadrad. Rest: 2000 : 4800 : 400 : | - 2000 : 1293 ¢+ = 64,6 : H ___2999__
38836 3278 16390 2687_ggg1§_1§é_% 75545.000 Kz

OBSERVACOES
1-Em quantidades dos conjuntos:
5 Productos (5044C,%025,5044,000,5044-E)-20% do catalogo-fazem 80 % da quantidade totale dos conjuntos.
2-Em dinheiro

3 clusse®le productos (Cadeiras 5044,Secretarias,500t,5003,5004,Estantes 3000,3001 )fazem 66 % do
- montante total da Produgao.
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4-Les FAMILLES de PRODUITS.
Nous avons classé les produits par"families” homogénes swivant liste
ci-apres:
41-Produits de T8lerie.
411=-Armoires volumineuses:3.000,3.001,3.020-2
412-Armoires moyennes :5.030-A,6.030-4,5.033
413-Classeurs & 4 tiroirs:3.042
414-Tables carrées de restaurant:5.025

415-Bureaux et Tables de téléphone

416-Corbeilles & Papier (cestos)3.070.
42-3itges :

421<Fauteuils de Bureau:5.041,5.042 et 5.043

422-Chaises Gazelles:5.044
43-Articles principalement en bois.

5.055,6.042,5.012,et 5.024.

5-QUANTITES ECONOMIQUES de LANCEMENT.

Nous avons étudié complétement un des produits le plus représentatif des
articles de t8lerie:Estantes 3.000.Nous en avons établi la gamme compléte:
Matidre premidre,temps et collt de revient~usine. (yoir tableau ci-dessous)

La série économique,calculée avec la régle & calcul"AWFjressort & 275

ensembles & chaque lancement.Photocopie de la régle, sprids lss trois tableaux
mentionnés ci~-dessus.




ctgp== NC0:Refer  :tPrilusic -22- :Coniumic :Pega :X° rega
""""""" TTTTITIE0007 T :ﬁétante sem portag Estante : 3000/1-234 )
lllllllll ® 2 8 % 20 .il.l?.-r'*%l(; 300 : . .}1 & «Z
MATZRIAS PRIMAS ) .
kep :elemento :X/.:R/C:Materiel  :Esp.:Dimensoes :Esbogos:¥ isaida
oi “iiados ."2"1 2 icoapa 12376 x 2000: 2x1  :300:
02 : Tampo 1 1. " ¢+ 1 : 376 x 992: 2x1 : 75
03 : Fundo 1 1: " : 1 : 450 x 992: 2x1 : T5:
04 :Costa 1 1: " : 0,8: 979 x 2000: 2x1 +300:
11 : Cantos : 2 2: " : 1,5: 15 x 82: 2x1 : 1: —
12 TITiYas g - duades? 4" 2~ 1377770 x 1700:5uc.01,02,03

Gama dc fabrico, Tempos 1 DME = 1/10 000 de hora

....................... Pt e et e aeaciatate e senstean et et et ateseppirestoanatatanes
LANKING OPDRACOL‘S . TEMPOS g Tempo
o eun 3 ' ol O
gr0-0- | KO 2 :Megquina :FerramentejTempo conc = Etot.
2 E1ESIADOB L SUUUURRINN £c4+ T3 2L AN BN LA O
Letegis ) Corte.. ..., o I A 0,51, 167 2 2i 668i. Ll
. . 2 *Corte 1 CB * 450 2 : 100 {1: 2+ - 200:
: 3 ‘Corte 2 CB * 90° 2 : 100 $1: 2: 200:
. 4 :Qinagam cQ . 30° b 1 @ 100 ¢1: 2: 200:
.. 5  Esnmagar CcQ N A 1 100 $1: 2: 200:
: 6 °Quinagem ° CQ *90° 1,5: 100 {1: 2: 200:
» 7 :Quinagem : CQM . 90° 2 100 §2: 2: 400:
: ¢t :8 Sold.Tira 6  CSP ] 1,5t 500 }1: 2: 500: 2868
M 02-Tampos : : :
o 1 . Corte . CG : —— 0,5: 167 g2: 1: 334:
: 2 Corte 1 CB 90¢° 2 : 100 §1: 1: 100:
3 ‘Corte 2 ' CB . * Qe 2 ¢ 100 ¢1: 1: 100:
O 4 . Quinagem . CQ . 300 1 ¢ 100 41: 1: 100:
N 5 :Esmagar cQ . ©O° 1 : 100 $1: 1: 100:
oo 6 * Quinagem ‘eQ * 90° 1,5: 100 31: 1: 100:
o 7 :Quinagem : CQM : 90° 1,5: 100 22: 1:  200: 31034
Dot | o3<FUNDO , . .
. . . 1 * Corte * CG : — 0,5: 167 32: 1: 334:
AN 2 : Corte 1 : CB ¢ 90° 2 : 100 41: 1 100:
M 3  Corte 2 . CB . 90° 2 : 100 31: 1: 100:
¢ 4 ‘' Quinagem ° CQ *  9gp° 1,5: 200 $1: 1: 200:
o 5 :Quinagem : CQM :  90° 2 :10042: 1: 200: 934
© . ! | 04-cOSTA ]
coe * Corte ° C6 : 0,5: 200.42: 1: 400:
o 2 ;Corte 1 : CB :  45° 2 : 100 $2: 1: 200:
o 3 _Corte 2 . CB . 45 1 : 100 §2:°1: 100:
A 4 ‘ Quinagem *oQ * 30° 1 : 150 32: 1: 300:
R 5 : Esmagar : CQ :  0° b1 ¢ 150 32 1: , 300: .
v 6 ,Quinagem  CQ ., 90° t 3100 13: 1: 450: 1700
Coe 11 -CANTO : ’
¢ 1 :Corte tiras : CG : - 0,5: 0,2542: 2: 13
.. 2 _Cortar . CB ., espec. 2 : 25 41; 2:  50: 51
< 12-TIRAS GRADUADAS '
.. 1 : Corte : CG : — 0,5: 150 }1: 4: 600:
.o 2 Furar CB espec. 2 3 724 }1: 4: 2B96:
co 5 ‘Quinagem * CQ * Spe. : i 13 50 11: 4: 200:_3€96
© o : Tempos totel,Prepar, | 50 h, Tempo ° 1/9283
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eZento :N/P:N/C: Materlal sEsDp.

oooooooo S0 et s e a0 Bt 0 s s e e v a0 09000

teleiras 1 4 Chapa 1 3358 x 970 :2x1 300
Argolas : 16 ¢ $1,2 ¢ 16 x 41 :sucatasm——:
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Planc:raste K°® kefer. Proaucto Conjunto ¢ Con v
3000 Estante s/portas
Prazo: Quantid.: 300
Pecas tlve Pasta N° Quan‘1d=d= Saida
Lados 73000 /01: : 600 :
Tampos 3000 /02: : 300 . :
Fundo :3000 /03: : 300 :
Coste 13000 /04: : 300 :
Tiras graduadas :3000 /12: : 1200 :
Cantos :3000 /11: : 600 :
Prateleiras :3000 /15: : 1200 :
Argolas :3000 /17: : 4800 :
GAMA de MONTAGEM N.B.: 1 DMH = 1 hora/10 000
PLANKING ;30PERACOES : TEMPOS o tempo
"0 0. AgNo &gi sli2qud :Ferr t .
LURIEIE iopire "?‘.’....:‘.‘.?‘.‘f’f‘..:f‘f.f“??’.‘f.' ........... L. .3 keoai. . Stret.
goh. 87 . : prepiunit, &~ :O
ssPes P oeesV s droscecsveorseoesnre v sssencs e . s o000 e zouoz\ ooooooooooooooo
O MOHTA EN de SOLBADURA
: ¢ . ]1 imontagem ., CFP ———=-- '3 12400 :3 :1 ,7200
+ + : | 2 "Solder/ragrédr . ———mee=’ 2 3 600 :3 :1 £1800 : 9000
X PINTURA : . - |
: . {1 Desengordar ' " 0,5:3000 :1 :1 :3000 :
s . . 2 :Pintar : : . -t 3000 1t $3000 ¢
v 1 1 |3 ,Secar . 0,5: 500 :1 :1 : 500 3 6500
. TRANSPORTE 118000
’ S paRaQRO” | : 50 C
R : TOTAL Preparacho 190, 5 b Tempo/conjunto 4,7594 h

.
.

@6 & 008 000000000000 S e ® 00 80 60 2P PP PP UL OGP LR OOONNELPSOIIIOEDLOEIEILINPCOIEDPIIPOETOLIETE

SERIA ECONOMICA<mit AWF-SR 744 M-Wirtschaftliche Losgrdsse

M slecessidade mensal =100 ,

E =Costo da preparacao = 90,5'x 151,2 = 13.683,6 Kze
H #Precio unitario =4200 Kzs : i
Z shluguer do dinheiro =10 %, .
X= Seria economica = 275 conjuntos por fabrico.,

. . .
lul .. aaoooc.l eveeseoolossoeressslecescsrevrersnreceedioe

COSTO do PRODUCTO

MATERIAS PRIMAS.

47,96 Eg x 16 =5 76! 07--Chapas
100 ==finta e diluente
af————
x130

861 Kzs
MAO de OBRA ' :
4, 2594 + 90, 5/300 = 5,061Q horas
5, 06 x 151,2

= 1116 KBZ:

=779 Kze _1898 KZS

GAM# de MONTALL
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Regle IWA-- Modéle SR 744 M

M=Necessidade mensual=10C
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Qbservations;
1=Cette quantité de 300 correspond & l'intuition des gens de l'atelier,
gui lancent,de leur propre initiative,des quantités de pieces de 300 envi-
ron:Tiroirs de bureaux,de classeur a 4 tiroirs,etc...Nous rappelons que ces
pitces encombrent l'atelier pendant de longues semaines.
2-Cette quantité de 300 peut donc étre considérée comme objectif de
lancement de cette famille de produits.
6-PLAN de LANCEMENT.En suivant la régle précédente nous avons b&ti le Plan de
Lancement", (voir tableau ci-dessous). '
7-CONCLUSION.
71-Le nombre de "lLancements" est réduit de 300 a 101,pour 1l'ensemble des
produits de FAMA.Celui des produits de tblerie,de 156 & 47.Ce qui confirme
la vocation spécifique de FAMA dans la fabrication des produits en Téle.
72-En extrapolant 1l'étude fine des "Estantes 3.000",nous pouvons estimer
que cette dispositicon ééonomise 8.000 Heures de travail effectif par an,
pour les seuls produits de t6lerie.(Montage des outillages,Préparation et
Réglage des Machines,Approvisionnement des postes,Administration,etc....)




Productos de chapas

Refer. :Designacao .Anual

)
3 000 :Estantes sem portas L

3.001 :Armarios arquivios

3.020-2:Armarios vestiarios c/cacifos: 480
5.030-A:Armarios de balcdo ls 180 :
6.030-A:Armarios balcio melhorado : 120 :
5.033 :Armario gabinete : 120
3.042 :Arquivios com 4 gavetas : 144
5.025 :Mesas em chapa’677ﬁz :4.800 :
5.001 :Secretarias Direcgho : 960 :
5.003 : " Funcionario t 720
5.004 : " Dactilo s 720
5.020 :Mesas de telefone : 600
3.070 :Cestos quadrados 21,200

PLANO 1981 ENEMEL p S

o (1] .o

. Y

.o

.o (2]

+t M

s 0000 8 00>
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.

(1]

2606 00 00 9808 0P PN OGO

300 :

s 240
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oe e oe (13

[ se 3 e .o
.o . on . (23

.. oe

s D
: 300

s 120

*®  se

400

240

860 :1060
3 14155 =117 4+ ¥ 83

o+ +
N

. %0 se ee

os]\ﬂ

.o
e

240

Wi
co3

..

400:
1.960:2.240:1,900:2.240:1,600

24:

(R}
e

80¢

.600:1,600:1,600:1,600

e o 0 20

30

Total général et P/mois :11784 :1160 __2__ _ggg_ 1060 : _B0OO : 940 : 980 :1132 :
Moyenne:M=977/Produits/mois  :M-P/M :-145 t+ 83 1177 1= 37 s+

cev.r. Nombre de lancements:d7/ano i 4/ t+38 :+ 41 14124 1= 53 1= 90 1- 87 1+ 68 17 49 14 34

Cadelras

5.041 :Cadeiras de Director : 120 H H ! : H H

5.042 " " Chefe ¢ 480 s : 240 : :

5.043 " " __Funcionario s __720 82 240 ¢ : H $ 240

57044C v " Restaurante/chapa:19200 :1.600:1,600:1,600:1,600:1,.600:1,600:1,60031,600:1

5.044 : » Elegante : 1200 - : : :+ 300:

5.044 T " Familiar (Inox) : 720 : : 3601 t :

5.044 L. " ?opular(termolaminado'2400 t : 400: 3

..... b 00 Lonstat ey B30 31300150013 0L 196013 3401 130043 50N 196013134011 130043 3d0n] 1400,

5055/56 Conjun%o.ﬁé;é.;;i;.&;';éié;..;...éé.; 23;......... . éag.....;.....;.......

6042/43: " " Nordico : 96 : : : 24 :

5.012 :Mesa oval familial : 120 : : 3 : :

5.02t : " de estudo t 480 : : : s !

5.024 : " de restaurante rectang.:: 600 : ? 100 ¢ :t 100 ¢

24

100
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3.001 :Armarins arquivios : 480 ¢ 120 : 1 120 T : 120 T, s : 120
3.020-2:Armarios vestiarios c/cacifos: 480 : ' ¢ 120 : : : 120 : : 120 : : : 120

~ . 5.030~A:Armnrios de balcao | ' 180 : 18D H : : : : s 5 T
6.030~A:Armarios bnlcio melhorado : 120 : 125 : : : : : : : :
5.033 :ivmario gabinete : 120 : : : : : 120 : : : Py e
3.042 :arquivios com 4 gavetas T 144 ¢ T 72 : : : : : 72 1 ;~ -vi. e

- 5.025 :'leans em chnpa’57762 $4.800

5.001 :Secretarias Direccgio : 960
5.003. " Funcionario : 120
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5.004 " Dactilo : 720 : : : s 240 : : : 240 s : : 240
S.02u  :liesas de telefone : 600 : : 2 : : : s : 300 ¢ : : 500 ¢
3.070 :Cestos quadrados £1.200 : 300 : : _1_300 ¢ : : 500 s _ i3 300 i T

1
Tot2l général et P/mois 11784 1160 + B32 ¢+ 980 1060 : 940 Qg0 1132 :_SGC +1060 : 980
N~P/M 14183 =145 14+ 35 24 8)

0 : H
- Moyenne:i1=977/Produits/mois =177 2= 37 34 3 14155 =117 4 B3 24 3 3~ 37
. Nonbre d= lancements:47/ano : +/- t+ 38 1+ 41 14124 1~ 53 :- G0 :- B7 :+ 68 -~ 49 :+ 3] 14+ 37 0
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5.042 " " Chefe + 480 : :
5.043 " " __Funcionario_ : 720 : : 1 240

- —— - . . - - — - —

(1]
»e
N
&
o
.
(1]
as
-e
nNJ
o
O
0
(1}

g —— —— . T — P e T " P oy L Vo i P - T G > Sy g G g S S S S e TS @ o T D P G U S G A Vb P SRS S D W i S S ) R e YD T S e S G o S
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5.044 : » Flegante : 1200 : :  300: : : : 300: : : ¢ 300: :
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IV ETUDE de l'utilisation de la MATIERE PREMIERE
\-METHODE.A partir des dessins d'exécutior,l'agent Matiére Premiére établit
pour chaque produit et pour la quantité €économique ou de lancement:
11-La Nomenclature compléte de chaque pidce,de son débit,de sa matiére,le
nombre d'ébauches mises en oeuvre et les chutes s'il y a lieu.
12-Le_Plan de Coupe correspondant.Il est généralement reproduit au dos de la

nomenclature,
N.B.Des 1'éxécution de ces deux documents,il y a lieu,en général,de modifier

les plans d'éxécution,ou méme de 1'ensemble,pour une meilleure mise en fauille
ou un débit plus aisé.
2-EXEMPLE d'APPLICATION en FAMA Ind. 7

Nous avons établi,i titre d'exemple,nomenclature et plans de coupe de 5
produits et aprés modification avons obtenu les résultats suivants

21-Estantes sem portas,Ref.3.000
Economie de métal de 0,3 % soit 192 Kg par an(Négligeable)

22=-Armario standard Ref.3.001
Economie de métal de 12 % soit 4140 Kg par an.
23-Mesa restaurante Ref.5.025

Economie de métal de'29 % soit 22236 Kg par an.

24-Armarios Vestiairos.Ref.3.020-2,avec coils
Economie de métal de 29 % soit 8.516 Kg par an

25-Armario de Gabinete.Ref.5.033-A,avec coils
Economie de métal de 22 % soit 2.547 Kg par an.

3=0BSERVATIONS

3%Ces résultats ne tiennent pas compte de la récupération des chut2s pour
d'autresproduits.Par expérience,nous savor:s que celle-ci est plus qu'aléatoire.
Les chutes s'accumulent,sont négligées,s'oxydent et ne sont souvent réutili-
sables qu'au prix d'un effort de décapage onéreux et donnent des produits de
mauvaise qualité les lancements "sauvages" concourent & la création de chutes.
32-Nous avons été trés surpris,au vu des médiocres rendements des mises en
feuilles étudiées,de ne pas rencontrer,dans les ateliers,de. fortes quantités
de chutes.Nous pensons qu'elles sont "différées”.
4~PROPOSITION.

Les cisailles guillotines ont été pratiquement abandonnées par les produc-
teurs de mobilier méinrllique et auires tdleries,au profit de"Centre de coupe"

4 partir de "coils"(bobines ou rouleaux). Les croquis de deux lignes standard
sont reflétées sur les deux pages suivantes,
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LIGNES de COUPE STANDARD

DES LIGNES COMPETITIVES

Les lignes de coupe standard sont compasées d'uni-
1és construites en série, décrites dans notre catalogue
“PRESSE-AUTOMATION - Unités Standard”.

Cette formule nous permet de réaliser des lignes
de coupe trés compétitives et de garantir par sur-
croit aux utilisateurs les avantages suivants :

®  Piéces détachées toujours disponibles et rigou-
reusement interchangeables,

® Remplacement d'une unité par une autre, lors-
que 'un des facteurs vient & changer : poids
des coils, épaisseur, largeur, etc...

®  Service apreés-vente et assistance technique,

®  Respect des délais de livraison, la fabrication
étant faite sur programme mensuel.

QUATRE UNITES STANDARD

Nos lignes de coupe standard sont composées de
4 unités indépendantes choisies dans notre pro-
gramme en fonrtion des différents facteurs

Poids des coils,

Largeur, épaisseur, nature du matériaux,
Longueur et précision des coupes,
Cadences demandées, importance des séries.

.

i - Dévidoirs

Nous utilisons généralement des dévidoirs motorisés.
Les dévidois non motorisés ne sont conseillés, par
mesure d’économie, gue lorsque la précision de coupe
n‘est pas requise. Les dévidoirs seront simples ou
doubles suivant les impératifs de la production.

Le contrdle de boucle sera fui aussi défini en fonc-
tion des différents facteurs ci-dessus.

2 - Redresseurs-Amenages RA 2
Ces unités compactes décrites dans la notice RA 2

constituent ie véritable cerveau de la ligne. Elles as-
surent le redressage, !'amenage 3 longueur du feuil-
lard et controlent ia coupe, !'éjection du flan, la
fermeture du guide et la commande du cycle suivant.

3 - Cisailles

En fonction des épaisseurs, des cadences, de la na-
ture de la matiére, nous utilisons des cisailles a guil-
lotine type 1730 ou des cisailles pneumatiques
type 1720 ou 1725.

Tous les bétis de nos cisailles sont dégageés a I’apiomb
des lames afin de permettre un empilage correct des
flans.

Nous construisons depuis peu un
Redresseur-Amenage-Cisaille type RAC.

combiné

4 - GUIDE DE MISE A LONGUEUR

Nous avons mis au point différents modéles de guides
décrits dans le présent catalogue réf, LC 102. Nous
équipons nos lignes standard du guide GL 2 RV facile
& régler en largeur et sur lequel nous positionnons
le boitier de mise & longueur BML.
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LIGNES de COUPE pour TOLES MINCES

Afin de garantir Ia présentation rigoureuse des
piéces d'aspect en tole de 0,6 3 1 mm d’épaisseur,

utilisées particuliérement pour le_mpj,[Le_r_m}gt_aJ-
lique, il est recommandé de désolidariser les tonc-
tions REDRESSAGE et AMENAGE.

Dans ce cas, le redressage est effectué par I'un de
nos redresseurs standard (de préférence 1685 F ou
1675/11) ou par une véritable planeuse. Cette
derniére est indispensable lorsque les tensions rési-
duelles de la matiére provoquent des déformations,
qui apparaissent sur le produit fini.

Contréle Amanoge moter. Cisaille Guide

1625 RA2 mise & Ig

\ // \ ‘
: - > , "'\".‘-"

7

| !

e
i g
; %

- /
AT TITTZ TS S Y 7 7 2 e ’ i
%L \'\ Vilvase ropicie / ¥
/Lyr-*'\k"‘-‘"" -=—-r3
A — Y
4:’ Vilase /an fe :
E i ['d

7

=\
S /.7//,7/// i
Ay} boe do foses

LIGNE ‘DE COUPE POUR ELEMENTS DE MOBILIER METALLIQUE

-Les panneaux de mobilier métalligue exigent un
redressage de qualité, qui doit étre effectué en
continu. Afin de réduire ia profondeur de la
fosse, le redresseur a été équipé d’'un moteur 3
courant continu et d’une platine électronique.

Le contrdle de boucle est assuré par une cellule
photo-électrique placée au milieu de la fosse.

Lorsque la boucle passe au-dessus du faisceau, le
redresseur tourne en vitesse rapide préréglée par un
potentiométre.

L'AMENAGE MOTORISE 1625 RA2

est une unité compacte trés fiable, qui peut s’insé-
rer dans toutes les lignes de production pour
'alimentation des cissilles, des presses, des presses-
plieuses...

Lorsque les impératifs de production lexigent
nous montons I'amenage motorisé 1625 RAX
équipé de relsis statiques, ou méme le nouvel
amenage 3 commande électronique et moteur
AXEM type 1626.

Lorsque la boucle coupe le faisceau, le redresseur

passe en vitesse lente également préréglée.

Un contact de sécurité est placé au fond de la
fosse et arréte le redresseur en cas d’excés de bou-
cle.

Suivant les cas, le dévidoir peut étre motorisé ou
équipé d’un frein électro-magnétique.




Kous avons défini le cahier de charge de ce marériel comme suit:

CENTRE de COUPE des TOLES

CAHIER de CHARGE PRELIMINAIRE

1-MATIERE PREMIERE.
Métal en coils de 5.000 Kg maximum.
T8les d'acier doux laminé & froid,acier inoxydzble ou alliages légers,
largeurs des coils: 0,8 métre,! métre, 1,2 métre.
Epaisseurs : 0,6 mm,0,8 mm,1 mm,1,2 mm,
2-PRODUITS CISAILLES par la LIGNE. _
Quantité mensuelle 100 Tonnes minimum,prévoir 200 tonnes.
Longueurs des t8les de 700 mm & 2,000 mm.Tolérance sur longueur= 0,2 mm.
Nombre de coupes par séries:de 40 & 1.000.
3-DESCRIPTIF de la LIGNE.
31-Magasins de coils,avec pont-roulant.Stock 200 Togpnes.
32=-Dévidoir lourd,charge 5.000 Kg longueur de 1.300 mm.Chariot de chargement
é1évateur de coils,bras presseur,et poste de cerclage,pour changement de
bobine,.
33~-Béche d'introduction dans le redresseur.
34-Redresseur '
35~-Fosse & boucle
36-Cisaille guillotine avec rouleaux d'entrainement synchros.
37-Empileur sur palettes.
4-EXIGENCES TECHNOLOGIQUES .
41-Les co0ils partiellement utilisés,doivent &tre enlevés sans se "débobi-
ner.Cerclage ou autre,
42-Table d'empilage sur palettes.
5-EXIGENCES TECHNOLOGIQUES.
51-Aprés débit des t8les,le coil doit pouvoir &ire remis en magasin.
52-Réglages de planage repérés pour une méme épaisseur et largeur.
53-Changement rapide des longueurs de coupe par affichage numérique.
54-Comptage des coupes avec arrét sur quantité présélectionnée.
55-Parallelisme des coupes rigoureuses:nous indiquer la tolérance.
56-Equerrage soigné:nous indiquer la tolérance.
S7-Apparaux de manutention des coils:crochet & bigorne.

6-EXIGENCES TECHNIQUES GENERALES
Suivant feuille annexe A4-00181 & la page 33.




- 33 - A4-00181

—_—————_——.—-—_—s-_-—_—
b — 1 Y

1 =PRESENTATION GENERALE.
11=Couleurs:

-Parties statiques:Vert Européen.

-Parties dangereuses:Suivant Normes Européennes de Sécurité.
12-Parties métalligques nues:traitées contre 1'oxydation.
13-Mécanique:composants conformes aux Normes ISOC.
14-Graigsage:centralisé

2=FLUIDES
21-BElectricité:Puissance:380 Volts triphasé,50 Hz.
Télécommande: Télémécanique Electrique;tension de sécurité conformes
normes européennes.Indicateurs sectionnels de panne.
Connexions:par embrochables vérrouillés,
Armoires:sans cié,mais verrouillage sous tension.
Matériel tropicalisé:Ambiance 40°C,Hygrométrie:90%.
22-Air comprimé:disponible 7 Bars,siccité relative.
23-Eau.Risques d'interruption.
231-Refroidissement:par radiateur autonome en circuit fermé.
232-Lavage:réserve pour,au moins,un jour de fonctionnement.
24-Combustibles.disponibles.
241-Gaz:Butane et Propane:bouteilles de 35 Kg.
242-Essence normale:
243-Fuels:gas-oil,
3-MAINTENANCE.(sur liste)Fournir:
31-Huiles et ingrédients:pour deux ans de fonctionnement.
32-Pitces d'usure et de dépannage:pour deux ans de fonctionnement.
33-Machines et outillage d'entretien:affuteuses,etc....
35-0utils spéciaux & main de réglage:a réduire au minimum.
4-INSTALLATION du Matériel.
41-Camionnage 10 & 20 Tonnes:disponible.
42-Levage par camion grue:disponible.
43-Mise en place et en service:par le Constructeur
5-APRES-VENTE.
51=-Formatiocn du personnel sur place ou en Ecole du Constructeur.
52=-Assistance techniquede durée suffisante.3 mois minimum,.
6-QUOTATIONS;par facture pro-forma & ENEMEL UEE Luanda,R.P.ANGOLA.
61-Prix F,0.B.Luanda,sans assurance.
62-Délais: tenir compte du transport mer:! a 2 mois.
63=-Garantie:2 ans piéces et main d'oeuvre,

aux
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5-AVANTAGES de la LIGNE de COUPE.

S51-Economie matiére. Les chutes sont réduites de 30 % &2 5 % en moyenne.

Pour un tonnage annueli de 1.200 tonnes,programme "Plano de Produgao 1981"
L'économie serait de 300 Tonnes par an (environ 200.000 USD)

52-Economie de temps.Deux coupes sont exécutées automatiquement,soit environ
2.000 Heures de travail"effectif".le changement de cbte est trés rapide.
53-Qualité technigue La précision de coupe en sera treés amélioré(: 0,15 mm)
Il n'y a pas de "fausses coupes"per défaut de mise en butée.

La manutention des bobines est plus facile que celle des paquets.

Les t6les coupées sont empilées proprement et ne traineront pas sur le sol
comme actuellement.la qualité de surface avant peinture en est améliorée.
54-Facteur Humain

-Le travail actuel est pénible:mouvements de grande amplitude,travail & deux
opérateurs,rammassage des t8les coupées au sol,travail répétitif,donc mono-
tone.

-Le travail actuel est dangereux:risques de coupures,de chutes en glissant
sur les t8les au sol,présence’&;é-mains prés des lames de coupe.

-Sur le Centre de coupe,le travail est réduit au seul travail "intelligent":
Sur instructions dessinées,choix de la matiére premitre,réglages des données,
contrfle de la qualité,magasinage des produits coupés.

55-Gestion.la Normalisation des largeurs et épaisseurs,simplifie 1l'approvi-
sionement,la préparation des ordres de coupe,lc contrfle des quantités
mises en oeuvre,la comptabilité des stocks,exactitude des cofllts.

L'atelier n's plus & se livrer & des calculs compliqués de plans de coupe
et,surtout de récupération de cﬁutes.

La capacité de production peut &tre multipliée,et atteindre 250 tomnnes
par mois sans effort.

Le parc actuel de cisailles d'ENEMEL est de 9 machines,dont 4 antiques ou
hors d'usage.le cofit d'un centre de coupe ne doit pas sensiblement dépasser
celui du remplacement des 4 machines.Les 5 autres cisailles seraient réser-
vées & la recoupe d'équerre des flans issus du centre de coupe.

6-Nécessité d'un Service 4'ETUDES de MATIERE PERMIERE .

Devant les résultats positifs de la présente étude,on voit la nécessité
des études sur l'utilisation de la Matiére Premiére.Elles doivent &tre sys-
tématiques pour tous les produits actuels et nouveaux & crécr.

La Bureau d'Etudes des produits peut &tre amené & modifier se conceptions
en fonction des Nomenclatures,et,par li méme,prendre en considération 1'im-
portance de la matiére premikre.
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CEC B IR I

Data: 04/06/81 :Tesinho : N° 26 I Ty :Qu.mensual: 100  date:
____________________ . --ZC L L L L L L L o L e ey e e SZ T I I
Reyp.}Pega 1N/P N/E{Material (Esp.wnimensoes Esbhogos}N/Esb, §Cucatus Obs. Peso

1 [Lados 2 | 2 lchapa ago 1 [376 x2000 |2M x 1 | 102 | 248x2000 {S.Escadas 3000/12  |1601,40

2 {Tampo \ 1 " 1 376 x 992 " 2t 120x1000 {res.2 pidces 3000/3 } 329,7

3 |Fundo 1 1 " 1 450 x 992 " 25 100x2000 (S.Escadas 3000/12 392,50

4 fCosta 1 1 " FO'B 979 x2000 " 102 1281,12

1} Cantos 2 2 " 1,5 [form. 15X82 |Sucatas

12 |Bacadas 4 4 " 1 70 x1700 M x 1 6 306 p.des Lados U7 94,20

et 25 p. des Fundos

- [}

(W8]

-— ~

15 [Prateleiras 4 4 " 1 358 x 970 " 82 ‘ 210x1000 1267,4 "

16 |Argulas 16 |16 " 1 16 x 41 [Sucatas Total: 4.895 Kg




- I"(F;'IDL._ 2_(Ex-FAMA) :Prcducto: ESTANTES sem PORTAS _ s :Referencia: 3000
D’ita.23/07/81 :Nesinho :N° 26 _Plano de Corte N° 3000 :Qu.mensual: 100 Serie 2100
Rep. Pega rII/P H/BiMaterial v Dimensoas Esbhogosill/&Esb. §Sucatas Obs. Fego
o1 Lados 2,12 [Chapa acgo 1u.. | 376x2000 2X1M 102 248x300 com 3 pegas 12 1601 Ky
02 { Tampo 1 1 " " 1mm { 376x 992 21 M 51 174x300 Com 2 pegas 12 e 03{ 800 Kr
03. | Fando 1 1 " " fmm ! 450x 992 2Xt M
- 04 | Costa 1 1 " " 0,8 { 979x2000 2X1 M {102 1281‘KV
n Cantos 2 2 " " 1,5 Form.L 15x82| Sucatasg
12 | Escadas 4 |4 | v " imm | 70 x1700 e 02 e 03
‘ |
15 | Prateleiras 1 1|4 " " fmm | 358x 970 2Kt M| 82 210x1000 . 1287 Kg
16 | Argolas !1 16 " " 1,2 16x 41 sucatas s
L)
(62}
o . TOML:_________ 4969 Kg
‘i
i
i
i
RECAPITHLAQAG . .
CIAPAS : PTUBOS iMADEIRA
yTotal ; 0,5 3 0,8 ; 1 1,2 ¢ 1,5 32 ! ; ; : : : ; :
KITTCL IRUUOE NESZ00 DUUOUNE 0L 1:=008 I OUUURE DURCOUE SUUDDE SUDRUDE SRUDURE DRDRUNE BUDDNS UUUUOE SUDUUNE UROONE AN
SECE BN WL T3 CHIMMMNE R 1-1] 2 S 17 M AR A SURANE MAARANE AARARAE RAARAE MADRARE ARRRRRE ARRRRRE A
- . ——
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1L 376 ‘_73_76_*:;@}2_; - 376 > 450 {7952 970
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02 chapas Zx1ximm 51 _chapas 2x1ximm 82 chapas 2x!xImm
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o
g
3
| o
% f i
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!
| -
1 - L ; i
102 chaps 2x1x0,8
102704
Est.:Banut R. [Ver.:XXXXX Data: 23/07/81| Bsc.:1/20 PLANO de CORTE
" ESTANTES sem PORTAS Seria:100 Ref: 3000
UNIDO-DP/ANG/78/010-Assist.ENEMEL UEE Luanda R.P.ANGOLA1 ;
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533 Kg

| 1884Kg

‘ {
“§607 RE-:

FREMEL ? (Ex-FAMA) :Producto: Armario Stemdard = =~~~ = :Referencins :.-.-2-.-*;99:‘-_.:; _______
"Data: 19/07/81\  :ihesinho :_28 do 20/12/73 _____ _____ :Qu.mensual: 40 Seria : 120
EQST'EEEZ ----- 1N/P N/G{Material lEsp. Dimensoes LubOQOu‘”/hub oucatau Obs.

. {

o1 Lados 2 [ Ch.Ago 1mm | 482x1870 2 X1 120 130 x 100
02 | Tampo 1 Ch Acgo tmm | 482x 991 2 x 1 30
03 Fundo 1 "o fmm | 535x 991 2 x1 60 465 x 200
04 | Costas 1 now 0,8 | 978x1880 2 x1 120 120 x 1000
05 | Porta esquerda 1 wonw imm | 499x1769 2 x1 60 231 x 100
06 | Porta direita 1 "wow mm | 499x1769 2 x 1 60 231 x 1000
07 | Reforgos das portasi 2 "wow 0,8 | 160x1700 2 x1 40 |300 x 1000
08 | Batente do fundo 1 "o 1,5 25x 25 sucatad L
09 Cantos 212 " w 1,5 formaL24x82 2 x1 a fab ﬁcar sobre armazem
10 . i
1" ! - |
12 | Tiras graduadas 4 |" " imm | 70x1700 2 x1 34 x300 x 1000
13 ;

14 |
15 Prateleiras 4 “w 1mm | 358x 970 2 x1 120 - 284 x 2000
1 6 Al . ,

17 | Argolas ?6 o 1,2 16x 41 sucatas

| | :
|
|
! 1
I |
BECAPITULAGAC . .
CHAPAD : FrUBOS §IMADEIRA
yTotal 3 u,5 3 0,8 1 i 1,2 1 1,9 H 2 : : : ; ; :

""""" ""'."""-"""“l"""""?"" """7""""”""‘" - Sadid i H - '"":""""""7""""'"':’“"’"'?”"‘"‘T"""'"! heimtadndadsh TS Gasich Sadndng
1,“““?!.\.) ----- ::,-6;4.-) : ,.......60..§; ----- :. e e+ v 8 s 00 .; . oi ----- .: oooooo i-.o..cilounniu n-;n . . §
vean f9607 i ____1201Q_i7597.} f ? ! f : : * i

T D Bt - S ot S W o M . v " S - G O M S S T e W VIR SV e S e whe D PR e e S o WD e e U e E e SeS U S T S P TS MRS M W vem P v @ YW e ¢ W wm S wo e
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SREMBL_? (Ex-FAMA) :Producto:__ARMARIO STANDARD com PORTAS _________.____ :Referencia: 3000

‘Data: 21/67/81 " imesinho : 28 do 'édj{z'j'ii " 'PLANO de CORTE A4-0OIBI "“"W'Zc'z&:éééé&éi;{é "'Seria g0

E;;j.;;;; ............... IN/P M/EiMaterial Esp.1D1mensoeu Esbogns N/L,b %ucqtas IObs. ?nno

Esfa Nomenclatura e era 3001 [modificada [:pegcqd O7 Reforgog das pogtas de largura 141(160 antiguamente)

01 (Lados 2 Ch.A¢o 1mm { 482x1870 2 x 1 120 130x1000 1884 Yr
"~ 02 ITempo V| om ‘mm | 482x 991 |2 x 1§ 30 q a7 gy,
= 03 |Fundo 1 " tmm | 535x 991 2 x M 60 465x2000 o sucatas para 12 942 iy

04 |[Costa 1 " 0,8 | 978x1880 2 x 1M} 120 120x1000 o 1507 Kg
- 05 |Porta esquerda 1 " fmm | 499x1769 2 x 1M 60 231x1000 , 942 Kg

06 !Porta direita 1 " imm | 499x1769 2 x 1M 60 231x1u00 o 942 Kg

07 {Reforgos das portag 2 " 1mm | 142x1700 sucatas de 15

08 [Batenies do fundo 1 " tmm [ 25x 25 sucatas

09 |[Cantos 2 " 1,5 forma L 24x82 a fabricar sobre armazem

10 '

1" ; ¢

12 | Tiras graduadas 4 " imm | 70x1700 sucatas de 03 '

13

14 | :

15 #rateleirae 4 " tmm | 358x 970 2 x 1IM] 120 284x2000 g sucatas para 07 ? 1884 Kg
- 16

17 Argolas i6 " 1,2 16x M4 sucatad

1 Total: , 8572 RKg

N.B.| Le plan de coupe N° A4{-001B! permet dféconpmiser 1035 Fg de tg%e so;%li2% Qg_gégg;_

RECAPITULAC . .

CHAEAG R , 1 TUBOS IMADETRA

e - ;22&9&--;-9;é--;-9:§-_;-1----;-142-,;-1:?--;-2---i ...... R S R S S S .

Hywero .. 1270 ..., 1120, 44050 d..ibea.. TS PR S T N N I T I

beso 7717 18572 Kgi______11507__i7065_ i i i P . S




UREMBL_2_(Ex-FAMA) :Producto:ARMARIO STANDARD com PORTAS ______.____ ... _ sReferencin: 3,001 . vicew-
“Datas o6/osjer T ‘fesinhe 1 28 'do 20/12/73 Plano de Corte No A4~00191 (rollos)Qu.mensuali 40 SERIAL 120 ..
;;;—“;;;; ----------------- N}P N/E{Material vEsp. Dimencoes BEgbogos}l/Esb. §Sucatas 0bs., ?eso
01 |Lados 2 | 2 [Ch. ago 1mm }482x1870 c/10/10] 120 L=1870 1762 Kp,
02 |(Tampo 1 L " 1mm 482x 991 c/10/10 60 L= 964 46C Ke
03 {Fundo 1 1 " " tmm 535x 991 c/10/10] 60 L=1070 504 Ke
04 |[Coata 1 1 " " 0,8 [978x1880 c/10/08| 120 1=1880 1417 ko
05Pdrta esquerda L I I B imm [499x1763  [C/10/10} 60 L=1769 833 Kg
06 |Porta direita I I I imm [499x1769  [c/10/10| 60 L=1769 833 Kg
07 |Reforgos das portad 1 2 | » | 1mm [160x1700 c/08/10| 48 L=1700 512 Kg
08 (Batente do fundo 1 1 " " imm | 25x 25 sucatas suc.de 01
09 |[Cantos 2 2 " " 1,5 [Formal, 24x83 , sobre magésin
10 | 1
.
12 {riras graduadas 4 (4 [ v ‘mm | 7T0x1700  ©¢/10/10] 34 | L=1700 | 454 kg’
>
14 | |
15 [Prateleiras 1 4 " " tmm [358x970 c/10/10 | 480 i L=358 5&1349 Kg
16 ‘ ' |
17 MWArgolas 1 16" 1,2 | 16X 41 sucatag I -

042 _--lotal:, 8130 Kg
Ec?nomie:442 Kg/seria' 1768 Kgfano ?oit 5 % sur plapho de coyte A4-pO181 '
‘ 1477 Kg/seria? éoitjﬂ " " " ' A4-PO191 actual
! :

SO TRILAGRO . .

CUIAERRD H i rueos MADEIRA
mmrmm—n jlotel 1 0,5 3 0,6 ¢ 1 " & 1.2 3 Va5 3V E b heeo i i llil,
TEERTRIONNNE K100 DUDDUDE IR0 120 UOURUDS OUORYN DUUIDS DRDUORE UUOUYN DURDRUE MOUDSE DUDNIN DORIURE MRSONN ¥

e T ——
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“Rep'Désigrnation ' Kur Matiere ' Débit et observations _

"UNIDC Proiet DP/ANG/78/017-R.BANUT Expert

R.Banut XXX
Dessiné pac: P Vérifié par:

sncemtie: Armarios standard com portas

Sous ensemtle: Plano de Corte

Pidroe:

| ENEMEL U.E.E.

)
_J Comandante VaTOdlal

21/07/81  1/é ! Iuania R? ANGOLL
”:bel_ R
T ‘Nomenclature:
e . 3001
Tttt - o NO
1o ; A4=00 181




BRUHEL 2_(Bx-FAWA) :Producto:_ ARMARIO ARQUIVO :Reterencia: 300V ___.._.__._
.ﬁéi&.G/dé/ét ......... :ﬁ:éiﬁﬁé...ﬁg:ié........::::...;:;:;:........................é;:ééésdéi:;;éi;;;::;;;;:;::...
Rep.lPeca 1N/P N/E}jMaterial |Esp.{Dimensoes ’ Eshocos.V/FSb Sucatay Obs, Peso
1 {Lados 2 | 2 |chapa ago 482 x1870 | 2mx! 41 130 x im —' 43,7
2 |Tampo 1 [ " 1 482 x 991 X 11 172,7
3 [Fundo 1 |1 " 1 535 x 991 " 14 395 X 1m~q--pour 3Gul1/15 219,8
4 [Costa 1 1 " rO,B 978 x1880 " 41 120 x 1m . 514,9
5 |Porta esquerda L " 1 499 x1769 " 21 231 x m 329,7
6 " direita 1 1 " 1 499 x1769 " 21 231 x 1m 329,7
7 [Reforgos das portag 2 | 2 " 0,8 [160 x1700 " 14 300 x 1m 174,8
8 Eatente de fundo 1 1 " 1,5 25 x 25 pucatag-4--
9 |Pega de fecho 2 {2 " 1,5 16 x 45 |sucatas
10
11 Cantos 2 2 " 1,5 [Form.82 x24 | 2#x! 1 15,7 ,
12 kscadaa 4 14 " 1 70 x1700 " 12 300 x tm 188,4 &
13 : '
14
15 {Prateleiras ‘ 4 4 " 1 358 x 970 " 31 210 x 'm | dont 14 chutes3001/3) 486,7
16 )
17 hrgolaa 16 16 1,2 16 x 41 sucatas
Total: 3076,1Kg
para seria 120; 0228 Kg
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EREMEL 2 (Ex-FAMA) :Producto:_MESA de RESTAURANTE _QUADRADA O 70 x 0,70 M :Referencia: __ 5025 =~

‘ﬁ;{:'éé/oviéf"'""Sﬁééiﬁﬁé';'iéiE@é:é[ééiiilé:ﬁéﬁééﬂé@;; """""" " iQu.mensual: 400 SERIA= 400
;;;j“;;;; ————————— “N/P H/B M;;erlal 1Esp. Dimensoes }Esbogos)lN/Esb. §Sucatas Obs, Feso
o1 |pé 4 14 fchapa ago | 1,5]350x199- |2 x 1w 30 { 300x2000 706, 8Kg
02 iSuporte 4 1 4 " " 1,2 2001—33- suc.1Q '
03 {Tubo t | 1 |Tubo ago 2,9 P 48,3x680 | 6 M 51 1=560 mm 1003 Kg
04 |[Suporte de taco 4 | 4 [Chapa ago | 1,2} 22x 50 suc.10
05 |Taco 4 | 4 |Borracha
06
07 |
o8 |
09 |
10 | Tampo de métal 1 1 Chapa ago 1,2 | 785x785 2 x 1tM| 204 ?3012M-215ﬂ785para 02 e 04 3843 Kg
1" F:eforgo grande 1 " " imm | 130x905 2 x 1M]| 28 ! 440 Kg |
12 Reforgo pequeno 2 12 { " " |1sm|130x410 2 x M| 28 |180x2000 | 440 Kg
total: 6432 Ke
|
|
HWECAPLTHLAGAU .
CHATAS : 1 TUBOS g MADE[RA
jTotal : 0,5 30,8 3 1 1,2 31,5 32 1 i i i i i i %
[T IURURN T3 X0 DORUURE DODDROE O 1008 02T 208 UUECJ0F SURUUE A5 00E NOUUUUE SODROOE SUDDRE SUDUUUE IUDBRRE SUURON 00
§ %6 18433 ki 1 880 kai3843 kg ; 1003kt R A A 1o
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_ﬁ_l£E=Z-LEE=£ﬁ§§l :Preducto: MESA de RES!&EB}NTE 39&95&9&12_!9_{~9£29__ :Referencia _==_§gg§~~m: ______
.BQ%;;.éiidiiél ....... :ﬁééinﬁé.;; ......... ; ...... : ...... ;;;; ................. ..‘..:éﬁ.ééﬁéﬁéi.ééé;ééiié:;iééii ....
Rep. Peqam- N/P{N/E}Material {Esp. Dimensces E;bc;os H/Esb. §Sucatas Obs. ?eso
Estd nomenclatura supdq qu

1-Medidas do tampo :28} %25 x 10 md e cHapas de 3 M3gtros x §,500 Mix 1,2 mm
2-Pés de comprimdnto |[redyzido de 350 mm dté- 333 mm
| 3-Tubos de comprimenfo rgduzido de 480 até 675 mm ‘

01 | pés 4 | 4 |chapa ago | 1,5 ~333_}1%3_*"'3_{3»4 e T T 472 K3
02 | Suportes s la | » v |a,2 200x---—3%- 2 x 1| 11 207 Kg
03 | Tubo 1 1 |Tubo ago 2,9 |4 48,3 x675| 6 M, 46 904 Kg
04 Suporte de taco 4 4 " " 1,222 x 50 suc.02
05 | Taco 4 | 4 [Borracha
06 |
07 | ,
08 5
09 '

10 Tampo 1 1 [Chapa ago 1,2 750 x 750 3x1,5M1 51 2116 Kg

11 Reforgo grande 1 1 " " 1 130 x 905 2 x 1M} 28 440 KG

12 Reforgo pequeno 2 2 " " 1 130 x 410 2 x 1M 28 440 Kg

| Total 4519 K&
N.B.Le plan de coupel N° %4-%0182 permet; d'économiser 1853 Kg & dhaque_lancement sdit 22.236 Kg/an.:2i du métal,

PECAPITULAQAQ

 CHAPA3 :
e ylotal i 9.5 _
Hgmero . 1.43B...3ccenns
Pewo _ .. 13675 Kgi . ___ %

i TUROS
. - . . s D 8
EFCCS LTI SLELINS NS YA SRR .10 - - K- -
e d56.. .. 4.62...5.20...0..... ;..5....:
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SREMEL 2 (El_g-l;‘é?'m) : ProductoMESA de RESTAURANTE Q'U}P_{{_Jt_gg_jgg_t_g I _()gj_()j___'_ :Reterencia: 5025 _ ________
Data: V7/08/81 7777 Desinhe 1 A4-00180 """ "Blane de Gorte: A4-00195 QU.Mensual:400  Seric: 400 T
7 ;;;t‘;;;a N/P{N/BEfMaterial rEsp. Dimensoes Esbogos]N/Esb. Sucatas Obs., Feso
-ﬁ;pdkhése :
1-Utilisation ¢ tPles{en boils
2-Tubes en @ 48,3 k 1 !
3-Suportes;en 1,5 -3F3palsaeur (souLage par étincelape)
4-Tampas de 0,70 spit . 785| mm de coupg. : 100 |
01 | Pes a | 4 |chapa agc | 1,5| 350x--—75 |c/10/15) 115 L = 350 mm 474, kg
02 | Suportes 414l » v | 1,71 200 x-3123-0/10/15 107 L = 200 mm 252 Kg
03 | Tubo 1 1 {Tubo ago 1,5|0 48,3x675 6 M 46 L = 675 mm 474 Kg-
05 {3Suporte de taco 4 4 |Chapa ago 1,2 z2x S0 Sucata Ae 10 .
06 |Taco reglavel 1 | 1 |Chapa alu |210 '
07 |Varinha 1 1 {Ago redond| @ 5| L = 240mm
08 |Pedal t g " 5| L 2240 mm b
09 {Suporte de pedal 2 | 2 |chapa #¢o 1,5 | 24 x 14 ‘
04 |Taco 4 4 [borracha
10 |Tamyp> 1 1 |Chapa ago 1,2 785x785 c/08/12] 400 L = 785 mm 2366 Kg
11 |Refor¢o grande 1 1 " " imm| 130x905 c/o8/10] 67 L, = 905 mm 381 Kg
2 " pequeno 2 2 " " imm| 130x410 c/08/10] 134 L = 410 mm 345 Kg
13 |Guia taco 1 " " 2mm | 12x12
14 " varinha 1 1 " " 1,5 12x24
' TOTAL | 869 Total 4297 Kg
Ecﬁnomie par rapport +1an de doupe N° A4400183 DE:2135 K%/13ncem4nt;§2é$§g=§§égg= JE=EZ§=§§=E§§§£
RECAPITULAQAQ ] .
CHAPAS : i PUBOS _IMADETRA
:.,--------§33§;3--§-9:?--3-919.-i-1----£-113-,v-l:?--i_g---§1§;2§lti-----5------i-----i------;------;------;---
RTALIRRERS 1 /008 TOUOUU DENDURN BN N vt DN 1% PUUURS B RS IOUDURS DODP O RO ERTTTr) CRTRTN I
Peso _ ___:x297__: : s 126 _ 22346 : 126 ¢ A4t i .
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AN Pl ] Vo l c . 10
IRV TN 107 ch.C/10/15 " 10
115 ch. C/10/15 2
Q1=Pes 02-Suporte
400 ch.C/08/12
10 ~Tampo
~~§ 5}139?90¢-- ~ 6 x 130mm
o A
A . i
11 1
1= e B '
<+ |
o | 134 ch.C/08/10
o ! 12-Reforgo pegueno
. i i
| I | i _
67 ch.C./08/10
13=-Reforco nde
1 1 03 _ P 1 !
1 i ] b
e ,.9.x 675 mm y L_“___J
46 tubos de 48,3 x 1,5 mm
-RepigéﬁifrathW Thr Matifre Tobit et cromrvstions o
TUNIDO Projet T/ KNG, 7E/CTO-R.TTUT Expo TUTITIOULT.
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n}"-th 2 ( F‘ ...FMJ\ )

:Referencin:

@ . ———— ————— " = o T T T T o S D Tt S v S S 0 ¢ G VYD T TS B Bvt i G > T v e YR T e T G o P v e S T kS S YR g T TS G T S S S Gl D G B W Y s AR MY SuP

nat:.z: .2‘7./.(57./.8‘1' P eSth’i . .3.9.9. ® .4.3’ B .o. .'.2./.0 _1“/_7"4_"1’1 .{a o de Corte, .3.0 o A cee .Q\.x araee s _‘_4:(_):_.__._3:9_}_- ""2:0;!— .

;:;t';;;; —————————————————— Tl}g l/BiMaterial v,sp-rDlnenwoc v3bogos N/hsb. Sucatas IQ?S. PGSO

o1 1 Lados 12 {8 {chepa ago{0,81494 x 1695 | 2 x 1 120 {305 x 100 N 1507 Kp

02 | Ccosta 1 {1 " " 10,81745 x 1704 {2 x 1 120 {295 x 100 1507 Ke.

255 x 170

03 Tampo 1 1 " " 0,8 1494 x 758 x 1 60 484 x 1000 sucatas por 05 754 gp

04 | Fundo 1| w o w 10,8494 x 7582 x 1 60 | 484 x 1000 sucatas por 05 754 Kg

05 | Prateleira grande {1 |1 " » 10,8400 x 360 pucatasi de 03 e 04

06 | Prateleira pequenaj 1 1 " " 0,8 379 x 3602 x 1 12 5280 x 2000 151 Kg

07 |Divisiora 1 now 10,8486 x 1674 |2 x 1 60 | 326 x 1000 754 Kg

08 Portas 1 2 " " 0,8 (374 x 1663 |2 x 1 120 I337 x 1000 . 1507 Kg

09 |Reforgos das portapl |2 " » 10,8 1155 x 1325 | sucatas| de 08 272 * 1663| sucatas por Q9

10 |} Batente das portasi | 1 " " 10,8 | 20 x 1611 | sucatas| de 08 |

11 | pée 4 |4 w15 {110 x-ng- 2 x 1 7 165 Kg |,

12 Suporte de cabide ;2 2 " " 0,8 43 x 43 isucatasi : '

13 Suporte de varao 2 2 " " '1mm 24 x 79 i sucatasj i

14 |Chapa sup.varinha {2 (4 " " 1,2 | 40 x 25 sucatas % )

15 | Vardo 2 |2 |Ago redond,@ 10|L= 370 e 350 6 M 15 { ! 55 Kg

16 |Varinhas 1 |2 lago redond.f 5 = 360 6 M 15 ; : 3 Kg
Total LZ‘_EZ_.‘SS_

' l 1 :
RECAPITULAQ: \U . .
CHAPAS : ! TUBOS {MADEIRA
.......... YTotel 5 0,5 3 0,0 ¢ 3,2 105 10 L gveids i i
Wemero, . ... E559 1 Li5%2 . S DU S SR PRI DUR LIS DURUNIE DUDUDL SO S DU E
’eg0 17098 H 693 H 1 } 165 i ! 55 H i H : H H

- —
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* . UNIDO Proiat DP/ANG/78/C.0-R,ZANUT Excer: TLETL ULE.

R.Banut XXXEXX . DT RTCILY
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Zrscmble: ARMARIOS VESTIAIROS DUPLOS Seria: 120 -
' e 3.020-2-A

PLANO de CORTE sob. Chapas ex1

' Pidce: . #" A4-00187

' Cous ensenmble:




Pecga IN/ I/T Mat erial {["-sp. Dlﬂl?l’l»&)’)ﬂ Eabogos N/qu Sucatas Obs. ieno

HYPQTHESE: Pour cette é dr§10us avons prévu quej r

1-la t8le serpit &ournie en coils de $.000 Kg;3 lprgeurs({0,80,1,1,20 métrea)et 3 épaisseurs(0,8,1,1,2 mm

2-La ligne de|l coupe intégrée aerfit du type:Devidioir,Redresseur,isaille guillotine .DIMECO par exemple
(o]} Lados 2 |2 [Chapa ago | 038 /494 x 1695 | C.1 M 120 C/L =1695 mm 1277 Rg
02 Costa 1 1 " " 0,8 745 x 1704 { C.O, 8 A 120 C/L = 1704 mm 102i Kg
03 | Tampo 1 1 " " 10,8494 x 758 0.1 M 60 ¢/L = 758 286 Kg
04 | Fundo 11 " " 10,8[494 x 758 | C.1 M 60 c/L = 758 286 Kg
05 Prateleira grande | 1 1 " " 0,8 1400 x 360 | C.0,8 30 | C/L = 720 136 Kg
06 | Prateleira pequenal 1 |1 m » |0,8|379 x 360]C.0,8 30 | C/L = 720 136 Kg
07 | Divisora 1 ] " " 0,8 (4B6 x 1674 |C.1 M 60 C/L = 1674 mm 631 Kg
08 | Portas 1 |2 m v 10,81374 x 1663 | C.1,2 j 40 | C/L = 1663 mm 627 Kg
09 | Reforgos:Portas 1 |2 " » {0,8|155 x 1325 | C.0,8 48 | ¢/L = 1325 mm [ 399 Rg
10 ! Batente da porta |1 1 " " 10,8! 20 x 1611 | sucata e 08 ; ! '
1M pés a la wow 1,5 |10 x-rp9- |2 x 1 7 | i 165 Kg
12 | Suporte de cabide {2 |2 " " lo,8| 43 x 43 sucatasg |
13 | Suporte de vardo |2 |4 " " ‘mm | 24 x 79 | sucata | !
14 |Chapa sup.varinha ;2 {4 " " 1,2 | 40x 25 | sucata |
15 | varao 1 |2 {Aco redonal@ 10/ 1=370 e 350 6 M 15 | 55 Kg
16 | Varinha 1 12 " " #5|L =360 mm 6 M 15 j 3 Kg

Total = 5028 Kg

Soit¥==L§2=£§_d'économiaé pTr lrncement;g_ZLg==€ pour l'ann%e:gg_ﬁ ?g_géf mis en oeuvre
RECAPITULAGAG .
CHAPAS - o5 :on s s ‘ TUBOS . :mnmr.m . .
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@ 4 " “ 1 n . 45 x952x0,85
22 22 "6 | Pratelsirafixa 1 b 451x960x0,9
6 ] 5 | Reforcos do Fundo 2 ' rgomr 1890%1,2
4, | Fundo -1 1 n___+_ 1460x1950x09
Divisorios 2 . [} 422x3265%0,9
2 | Costas 1 w___v__1982x1295409
pe 1 Lados 2 s 192021205508
o et i | ATIETIS Gabiiele
St s i o s e e B T — e 3 i) A

Al e Mt




EREMEL 2 (Ex-FAMA) :Producto: ARMARIO de GABINETE __ .. -~ :Referencia: __ 5,033-4_.....
ata: 30/67/81 " ibeatnno :_48doejor/1a 111+ 7" :On.mensuali 10 Seriail20 ...
E;p. Pega N/P{N/E ﬁaterlal Esp. Dimensoes |Esbo¢os}N/Esb. Sucatas Obs, ?:so
0! {Lados 2 | 2 [Chapa ago | 0,8] 938x1295 2X1 240 ] 705x1000 3014 «kgp
02 iCosta 1 1 " " 0,8% 982x1295 2x1 120 705x1000 1507 Kg
03 |Divisdrias 2 2 " " 0,8 422x1265 2X1 120 705x1000 ¢ 156x1265 por 1@ 1507 Kp
04 |Fundo 1 1 " " tmm | 460x1950 2x1 60 80x2000 943 Kg
05 |Reforgos do fundo 2 2 " " imm | 100x1890 2X1 24 110x1000 377 Kg
06 Prateleiras fixa 1 1 " " {mm | 451x990 2X1 30 98x2000 471 Kg
07 |[Calhas superiores 1 1 " " 0,8 45x990 Suc .03 8 suc de 02
08 " " 1 1 " " 0,8 36x 952 Suc .03 7 suc.,de 02
09 |Portas de chapa 1 2 " " 0,8 | 550x1310 2X1 240 450x2000 le 690x550 ' 3014 Kg
10 meforcos de portas | 1 2 " " 0,8 | 150x1240 2K, 20 e |120 suc.03 251 Kg
11 ([Prateleira grande 2 2 " " 1 400x 970 Suc .09 120 suc.09 '
12 " pequena { 4 | 4 " " 0,8 | 400x 491 Suc .09 120 suc.09 .°.|3
14 Calhas inferiores 2 2 " " 0,8 20x 955 Suc .02 7 suc.02
15 " " 1 1 " " C,8 | 43x 955 Buc,02 7 suc.02
17 Vista 1 1 " " 1mm 88x1876 2x1 1 e 30 suc.06 173 Kg
18 | Tiras graduadas 4 4 " " 1mm 70x1202 2X1 18 798x1000 283 Kg
19 | Tiras graduadas 8 |8 " " imm | 70x 900 Suc.02 96 suc.02
20 ! Argolas 1 LB " " Sucatasi

Total 883 Total 1”.540 Kg

PLAND de CORTE:A4-00183
EECAPTTULAGRO . .
CHAPAS : i TUROS MADEIRA
S S P TP TS TP AT NSO NSO MU S SO U Nt S

fymero ,  1.883 &1 1 TA0 43 ... b, beerded e
‘@80 $11540Kg! $9293 :2247Kg: : H H $ H H H :
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..................

:Referencia: __9,033=h ...

e o v

---------

:Qu. menqu11’10 Seria 120

o 4 S S 1 * b — o ¢ o

-;;::— o ] Material TEsp. Dimensoes Esbogos}ll/Esb. oucata" Obs. Poso
Lados Chapa aco [0,8 [938x1295 |c/10/08] 240 J 62x1295 [L=1295 1952kg
Costa 1 " v 0,8 {982x1295 ¢/10/08% 120 L=1295 97& Ky
Divisétias 2 " v 10,8 [422x1265 c¢/10/08| 120 {156x1295 [L=1265 -suc. 953 ¥y
Fundo 1 " " {1mm [460x1350  [C/10/10| 60 | 80x1950 |L=1950 918 Kr
Reforgos do fundo 2 " " imm }100x1890 c/08/10 30 L=1890 356 Kg
Prateleira fixa ) " " fmm [451x 990 c,;/10/10 60 98x 990- (L= 990 466 Kg
Calhas superiores 1 " " 0,8 45x952 suc.04 .
Calhas superiore 1 " " 0,8 | 36x952 suc.04 !
Portas de chapa 2 " » l0,8 |550x1310 a/12/08{ 120 ‘ 100x1310 |L=1310 1185 Kg
Reforgos das portag 2 " " 10,8 !150x1240 suc .03 24 2 50x1240 [=1240 C/08/08 ;187 Kg
Prateleira grande 2| " v |tmm [400x970 c/o8/10{ 120 | L= 970 731 Kg |
Prateleira pequena | 4 " " 0,8 4001?91 c/08/081 240 % L= 491 474 Kgf\
Calha inferiore 2| » » lo,8 |20x'955 |[suc. 09 :
" 1 " " 0,8 | 43x 955 suc. o | :
Vista 1 " " lMM | 88x1876  [c/08/10 14 | L=1876 165 Kg
Tiras graduadas G 4 | v v lymm [70x1202 /10710 35 | L=1202 ' 330 Kg
Tiras graduadas P 8 " * Hmm | 70x 900 c/10/10 69 L= 900 ' 487 Kg
Argolas 48 " " 1mm sucatag |
i fotel : 1228 Total i 8993 Kg

Ecorlomie de métal mis en oe :2.547 Kg/an soit :22 ﬂ

PLANO de CORTE:A4-00184" |

RESAFLTULAIRO .

CTIATAS : {TUROS IMADBIRA

e jroiat 3 0.0 | LSS LN W LN ST SN S S SN SO S SUNRUN SU f

ywero. ... .1 122874 7T 84O e i i SN IR UODURE UDRUUS NURDOS UURDRN SORDURE DURUIDE Do

_____ e 1B993 Kg 15540 Kg 3453Kg Y i it i P il : f

—————— —— " — - —— ——— — - ——
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' Y.ETUDE des TEMPS
1 =GENERALITES.

Pour 1'étude des temps,nous avons choisi,comme exemple,un produit repré-
sentatif de 1'Unité de Fabrication FAMA Ind.

La "TABLE de RESTAURANT CARREE avec dessus métallique.Ref:5025/1

(Mesa de restaurante quadrada),est:
-Assez simple pour ne pas allonger les calculs:17 pidces en 7 moddles et
39 opérations,
-Fabriquée en quantité suffisante:400 par mois et représentant 7,8 % du
chiffre du"Plan de Production”.

-Cbnstituée de piéces de serrurerie et de piéces de télerie.

La nomenclature de la table est & la page suivante.

J=ANALYSE du PRUDULL.
21 -GAMME-TYPE. pour établir celle-ci,nous avons procédé aux travaux
suivants: ( Gamme-type pages 70-71-72 _et Symbolisation page 73

4
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or; Matiére Débit et observations
‘WIDO Proiet DP/AKG/78/010-R.BANUT Expext ! ENTMEL U.E.E, {
R BEHTE . 2 i Comandante Valodie
. XX ' 21 /08/81 | 1 Luenda R? ANGOLA
>85iné par: IV§§§fié par: bgté: / EchéZle:
semole; MESA de RESTAURANTE QUADRADA | Modif:3 NomeniLtare:
! f 7 -
>us8 entexble: Ensemble i
i2ce e ¢ A4-00197
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-~PiDésignation | iTbx] Maticrs Débit et observations
YIDO Proiet DP/ANG/78/C10~R,BANUT Expert ENEMED U.E.Z. ]
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R.Banut X XXX 31/08/81 1 1/5 Iuanda RPT ANGOIA
:88iné par: Vérifid par: oo Tchelle:
| 7, ~ LT X
semble: MESA de RESTAURANTE QUADRADA : Ssentinht |
i .
us ensemble: !
‘baos Ensemble s  0° 44-00196
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sanciPasto=e % Reler Iroduzis Javiunmio Iagl N0 prga
""" YR RAORTI N 025""Mééé'ﬁéé%'éué&iéél?ié%é&éﬁi'"""'""""'de}oz/o3}o4
:_3:0 - /a :Quaniid.: 400
MATERIAS PRIMAS
ep :elemenvo I\/-.-I/C Material :Esp.:Dimensoes :Esbogos:II :sailza
01 :Pes {4 % 4 :Chapa ago 2mm :100/40x350 : 2x1 23 ¢
02 :Suporte P4 040" 21,6 * 92/34x200 ‘sucat.1f 3
03 :Tubo 1 1 iubo " 22,9 ¢ 48,3x665 * 6 M 45 ¢
04 :Suporte de tacé 4 : 4 :Chapa " 1,2 + 22 x50 fsuc 10 ¢ ¢
ama di Tfabricc,
d: o: c:f’a Ne : tMagquina :Ferramen»e"l‘empo conc:Tempe
Si8:8- 0 . : Sect ep.'um.t :pasado: ¢ Total
BB E e T SRS 5%
A PES° 4 pegas/conjdnto : ; : :
oo 1 :Corte tiras :CG S1 *0,50! 9° * 19400
: ¢ .Corte pegas .CG S1 . : 16, : 35807
-+ L3 :Corte dos ce S1 1 67 110667
. {4 <‘BEchancrage :CB  S1 i5025/01/4 2 : 43 89333
: 5 .Quinagem .CB s1 ,5025/01/5 .2 : 43, . 89333
* |6 'Resserrage Main S3 0,5 : 86 142600
: 7 ‘:Por suporte ‘Main S3 @ 0,5 : 86+ 142600
.. 8 ,Soldadura .SSE  S3 ., 053 78 . .129800
. . _B2 SUPORTES 4 pec;as/Conjunto :8 428: .760540
o 1 Corte tiras <G S 0,5 : 7 16200
' 2 *Corte pegas *CG S1 *_ 5 : 16 ! 35807
- {3 _Echancrage .CB St ,5025/02/3 2 43, . 88800
. 4 Quinagem CB S1 -7 2 100 180000
: o3 im0 1 peca /Conjunto a2 106 220000
: 1 iCorte *8sC 83 ¢ 4 :_200: * 90000
-Siporte de Tacd-4 peg:as/Gonjunto A 200, 20000
. 1 .Corte tiras .CG s1 . 0,5 2, . 8200
. . 2 Corte 22mm CG S1 0,5 8 17800
.o 3  ‘Quinagem :CBM S1 "5025/04/3 :2 108 1193334
. .+ 4 _.Resserrage .Main 53 . 0,5 : 34 . . 59400
N 3.9 152 218734
. . ! Totaux généraux: : ‘18 H: 3184° 1449874
Coe . : : : : : : =145 horas
. - . MONTAGE du PIETEMENT .
e 1 ° Puntar pes °SSE 53 5025/01/03 1 ¢ 520° 21.8000
ot 2 : Soldar pes :SSE S3 : 0,5 637: 25.9800
A 3 _ Puntar ref. SSE S3 5025/02/0 1 ¢ 568, . 23,7200
<o 4 *.Soldar ref,'SSE  S3 "0,5: 598° 24,4200
.o TS : Reglagem pes S3 $ Oxbey 108 : : 8,4200
. . . 3458 2521 . 104,34hor.
. . .04 horas
. . ]
PLLVING
Scevions: Q0 s P2y KO3 . NE 4y 0 fs o kE ¢ ¥t 7 ¢ v 3 :Total
CHEBC.»«‘ g,0¢& Tead 3 B,54; 0,40 ¢ : :_2C,15 . £,34 :Mont,
Tetal n.t 89 h ¢ ¢ 160 h¢ : : *240n
L= en om: 98,1 : $187,5 ¢ 5 : : 219’5




larnc:rasta== No9:Zefer  :IFrcoducts TR iCeanunse :Teca :N° rega
""" NI 5.025 ; Mesa rest quadr. .Tampo 10—11i12
‘razo: 'R :Quaniid.: a0q : :
MATERIAS FRIMAS
ep :elemento h/P.S/ Water:al +Isp.:Tizensoes :Iz2bogos:™ :sz2ida
12 . Tampo . 1 . 1 chapa aqo .1,2 .785 x 785 2x1 .200,
11 .Reforgos grand 1! ;1 ., " .1 120x 905 .2x1 , 28,
12 ;Reforgos peque. 2 . 2 . " " Ldam ,130 x 410 .2 x1 . 28,
ama du fabrico,
LANKRIRG o CPSRAGCES . TEMDOS .
B+ 0s e § NC ¢ :Maquina :Ferramente:Tempo conc:Tempo
- . - . N
il : : Sect :Frep.unit.:pasado:
O.&.L..‘I....".....‘..l...'..hl'.l. S 8 0 & 6 0" S 0 PSP e e e e B a0 e e ¢ ¢ 6 9 c 2 &S s 0t 0
Aol e e B
.000.0.'.'.“ .I: ........... : ...... '..: .......... : .......... :. ..... : ..... ‘. .2 0 e . o
. . |O-TAMPQ =--1 pega/conjunto. : ‘ . .

o 1 .Corte :CG 31, A 1 476 . .20.0667
+ + L2 ’'Echanc, 45° CG  SI 1 1173 "7.9200
.. 3 ‘Echanc. L ‘(B St ¢ 20 173 ¢ : ¢ 8.9200
. ¢ ! ¥4 .Quinagem ,0Q St , A 2 315, : .13.6000
O 5 Quinagem CB S1 2 i 6.8400
oo 6 ‘Soldar refer:CPP S2 : 1 : 260 ¢ : $11.4000
» + + |7 .Soldar angl..SSE S3 , .0,5 : 240 ., . .10.1000
. 8 Limar angles:Main S3 0,5 : 240 10.10CC
. : : : :ghor, 1298 ___*Bt,0467
: {1 1=REFORCOS GRANDES ~-1 peQ%/ConJunto . :

A ‘Corte tiras CG S1 0,5 :
« + |2 ‘Corte pegas ‘CG S1 ¢ ‘0,5 : 40 ° : :2.1000
2

: + L3 :Quinagem :CB St : 182 . 2800
.o . . . .zhorz_gs7 : $13.2800
. S 12-R$FORCOS PAQUE#OS-—2 pegés/Conjunto: : . :

o o e 1 Corte tiras CG S1 17 1.9000

0
M 2 ‘Corte pegas *CG S1 ¢ 0
. .. 3 ;Echancr. gCB St . ;2
. v e 4 Quinagem ,CB St 2

5 ¢
5: 36 ¢ : : 3,3800
: 86 ; . . 8.8800
145 . 13,6000

O Shor: 284 °* 127.7600
« e . . . S e et
: ¢ . |Total général: 17 h.:2823° 129.1067
L H H . e Sl o o
RS , , . : , , 429 hor

PLANING
-ect*ons' No 1 s W0 2 ¢ W93 ¢ g
Canac1t~ ¢,08
BItal 4. 98,390h
1= en mo: 108,5

ESe]

N5 ¢ o6 ¢ N7 : N & :Total

3 : 16,15 ¢+ 5,34 : Prép.
: : : : 129
H : M 4 17

7,46 1 &,54:
11,4 he 20,20°
15,2 : 23,7 :

[P A J

-

£ B
.0 ol e

e oafee




Flens:irasla . tRefer. irrolveto Conjunto ke Conju
vet 5.025 Mesa rest.quadr.
Iv‘am ..... FEREEE Qua:u 1c . 400 ..................................................
regas :K° Pastz I° :Quantidade  :Saida
Pes ;01 : : 1600 :
Reforgos : 02 : : 1600 :
Tubo : 03 : : 400 :
Suporte de taco : 04 : : 1600 :
Taco : 05 : : 1600 :
Tampo : 10 : : 400 :
Reforgo grande :11 : : 400 : :
Reforgo pequeno : 12 : ;. 800 : :
GAM: de MONTAGENM
PLANNIXNG w:‘OD}T{AQC :TEMPCS :
a. g_g; GyN° :0péragac :Macuina :Ferramente: p visto: passado
g, A R LRI ERRRE Seck. ... .iieeieteenn Meteleserreceloessansccns
JSF > I mM Soldar piete.: SSE S3 : :0,5:584 : : 23,8600
.+ ¢ }e Lichar gord. S7 . 0,5:2500, 100 5000
v 3 Pintar s7 *1,5: 830 * 34,7000
N -4 Forno :PC S7 : : 0,5: 142 6,1800
¢ 1o Por tecoes s8 ‘1 :1000 * 41,0000
Lo ’ ’ ‘ 4,0:505¢ 206,2400
: To‘éal 206 Hox‘as o :
.. . Tempo total al_para 300 o _;untos“ §§4_6741 _horas | . 1
PO T " 1 ,461 1, horas
. lempo de grega g 42,’50 aoras x x121 x1 5_6685Kzs
.+ . {L£OSTO: . . . .
.0 " Materia prima * 4297 Eg ¥ 21 = © 90.237. Kzs
Lo : Mao de obra ,584,7 hx151 =  :88.184 Kze
© ot ) ] C.D.U.= 178.421 Kzs
< ‘ ’ F.G.=1,%° 26 Kzs
A Costo_unitario:580Kzs_ Costo de seria _ 231 ng_gz;g
.+ . | SERIA_ECONOMICA : : : : : : |
D M = 400 f mes,
A E = 6685 Kzs '
¢ = 580 Kzs :
z= 10 % . .
X = >33 piéces par serie.
PLAI\'IICJ
Seetions: Tv : 02 3 N3 i N¢4 KOS5 ¢ 6 ¢ No 7 ¢ iT°3 :Total :
nggg;_.se{ 9,08 : T,45 :  B,54: 6,40 3 : 2 10,15 :__5,34_ :Prép. :
Total o.e : :  23,B86; : : $135 : 6,18 1206 h
L= en mn : : 27,9 : H £93%2,2 ¢ 11,5 ¢ 4 n
L tot. :3206,6 15,2 H 239’1 H :133'2 . 11’5 :584 h




EREMEL 2

- C - CHAPA

CG :Guilhotina

CB :Balancel mecanico
CBM : " de mao
CQ :Quinadeira

CQM : " de mao
CSP :Soldar de pontos

Crp
CF

:Pinca de pontos
sFuradora

- SERRALHARIA
SSF :Serra de fita
SsC ¢ "
SSE :Soldadura electrogena '
SSA "
SSF : "
Furadora

a disco

acetilena
de faiscar

2

.

- T - TANSPORTE
™ :Carro a manc
™E : " "
TEM :Elevadore mecanico
T :Viatura

TC :Camido

elevadore

TTR :Transportadore com rolos

SYMBOLIZAGAO d2s MAQUINAS e dos POSTOS de TRABALHO

- 73 -

PO :Tirar Oxyde

PG : " Gordura
PP :Pintar

PC :Estuva de cozer

PS : " de secar

- M - MADEIRA
¢:3erra de fita
:Serra de disco
:Debastzr
s:Aplainamentar
:Prensa

58E858

:Esmeril

~ A ~ ACABAMENTO

AP :Purar
AR :Rebitar
AC :Chave de fenda ou de boca

...............




211-Listing des opérations exécutées sur chaque piéce constitutive.
et des opérations d'assemblage et finition.

212-Détermination des temps unitaires d'opération et de préparation
par chronométrage.Voir feuille de chrono pagasjs-75

213-Report des temps sur la "Gamme-Type)pour une série de 400 Tables.

214-Calcul des éléments de"coltt direct usine"a savoir: '

-Temps total de fabrication ) 585 Heures
~Temps total de préparation : 42,5 Heures
~Matiére premiére : 4.297 EKg o

Le cofit direct usine ressort a 580 Kzs l1l'unité

215=Calcul de la "Serie Economique"
Avec M= 400 ; .. = 6.685 Kzs ;E = 580 EKzs et z = 10 % nous avons trouvé:333 p

Y

Ce résultzat nous confirme bien le choix de 400 tables & fabriguer a
chague lancemeat. '
22-CHEMINEMENT .Egalement,nous avons analysé les déplacements des pieéces
dans les ateliers.
221-Listing de toutes les opérations de'transport inter-opération.
222-Plan de Cheminement dans 1l'usine.(voir page 77  -A4-195)

223-Détermination pour chague transport des moyens de transport employés,
du nombre d'opérateurs et de la distance parcuurue,aller et retour.

224=Chronométrage d'une série de transports caractéristiques,et établis-
sement d'un baréme simple d'estimation des temps.

225-Recapitulation sur la "Feuille de Manutention"des opérations de

"Transport" et leur temps.
-Ilen ressort que le transport utilise,pour 400 Tables,67 heures de travail,
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soit 15 % du temps de fabrication,proprement dit.(Voir pages 85-8¢ )

5.ETUDE des AMELIORATIONS & PROPOSER.
31-Sur le PRODUIT.

I1 anparait évident que la suppression d‘ume ou plusieurs pieces

abaisse le nombre des opérations et peut conduire & une économie de matiére
et de main d'oeuvre.

Nous proposons la suppression des "suportes"(02).Leur action serait
reprise par les "Reforgos N°11 et 12".Leur forme en serait modifiée.Voir

dessin A4-00195,page 77 .Prototype & réaliser. Mat. :Temps:Temps:Invest
T .prem. oper. manut,
L'économie qui en résulterait serait de 3} 252K 56hi 1h?

32-Sur les OPERATIONS.
321~ Ligne de coupe,déja étudiée au ChapitreIV :2135K: 16h: 4h:

322-Echancrage par outils doubles{01-10-12) : : 2th: 2h:
325-Pliage sur butées programmées et outil en
sections & bigormes : : 17h: 2n:
33-Sur la manutention.
331-Chariot élévateur 1000 Kg x 1,5 métres,pour:
t8les et produits assimilés.Piéces 10-11-12: : 4h:
332-Chariot élévateur 1000 Kg x 2,5 metres,pour
produits en vrac ou de petites dimensions,
100 caisses~Palettes :  “4h,
333.Chariot grande capacité pour produits finis: : 3h.,
34=-Sur les lignes .
341-Transporteur & bande pour assemblage des
piétements ou produits de serrurrerie : : : 3h:
342-Ligne de peinture et sa préparation : : 100h: 22h:
35-Sur 1'implantation.
351-Déplacement de la scie & tubes pres du parc: : : 2h:
352-Disposition de l'atelier de montage de
finition entre la peinture et le magasin : : : 10h:
TOTAUX :2387K: 210h: 58h:
VALEURS ACTUELLES :6432K: 585h: 68h:
NOUVELLES VALEURS $4045K: _375h:__ 10h:
Economies en % ' s 37 %: 36 %: 85 %:
Le COUT de REVIENT USINE deviendrait:Main d4'oeuvre:375 x 151 & 56,625 Kzs
Matigre prem.:4045 x 21 = 84,045 Kzs
Somme = 141,570 Kzs
Frair directs(30 %) = _42.471 EKzs

Cofit de Revient Usine de 400 tables
" " " d'une Table

184.041 Kzs

ggg Kzs
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4~Les INVESTISSEMENTS. Leur cofit d'achat a été estimé i:

41-Centre de Coupe : 1.20C.000 Kzs
42-Centre Je sciage : 600.000 Kzs
43-0utils doubles d'échancrage : 180.000 Kzs
44-Butée programmée et poingon sectionnel : 180.000 Kzs
45-Chariot élévateur 1 T x 1,5 Métres : 360.000 Kzs
46-Chariot élévateur ' T x 2,5 Métres : 360.000 Ezs
47-Chariot grande capacité : 60.000 Kzs
48-Transporteur a bande : 120.000 Kzs
49-Ligne de Peinture : 6.000.000 Kzs

TOTAL : 8.060.000 Kzs

5~La Nouvelle GAMME-TYPE.

Voir pages 80 - 81 - 82. .Les opérations ont été réduites a: 24 opérations
au lieu de 39.Elle utiliserait le Plan d'Implantation page83 . A4-0084
6~-GENERALISATION.

La fabrication des tables de restaurant carrées 5.025 .eprésentent 7,8 %
du chiffre du Plan 1981 de FAMA Ind.

Avec unc approximation suffisante,nous pouvons admettre que 1l'extrapola-
tion des résultats nous donnera un ordre de grandeur de la rentabilité des
Investissements,

61-Economie globale espérée en FAMA Ind.

Chiffre annuel des tables actuel: 580 x 400 x 12 : 2.784.000 Kzs
" " " " futur : 460 x 400 x 12 : 2.208.000 Kzs

Economie annuelle : 576.000 Kzs
Economie rapportée & 1'ensemble : 276000 x 100 = 7.384.615 Kzs
7,8 -
62-Pay-Back.des investissements: ’
. 8.060.000 N .
Pay back en C—mXEITETE x 12 & _13 mois_

63-Autres profits.

631=Pour la méme main d'oeuvre,la production peut augmenter de 36 %.
632-Les importations réduites de 30 %.
N.B.I1 faut s'attendre & des résultats meilleurs eu égard a l'effet psycho-
logique sur les ouvriers contents du souci que l'on prend & leur travail,
]-CONCLUSION.
Cette rapide étude doit 8tre menée systématiquement pour toutes les acti=~
vités de ENEMEL UEE.
I1 y a un trés gros intérét & former et affecter,2 ces thAches,un ou mieux
deux agents responsables de ces études techniques.
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COMMENTAIRES

i-Parce que les Gammes-types ne sont pas établies,certaines opérations
sont "oubliées" et conduisent & des opérations ultérieures,au montage par
exemple,coliteuses,avec des outils portatifs et dans de trés mauvaises
conditions de travail.
11-5.025-Tables de restaurant-4 trous de @ 4,5 mm dans les "Suportes de
Tacos"(04),sont percés au montage final sur piéces peintes.
Temps perdu: 20C Heures par an.
12-3001 & 3004-Bureaux-.De 10 & 18 trous dans les structures sont éga-
lement percés & la finition sur piéces peintes avec une pergeuse & main.
Temps perdu: 60 heures par an.
La Gamme impose le travail complet de chaque section.la section ulté-

rieure,ainsi,peut et doit refuser tout travail inachevé:Autocontrfle.

- 2=L'analyse systématique des temps fait ressortir certaines malfacons ou
insuffisances,difficilement rattrapables par la suite,avec une perte de
temps considérable.

-Exemple:Tables de Restaurant .5 025-Tampas (dessus) pliées irréguliere-
ment;pliages insuffisamment marqués et butées approximatives,ia plupart du
temp% non-bloquées. '

Les angles sont plus ou moins ouverts

Correction:au montage,chauffe des angles au chalumeau,reformage au
marteau et limage. '

Perte de temﬁs: 160 Heures par an.
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FOUILLE de MANUTE!

85
qT

2" =5 v on oy ENELEL UEE-FAMA_Ind
3 " =4 " 1 - ==
Ref. :Produit :Conjunts :Piéce :Date
15025 ; Mesa restaur.quadr. g § 27/08/81
Tiece 119 Cpé€r,:Joste :Transport :DistitMeyens: Temps(DMH) )
o :u:**;to+a1 Metre: :Aller .?eucug tlotal
Qi-Pe :?:maz'ch “706K; 706K: 17 :Carro : 85: 85¢ 170
o oe . 10E706: 3 :Mho 10593 353; 1412 -
:3_ :CB 10 : 706 ¢ 30" : 1059: 353: 1412
:4~ :CB 10 : T06 : R : 105¢: 353: 1412
:5_ :CB 107062 30" :  1059: 353: 1412
6= Mo 20 G 706 : 30 :carro :  2400: 960: 3360 -
7 ‘Ftay ¢ |0 ¢ 706 : 3 :Mao 2118: 847: 2965
-8 :Etau x ¢ x ¢ XX : X : X : X
Total: £839: 3304 12143
O2-Sugort8
TyTATmaze: o P 10R: 252K: 6 :Mao 1512:  605: 2117
- oo .06 *10: 252 : 30" 756: 302: 1058
13_ .CB S 10 s 252 ¢ 3:" 756: 302: 1058
:4_ :CB 10 @ 252 : 3 ;0" : 7561 302: 1058
.Stock D32 : 252 ¢+ 30 :icarro : 2400: 960: 3360
Total : 6180 2471 : 8651
03-Tubo_:
f?:ég:ii'fssc 19 :1003K: 44 :mdo/20: 2244C: 17952: 40392
:Z-Stock : 7 :1003 : 4 :mao 5731 2293: 8C24
Total 28171: 20245: 48416
Qg-éuporte de taco
:0-Armaz.: : 17 ¢+ 17 6:mao 60: 30: 90
HRE :CG e V7 17 3: 0" 30: 151 45
fg: fggm P17 172 3t 30: 152 45
:4_ : * 8 17 : 36¢ " : 360: 288: 648
;Stock 8 : 17 : 3 " : 30: 152 45
Total 510: 363: 873
Q5-Taco :0-Armaz : P16 16 : 25 :v —_135; T35, 350
:S-stock : : ‘ - ' : ‘ )
TOTAL PARTIEL Piéces de PIETEMENT 43825 gé_gg: 70333
Montage du Piétement
:Dans les temps de travail
51199t 5:" ¢ 19940:  7976: 21916
TOTAL GENERAL 63765: 34484: 824

soit environ 10 heures pour une série de 400 piétements.
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FZUILLD de MNANUTENTION ENLIEL DL ~FAMA Ind

gef :Produit :Conjunto :Piece :Date
* 5025 iMesa rest.quadrada ﬂhmpo § 27/08/81
Tisce :N° Opér.:Poste :Transport :Dist::loyens:Tenmps
___funit:total: __: _____:Aller :Retour :Toial _
10-Tampo
t0-Ammaz.: = eoOk:2366k: 17:Carro : T360:  680: 2040
o ‘oo . 10k:2366k: Z:mao : 7080: 3540: 10620
:3-échan :CB © 10 :2366 : 3. " : 7080: 3540: 10620/
:4-Quin .:CQ T 11 2366 3: 0" : 7080: 3540: 10620
e i L1 s2366 i 5:m o 11800: 5900 17700.(vér.)
P lsold. .osp . 11 :2366 : 15 "z 30000: 15000: 45000
S ams..SSE 236 :2366 :  5O:carroz: 10000: 10000: 20000
8-limar :Mio : | 12366 3:mado ¢ 7080: 3540: 10620
. . d . . e "N . . .
:S-Stock : " 1 ) 2366 5 : 11800: 5900: 17700
Total 03280: 51640: 144920
11-Reforcos grandes. .
f?:ﬁi?:z'fCG 381k: 381k: 17:carro : 340: 170: 510
S-SR LI - Z:mao :  1050: 525; 1575
:E-Quin :CB 11 s 381 T " : 2450: 1225: 3675
cS-stock : : 95 : 38% 35 Car/2 : 2800: 1400: 4200
Total 6640: 3320: 99¢€0
12-Reforcos peguenos.
3?:é§?:Z.fCG 345k: 345k: 17:car/2 :  340: 170: 510
U e 10: 345 : 3imho  : o 1050: 525 1575
:B_pch :CB © 10 & 345 3. " : 105C: 525: 1575
:4-5uié :CB ; 10 : 345 : 3: " : 1050: 525: 157%
-S-Stock . 86 : 345 : 35:car/2 :  2800: 1400: 4200
Total 6290: _ 3145: 9435
TOTAL TAMPO =;Q§_1 58105: 164315

MONTAGEM das MESAS e ACABAMENTO

P0-Stock ¢ o ¢ 11k:4200k:  6:mdo i 24000: 12000:  36000(vér.)
: * 6 : 400p: 40:carr/2: '53333: 26666: 80000

¢2=Lich., :PO
:3=-Pint. :PP 2p: 400p: 30:mi0 ¢ 60000: 30000: 90000

e o8 o0 o¢ oo

.;4_F°rn ,PC 1p: 400p: 15: " s+ 60000: 30000: 90000
.:S-Por % :AR . 6p: 400p: 29:car/2 s 38860: 19430: 58290
- S-Stock + : 6p: 400p: 26: " /2 : 34840: 17420: 52260
Total _211033: 135517: 406550
~580825

S o o o e s e S ¢ 4 S S S e oo e o S e e e o Svem s S S 22

Total généralpour 400 Mesas 5.025: “%7.0114 heures de_travail Q€ _transport__

e g e s et o e e, oty g vt s e
P T S e D e

Conclusion/:Temps de transport pour 400 Mesas 5.025.(J.A.1.2)= 88,28 heures
" de travail proprement dit =585 heures
soit 15 % du temps de <ravail.
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risiiGgues tecnnique.

a ﬂeﬂ%,ép-ﬁ

IGE‘N wrl &
Course suraxe butee AR . . 0as5i0mm
Course sur axe profondeur
ae pliage . 0a 100 mm
Ecartement mini de l'axe
des touches R a0 mm
Vitesse de deplacemen?
positionnement rapide . 80 mm/sec.
Vitesse de daplacement
posttionnementient . | 4 mm/‘sec.

Precision sur axe butée ar-
rere avec rattrapage auto-
matique du jev . . . o
Precision sur axe profon-
deur de pliage avec rattra-
page automatique du jeu .
Nombre de programmes .

1/10 mm

1/100 mm
2

Nombre de séquence par

programme . 0at5
Mise en butee sur 2 coutisseaux portant
des touches éclipsables vers e haut et
munies d'un verrouillage de securite.
Allmentation- 220/380 volts 50 Hz.

es SXein

sles significatils

Juelqu

FROFIL CE COFFRAGE :

Matiers : Téie naire 20117,
Lenguaur : 2 metras
4 Pis - 4 angles égaur.
- 4 cotas difiéremaes.
; Commande nuinericue 1 240 -
: Gain 40 % (sur cd-ie 42 50 oigrny

S

|
PROF:L DE BARDAGE :
Matiere Tole galvanisée epaisseur 3/10.
Longueur - 4 metres.
3 Flis ~ 6 angies différents.

- 3 cotes differentas.
Commande numeérique 2 axes ~
Gain 60 % (sur série de 300 pieces).

A% ¢
PAAIN COURANTY ;
Matiere  Aciar vyox 15/3C
Longueur | 3 métes.

- 4 coles ditfsrentes

- 2 gregrammes Sy nérniguRs,
Commande numerque 2 axes -
Gain 50% (sur care Jda 150 sig:es)

8 Piis . - 4 angles dit‘erents. 4

7

PROFIL PC'R CONSTRUCTICN
MODULAIRE :
Matiere : T8le acier §/10 prélaquée.
Longueur . 4 métres,
11 Plis : = 4 angles diftérents.

- 5 cotes différentes,

- 2 programmes différents.

Utilisation de la touche X 2

Commande numéricue 2 axes -
Gain 100% (sur sénie de 1000 piéces).

THASTIS POLT ELECTRONIQUE :
tMatiare © Acier doux 20710

400 « 350 x 80 mm

~ 4 angl2s differents.

~ 3 cotas dfiarantas
Commande rumerique Z2axXns oud axes -
Gain 20C7: (cur géric de 50 pigces)

Fermat -
£ Piis

e ohinlins

s ////’

Y,

7

PROFIL DE BARCAGE :
Matiére - Tolo galvanisée 12/10.
Longueur : 4 métres.
7 Plis . = 3 angles différents,

- 4 cotes différentes.

- 2 programmes différents.
Commande numérique 2 axes ~
Gain 65% (sur serie de 250 piéces)

2020 B

oml 981.1.1.0

' 0

79’

317435 10 AR

) / Sieer

I

Ces caracléristiques sonl donnees a uue indicalil et peuvent élre modilices sans preavis du constructeur
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Trempie de
mMontLge
sur plague de base

Powr qies travaux d'enco-
chaqge de movennes ¢t
arandes senes lps unités sont
montées sur une plague de
base & ar moms 10 mm
d'éparsscur Les oulils sont
mis en place a 'ade de irous
de posmicnnement de 10 nm
se trouvant sous chague unité
et dans lesquels sont placees
ies goupiiies Les ontils sont
visses sur fa plaque de base
L'illustration ci-contre montre ¢
des umneés d'encochage

125 NB combinces avec des
umes 2 painconnage du
tvoe JL

N R e e S

@
~
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C:
v
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EX2131
moniace

SuUr tadiz TLures

Ce monr:=ae peut etre utihisé
sur 1ouIEs les presses ) oest
inchque pour un pent nombre
d'encochages ou pour des
senes ymiques Les unités

sont emplavees sans les gou-
pilies di centraqe et sont L
fixees su7 i3 iahle ranurée ay r
moven d¢ bouions el ou oe ]
ctames L exemple ci-contre p
montre. outre les unités de
poincoannage du tvpe BL.
quatre unités d encochage

du type NA les unités du
centre en haut ! en pas sont
des executions droites
(NA-Dy celies des cxtrénutés
gauche et droite des exécu-
uons gauches (NA-G) 3

P e e am me e e

-]
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Schéma
duttlicaiion
sSUr presse

It liustre (3 tacon dont les '
unites (1.2-3 etc ) dowent
étre placees sous le frappow o,
{AY Pour les unités d’enco-
chaoe et de grugeage 1y 3
hieu de repartis 13 pression en
fonctnn de Iz forme 3 enco-
cher ou A qruner D'autre part
1 est 3 note: gae 'ensemble
des oulils doit reposer s un
supnort pariarnement plat
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ST MISE en PLACEd'un P LANNING

e e o S St s S S

1-0BJECTIF.
FAMA Industirial dispose d'une Organisation trés embryonnaire.Nous nous
proposons 4'amener celle-ci al"QOrganisestion Rationnelle Normale" d'une

Industirie évoluée moderne.Le "Planning" en est l'aboutissement normal.
2-PRINCIPES de la MISE en PLACE d'un PLANNING.
21-Les "Mesures" Principe de "Chronologie"

Pour la mise en place d'un "Planning"” il y a lieu de décider un certain
nombre de"mesures"dans un certain "Ordre Chrorologique Intangitle".

Chaque mesure doit &tre "rodée" pendant,au moins,une semaine,sinon plus,
avant de décider d'appliguer la suivante,pour étre assuré du succés.
22-Quantité_de "Mesures"

Celles~ci sont au nombre de 30 et se répartissent,( ordre chronologique)
suivant le tableau ci-dessous:

221-Liaison Ordonnancement/Préparation (Prévoir ) 2 Mesures
222-Préparation du Travail (Préparer ) 11 Mesures
223-Le Lancement (Ordonner ) 7 Mesures
224-Le Pointage ¢ ) 2 Mesures
225-Le Lancement-premier retour et suite(Coordonner ) 2 Mesures
226-Le Contrdle (Contréler ) 2 Mesures
227-Le Planning : (Administrer ) 4 Mesures

23~ 1&re Mesure .

I1 doit &%tre,en premier lieu établi une comptabilité-matiére.Voir
chapitre IV.La "Section d'approvisionnement"(Segao abastecimento) devrait
en &tre chargée.

3-0ORDONNANCEMENT,

Nous avons étudié au "Chapitre II"le Plan de Lancement issu du "Plano
de Producdo 1981",0u seuls figurent les produits standards retenus par le
Plan.Il est,néammoins fabriqué d'autres produits spéciaux,exceptionnels ou
sur plans,

-1'Ordonnancement doit ouvrir le "Cahier de Lancement"ou sont collationnés
tous les ordres transmis & la Fabrication.

-Chaque "Ordre"comporte un numéro spécifique.Nous vous conseillons de
choisir la méthode suivante.le numéro comporte deux parties de 3 chiffres;
Les +rois chiffres des mille indiquent 1l'année et le mois: 108=Aofit 1981
Les trois chiffres des unités sont pris dans l'ordre des enregistrements
Au Gébut de chaque mois ces trois chiffres reprennent la numérotation & 001,

~Pour chaque "ordre"inscrit,il est mentionné:

Le nom du produit,sa Référence,la quantité et le délai demandé.

-Une partie du "Cahier" est réservé pour le pointage des quantités reques
dans les sections principales:Tilerie, peinture Finition ,Magasin.

|
J J | !
|

! ' '
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Ces derniers renseignements permettront d'ajuster les quantitée de pieces
approvisionnées,compte tenu des rebuts.
N.B.Les Régles Commerciales habituelles,en matiére de Produits non-standards
de fournir au moins la quantité demandée et 1C % au plus.
FAC_SIMILE du'CAHIER d'ORDRES"

P
—__—_—m === — 4 p—————

ENEMEL UEE-FAMA Industrial Mois de:
Numérog Produit tRefer.:Quant.:Dil;T8lerie :Peinture :Finition:Exped.
109.001}Mesas quad. :5025 2; 400 21095 . eeeceecfeecctasvdoneensnssdonnonsns
’ . ;.-I...O‘.:.'.’..OI:..’.....l:l......
% ;.........:I!..'..':.I...‘...:..'O..Q
I‘ ; --------- : ------- o:.--‘o.l.o:ol'.n.q
109.002:EstantesTV 2111 f 20 2110300t evrenstocecesesstoasasansatonesann
! l ;c--o.au.n: aaaaaaa o:nn s s 0 . e o 00 =
| $eceessecntoseane celeresevectebonasann
j ;.oo ----- P EEEEREE] te e es ese e . o o
109.003; Armarios std:3001 3 120 21105..useueretorienneedominreneciomensns
s : ’ ;Ot.c ooooo :...oo -: . LR . HEREE) L]
: ;.0 . & . :‘ . & & & :0‘. ...... :.' .....
i ;."... .:I'.'... : . o @ - : - ¢ o ]
109.004:Secrét.dact.s5004 : 180 21105 eccecnetovrscenedocsaccnss S eeerone
' : ;00..0.0.D:o.t-.nl.:..v'c..lo:ocailoc
! ;oo ooooooo ® o000 5 00 : ------- . ® o ¢ 00 oo

etCo.o'o

o S e st s e e e o S A S S S S S S S S S S St e S e S S P g e S R s Pl S SR S S s ST S S S S, TS S e e e ———
et e e e e e e R $—1

31— Mesure N°2_ . :mettre & la disposition du"Préparateur le "Cahier &'

ordre" dment enregistré.par le Chef de 1'Unité ou son préposé.
4-PREPARATION du TRAVAIL.

41=Mesure N° 3 . Désignation du préposé.C'est le poste qui recuiert le plus
de technicité,mais ne fait pas double emploi avec le chef d'atelier.
42-Mesure N° 4. Le; GAMMES-TYPE.Nous en avons exposé les principes d'éta-
blissement au Chapitre V-Etude des Temps.Elles seront établies pour tous
les articles standards au Plan et classées par ordre de référence dans un
classeur 3042 par exemple.
43-Mesure N° 5 Les "DOSSIERS de LANCEMENT"

Par photocopie de la gamme-type,on constitue le dossier de lancement
et on y porte:Le numéro d'ordre de lancement et la date.

Le Préparateur remettra ce document av Chef d'atelier & titre d®ordre
éerit?

S'il y a plusieurs Gammes-type il est établi une copie de chaque pour

composer le dossier de fabrication.Celui-ci est plié par moitié avant a'
étre remis.

Le Préparateur pourra y joindre les dessins 8'il y a lieu.A ce stade
11 n'est pasnécéssaire d'y porter les temps.

-~




44-Mesure NO°6:Les BONS MATIERE.
Par photocopie de la Gamme~type d'usinage,dans sa partie "Matiére Pre-

miére,il sera tiré le"bon-matiére'Un par piéce constitutive.Modéele ci~dessous

Ce "Bon-matiére" suivra les piéces jusqu'a la finition.
Les Bons de Sortie des Piéces du Commerce.(Boulons,Embouts

plastiques,etc...;Extrait également de la gamme-type.
-Bons de _sortie des Piéces avant montage.Ce bon peut étre,aussi,de la

"Gamme~Type de montage,par photocopie réservée.ll accompagnera les piéces ,
jusqu'a la livraison au Magasin de Produits Finis.Modéle ci-deggous

45-BON de‘TR§VAIL. celui-ci existe partiellement & FAMA.En effet,pour la
coupe,le chef de Section indigue,sur un papier courant,la qualité du métal,

les cStes de coupes et la quantité de pitces & faire.

Celui~ci,extrait par photocopie de la gamme-type,"sans risque d'erreur
et bien lisible"est joint au dossier.Cela évite,au moins,au Chef de section
d'écrire dans de mauvaises conditions sur des papiers gquelcongues,ces mémes
renseignements indispensables.

Dans le cas de FAMA,il n'est pas nécessaire de distribuer & chaque ou-
vrier un bon de travail,mais seulement la liste des opérations & faire dans
une Section,a son Chef. (voir page 94)

o e e e NG T T Y e e s S T e S i et s <At e s e

: :Conjunto tPica :11° peega
- "l‘....l"'.'O‘l,..’l.h".III.".I.'OI l:’-..’.”,-
L hést edrad,Pistenont . D1)G2)E3,8

TR R R N A A A A A A A I B L B I R B L B A L A A L A S A

—. sy SEyTICL ~
:_qu,._... ISV ?s.l.' cidows

$1/D:0/Ci¥aterd 3 .:Dincn :Esbogos:l  :saida
l’ :CJ—QJ?I}??I0'0!':20"/0.{‘:1:{?:“:3".'.?}'..l:?.?l.?%%“t????u0....0?‘.....‘.‘;-..'..'..'
4 :Pes $ 4 ¢ 4 iChara ago t2mm $100/40x350 f 2x1 23 :
,2 :Suporte ;4 1 4 " % 34,6 1 92/34%200 lsucar.10 ¢
33 :Tubo $ 181 iTubo " 2,9 :¢ 48,33_:653 F6M 5 f
.4 tSuporte de tacd 4 ¢ 4 :Chuapa .U :1,2 : 22 x 50 ‘suc 10 : :
R IR S DT R
lancs Pagtess= [i°:Refer  :Produzto - :Conjunto :Péeoa :¥° pega
p 5 0..0"."l.l....."lIl'l"'...C..l..‘..’.Q..l.."""o....l‘.....l.'
T U Li 75002577, ese reat guadr, ;Tampo . G112
.’:..u..")'??"l;.':.‘.....':'.'.".'.'...........o.......‘..'.'.."..........-.‘.'
~:§£22.-.-‘ Coo..iuaniide: ane : : :
MATZIRIAS PRINLS ] :
:p selerentio (N/DiH/Ciieterield Ecﬂ..Dim??soes tTzhocos: ! :ooida .
..00".00.'.'0(..'!l".i.!""'.l“...l’llll.l.. ll.ll'l‘.'.!...v"lil.'.".l. ®
0 ; Tampo ;4% chapaago 40,2 ;785 % 765 2 x 1,200,
11 ,Reforgoa grand; 1 ; 1 . " i 130905 .2z 1 ., 28,
12 :Rbfcrﬂos requc, 2 4 2 3 " " Jdmm .30 % 410 2 %=1 , 20,
: : : : : : : : :
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Dlano:Pasta ¢ :Refer. Iroiucte

.

= .
% 6 £ 8 8 8 3 B 9SO S C P eSS eSS EIINSELeie Y
.

.

: 5.025 lesa rest.quadr.

N0 Ceniur

1
el 00 .

2 6 8 6 6 8 8 5 0 0 3 B S0 0B S L S NS e e o a9 0 200 s

C e % 6 8 e 8 ~ 8 B B 1 S B E B e SRS SC GT OT S S EE S -

Peazor o rQuantid.: 4C0 : : :

— G S ——— A G s e s G T IR G T D G S WS W Y ST S S V—— - — - e e e ST IR pe D . W G S S G G R S S = S G Gt S S -
Pagas Rt :Pusta O Quantidade Szida
‘-'ll!.".ll.’*.l'lO'C"..t'.'!“'ll'....llr * & 0 @ * 0 9 . s 9 ® 9 ® & & @ 9 0 @ > *« » & ¢ & OV & ¢

Pes ; Ol :
Reforges : O :
Tubo : 03 :
Suporte dz %aco : D4 :
Taco : C5

Tamro :
Reforgo grande :
Refergo pegueno :

®8 8e se 4% ae ¢ +4 &4 sa B S8 ad g v
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lonotiaztoss RNE roousio ~%c~  Clcnlunte tTace :UC pege

s 2 8 8 % u s e P B E LS :-..oo.l.-‘--:a-e-.'-utnn.oco ® oL 8 s s et m e e ..o"‘...-..
N P! Fesa resi quadr, .Tampo : A0-11-12

azor o o : = : —

MATERIAS PRIILD

a7 selemenio sN/DeN/CiMaterial :I3Dp.:Dimenso=s :Esboges:l :szida

R I A A S A S SR A BRI B B S N A I 2 L I A A L R LN L B LR O 4 ® 4 & 8 6 04 8 8 98 e B S TS EGEOET s

10 ,Tampo . 1 .1 .chapa aco ;1,2 ;785 x 785 .,2x 1 200,

‘1 .Reforges grand;, 1 .1, °“ v . 120 x 905 .2x1 , 28,

2 .Reforges pegue, 2 , 2 ;, ™ " o o130 = 410 .2 x 1, 28,

‘ma du fabrico.

'R EREEIE I I I B I IR I R Y B I I I BN TN RN T I I I I O D L O B B B B B B R AR B L B I N Y
NN AONT
viup_‘iy\_.-.’.as

@ s 000000

LALNING

L3 - . oD - .

Toro.= N s :Maquina :Ferramente:

= B : : Sect :

QL"C..;l..l"OD'.Oll.lrl...'..l‘.l.".l.l..'.l.

3""’%‘.‘.‘.""&-1.'..’.".l.'T..'I‘."".".ﬂ."’..-"..

To¢ . [O0-TAMPO ~--1 puga/conjunto, .

oo 1 .Cofte .CG St .

: ¢ . k2 |Ecaanc. 45° CG S1

... 3 ‘Echanc. L  CD - St :

.+ + ¥4 .Quinzgem .CQ S, .

L. 5 Quinagem CB S1

Lo 6 ‘Soldar refer:CDP2 s2 ¢ :

>

S 7 .Soldar angl..SSE 33 , .

<o 8 Limar angles:Main 37

* * ¢ {11-REFORGCS GRLNDIS ~-1 pega/Conjunto

© + + 1 Corte tires GG S

» o+« L2 ‘Corte pegaz *CG gt :

o v e YB .Quinagen «CB St .

+ + +  |12-RETORGOS PAQUENDS--2 pegas/Conjunto

o i Corte tiras CC 31

e e . 2 ‘*Corte pegas “CG St :

N 3 .Echancr. .CB St :

.oe 4  Quinag=n C3 S1

e e Total général: -

Lo . . . .

» * L[] L4 * - .

L] ] L] L) - . »

. . L]

PLATTT NS

Tertiops: Fe 1 s N2 1 NOO3 gt 4 2 NOO ¢ FYE o NOT ¢ I° B :Total

Scuocivtd .08 ¢ 7,48 s £,86: £,4%1 : : 1C,15 ¢ 5,34 : Prép
s 2,20 : : : : P 120
27,7 ¢ : : : : R

® 9 0400800080




46-Mesure N° 10:Indications des temps.lLe dossier,ainsi constitué,comporte

touc les éléments indispensables au fonctionnement du "Planning"mais ne
comporte,en principe,pas les temps.

Nous laisserons circuler ces documenis sans indications de temps,pour les
"roder" et habituer le personnel & leur présence.lLes indications techniques
et leur "élégance" seront les bienvenus.

49-Mesure N°11:Ftablissement ces temps.

Pendant ce temps,le"chronométreur" déterminera les temps,que nous pouvons
porter de suite sur les"Gammes-Type'"correspondantes,puisque ceux-ci n'ap-
paraissent pas sur les"dossiers de fabrication"a& la photocopie.la recherche
de ces temps a fait l'objet de notre chapitre V.,

50-Mesure N° 12 :Les "Temps sur les Dossiers".Lorsgue le "Préparateur"aura

terminé 1a mise & jour des Temps prévus sur les Gammes-type,on les ferz

(@}
ot

apparaltre sur les"dossiers de fabrication”.zZ0ssisrs =vec temps vages 96-57.

e}

S51=Mesure N° 13:Les Temps sur les Bons de travail de Sectio

2 4 3 mois plus tard,on fera apparaitre les Temps sur les Bons de Travail
des Sections,par suppression du cache a la photocopie.Lles Chefs de Section
et les ouvriers,habitués i les voir sur le Dossier de Fabrication,auront
fini par comprendrs que ces temps sont connus,méme si 1l'on n'en fait pas
état,

5-Le LANCEMENT.
Te Chef d'atelier ou son bureau de lancement re¢oit,maintenant,un dossier
complet. '




{ LanerTastass Kesheler sPrzdusio ~C6- :Conguo%* :Pece tXe peca
U IANATLITTI5025 7T hésa Best.Quadrad Pidfement .01 /3276364
2201 A" :Quantid.: 400 : : :
MATERIAS FRIMAS
‘D :telemerso $1/D:1/C:Material :Bsp.:Dimernsoes :Esboges:li :saida
1 :Pes : 4 : 4 Chapa ago  +2mm *100/40x350 * 2x1 23 ¢
.2 :Suporte 244 " 21,6 ¢ 92/34x200 ‘sucat.10 ¢
>3 :Tubo 121 Tubo " 12,9 @ 48,3x665 : 6 M 45 ¢
4 tSuporte de tacd 4 ¢ 4 :Chapa " 1,2 ¢ 22 x 50 ‘suc 1C ¢ :

ma g _felrico.
_ANNING | OPDRAGOLS . oopos :

Toco Q| Ko :Maguina :Perramente:Tempo. conc:Tempo

19rel3 : : Sect :Prep.unit.:pasado: : Total
.h.c....‘.l.'..l...l".‘...'.............l..l‘.ﬁ.'.;' ....Q..l...'.....l'l-...lt
'.a."<:n-.. ® 8w F B o ¢80 s & 08 o o 00 ......'."..O.I:Q...D'M.H“. *® o &0 & 020w o ® & & > P 2
'f"f'Z"_di "pES 4 pcgas/conjdnto : : : :

o ‘Corte tiras :CG St 0, 50! LK : : 19400

< s 2 .Corte pegas ,CG St . .1 : 16, . : 35807

- + + |3 :Corte cos ce - 8 R : 67 110667

. ¢ * {4 ‘Bchancrage (B St :5025/01/4 2 & 43 : ¥893353

. ¢ ¢ |5 .Quinagem .CEB 81 ,5025/01/5 2 : 43, . . 89333

: 2 ¢ L6 Resserrage lain S3 c,5 : 86 142600
¢ 7 :Por suporte :Main §3 @ 9,5 86 ¢ : 2142600

. . . |8 ,soldadura ,SSE 53 , 0.5 ;___ 18, . 129800
M o7 b?OnTEu 4 Degas/Conjunto :8 - 428, : :760740
Coor 1 Corte tiras CG St 0,5 : 7 16200
st 2 :Corte pejzas :(CG st ¢ 1 : 16 - : : 35807

- - - |3 .[Echancrage ,(B s1 ,3025/02/3 2 i 43, , 88800

< . e 4 Quinzgem C3 st . - 2 . 100 — 1 86000
ot 3 7UBe 1 peca /Conjxnto 2.0 T_166° : 320600
;o [T iCorte :35¢  §3 ¢ 3___:_200°¢ : : 50000

E E E 04-Suvorte de Tacd-4 pegae/Gonjunto -] 200 . : 20009
e e 1 .Corte tiras .CG 81, 0,5 2. . . 820C
voe 2 ‘Corte 22mm 'CG S1 0,5 8 17800
oL 3  iQuinegem :CBM St 75025/04/3 32 108 * : 1193334

. ¢ + |4 .Resserrage .Main §3 , 0,5 34, . . 29400
Cor Py 122 ) 218734
M : Totaux géanéra : ‘18 H: 3184 3 449874
.o : : : : : : =142 horz
: ¢ 1 MONTAGE du PIBTEMINT . ) ) )

Soe 1 Puntar pes 'SSE S3 502; /01/03° 1 : 520° ) 21,8000
¢ 2 : Soldar pes :SSE 83 :0,5: 637: : 25.9800
c 3 . Puntar ref. SSE 53 ,3023/02/03, 1 ¢ 568, . 23,7200
R 4 * Soldar ref.°'SSE S§3 ° " 0,5: 598° ) 24 4200
R TS : Reglegem pew 53 : $ OyRy.. 108 : : 8,4200
.. . . . . 3,58 2521, 1p4,34hox
.o . i H H H H H H ="1=g_i=§222
uc,y,nn 0 o 2 e 3 11 4 ne 5 ne £ e 7 ¢ ¢ & s Total
Ca ,DL‘,K, c, 748 G,50+ 6,04 10,12”._’ ,zé_-mOnt

180 1
187,5

Tetal he:

*24¢C
L= cn m3: 68,1 ‘24¢n

© 21,5

Q

o
st Sa3en e
us salee ve

s s fen ae
*s seflee an

or we




'

!
1

I
i
'

lanc:ragtao== L%:Refer sfrodunio _gy- :Conjunto :T&ca +I° pega

~-.l.l;.|l..l.hn..l.i!ll..’-..-.v-.l.!...‘..l.o-..'Iu.o-.o-.-Oothg'gunnltoygoo....
R . 5.025 . Mess rest guedr, .Tampo . 21 0=11=12

n.ll:l...‘I‘:’-Ot.:-....'l....lotl....!l...lill"!"..i.’........."0..i.'lII....nt

~azo: LA :Quansid.: ann : : :

MATIZARIAS TRITAD

2p relezenio sN/T:R/CiMaterial :Esp.:Dimengoes :Eshogos:it :soida

I..l..'lOIOQOOI’I.Ci."‘IO'I00..‘.0.'0‘...".‘\.;.'...;llll...‘-l.’:wﬁvtot"l'.‘...'

‘0 .Tampc . 1 . 1 .chapa ag¢o 1,2 ;785 x 785 .2 x ! .ci0,

t1 .Reforgos grand, 1 . 1 , " " o A0 x 905 .2=x 1, 28,

12 .Refergses peque, 2 : 2, " " lmm ,130 x 410 2 x 7 . 28,

mma G fabricn,

* 8 8 5 8000 0080 s

CPERAGOES

s e e 8o e

LANNING

LR I R I A S A A B AN TN BN S RV I BB BRI I I R A B B B SN A

TEMPOS :

~loreoie | HE :Macuirz :Terramente:Tempo conc:Tempo
S 2 : : Sect :Prep.unit.:pasadn: :
N fe O PP R R I I B R I SN B I B R S A S R A B N A A N B I A AR A S I B BT I LR Y B I I R B R A I S B Y
e Fj""'5""""""5""""'5"""'"‘5"""""5"""{""‘f"""’
. {!0=-TAMPC ~=1 pega/conjunto. . . . .
1 .Ccrie .CH St . 41 476 . :20.0667
L, 2 Echanc. 45° (G 31 § : 173 “T7.8200
'3 ‘Bchanc. L ¢3. S1 ¢ 20 2173 ¢ : * B.9z20C
5 Quinzgea C3 51 2 2 6.8403
6 ‘Soldar refor:Cr?P s2 ¢ 1 ¢ 260 ¢ : *11.400.C
7 .Soldar angl,.SEE 53 . 0,5 ¢ 2490 , . ;10,1000
€ Limar angles:Main 33 0.5 ¢ 240 10.%00C
= = : fOnor.ig98 T T %63 6467
11~-REFORGCS GRANDES --1 pega/Coniunto
L1 “Corte tiras C3 st 0,5 : 35 ° ’ 1.9000
-2 ‘Corte recas *CG 51 ¢ 0,5 ¢+ 40 ¢ : :2.10CC
-3 :Quinagenm :C3 31, 22 182 . . . 9.2R0C
3hor/ 257 _: . __:i13.280¢
i s ==

1 2-REFORCCS PAQUELNS~=2
* —-‘-—

pecas/Coniunto

. . . .
- . .

LA e I A L R I R I I I T T T T S S S
LA NS R R R I I R I T R T T T T

.....-l..ﬂ....'...t'.'."....'......'.itvuiit..O‘Olt'l.l'.l."....l‘.cl..

2
1 Corte tiras G  SI 0,5+ 17 1.,9000
2 ‘Cor%te pecas ‘CG 513 *0,5 ¢+ 36 ¢ : ‘ 3.3800
3 ;Echancr. :CB 31 2 ;2 H 86 : : ¢ 8.880C
4 Quinagen CB 51 2 145 . 13 600C
: - : : *Shors 284 - : *27.760C
. =g=____.-———-.:======.=——-‘:-"-——.._==
Total général: ; LAlb2e2s  §20.1067
129 _ho
PLARING
Sectiong: N° 1 s B0 2 ¢ W93 ;H* 4 ¢ ECS5 ¢ 06 3 NOT @ l©8S :Total
Capecitif 9,08 : 7,48 1 3,54: 6,47 : : : 1C, 15+ 5,34 ; Prép,
dotedl k.t ©8,%9n ¢ 11,4 Li 20,20 : : : : P 120
L= en mm: 108,5 ¢ 15,2 = 23,7 ¢ : : : : : 17




- 98 -

Nous avons ainsi réalisé la liaiscn "b" du schéma des Fonctions et Liaisons

ci-dessous.

ORDONNANCEMENT
5 (a) '
PREPARATION
I (b)
LANCEMENT-PLANNI NG
| (c)
(£) SECTI!')N
b (d)
I con'mgLE

(e)

b e o o

| »PATE et COUTS 8

5i=Mesure N° 14.0utillage du service.

- Le principal outiliage 4u bureau de Lancement est 4 fichiers capable du
P

11

format 210 x 150 mr {®&cisié du Format Aé4-)utilisés comme suit:

511-Dossiers regus de iz Prépsration

512-Dossiers lancés qui sont ceux qui sont "approvisionnés'

513-Dossiers en cours d'exploitation,vour l2squels il est aunoté les
opérations,

514-Dossiers terminés,dont on dégagera les résultats:prix de revient,
rendement matiére,charge des temps de section,etc...... .o
52-Debut d'Exploitation du Dossier:Emploi de la fiche suiveuse
d'usinage.

La premiere formalité consiste & faire sortir la matiére premiére et la
faire porter au poste de travail,ou mieux "en attente" sur un parc réservé
a cet effet.Pour cela le"Planiste"” extrait le"bon-matiére” et "la fiche
suiveuse". Aprés avoir mentionné sur le dossier dans les colonnes de gauche que
l'ordrea bien été transmis,il expédie les deux documents au magésinier.

Le Magasinier enverra le matiere premiere et la fiche suiveuse au lieu de
destination.le bon matiére émargé reviendra au lancement pour pointage au
dossier puis vers la comptabilité matidre.

53-Mesure N° 16,Utilisation du ben de itravail de la premiére section

’
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Aprés un rodage de guelques semaines de la mesure précédente,on décidera

d'utiliser 1e bon de travail de ia premiére onération.

Le Planiste portera au Chel de la Section le Bon de ‘fravail correspondant.
I1 émargera sur le Docsier,cette action.

N.B8.I1 y 2 irtérét 2 fixer a chaque poste de Chef de section un porte-bon.
Le Planiste avisera la pe sonne qui aura a faire parvenir au posse la
Matiére premiere.

54-Mesure N° 17-Utilisation du bon de travail de la deuxiéme opération.

On procedera comme pour la premiére opération.

55-Mesure N° 18-Utilisation des Bons de Travail de toutes les opérations -
-de chaque dossiers.

On étendra la mesure graduellement i la troisiéme ,quatriéme,etc.....
REMARQUE:A ce stade,tous les bons sont en circulation et les dossiers de
Lancement du Bureau indiquent le degré d'avancement de chacun.Ceci pour les
Dossiers d'Usinage,seulement.

56-Mesure N° 1G-Lancement de 1'Assemblage.Dossier avec temps page 106.

Lorsque les mesures précédentes auront été suffisamment rodées,on appli-
quera les mémes méthodes aux "Dossiers d'Assemblage’sans difficulté.
57-Mesure N° 20-Pendulage d'ouverture du Bon de Travail,

Lorsqu'on sentira le moment psychologique propice,on se mettra & pen-

duler les "Bons de Travail" par les Chefs de Section qui noteront le moment
de la mise en main des produits.

6-Les COMPTES-RENDUS-(Pointage).

Ceux=-ci sont plus ou moins réalisés dans FAMA Ind.par les Chefs de Section

Ces Compte-rendus hebdomadaires sont soit inscrit & la craie sur un ta-
bleau noir,soit écrit sur une feuille de papier.fac-similé _ ci-desscus.

Nous nous proposons de créer une forme standard & ce document et le

: CONTROLO dn FRIDUSAZ IETANAL
rendre facile d'emploi. : o . )
MES de Junno 1981 Secgac N° 2 - Semana 16 a%d 1% Junho 1681
W :Productas : 20 r e ;4 ;59 ¢ £° @ Jbnevagas

...........................................................................

47 :Tappoe [2sas Re3t—=-28-100~76-158

42 :Gaveia G/P/Secret 28-76=-100-91=-170 : :
47 :Cavetas normais 25-100-155-76-158-01=1€3: . : 1
44 :Pranchetas 28-10C=-165=76-011658=-149;
15 :Gavetas peg. 284100=155-76=91-158-169

2 :Armarios 50}

2 :Armarios $030/a

30 :Gavetac rnormais

z o s .t
t-Pemarque:CZe tabieau cst le Zernier enregistiré dens la seciionjatandounc,
Z-Hemargue:les numdros 2. psintare i~g outTiers SONt poseés en darordre

sar le sablesiy gans indication 46 teans.
|




- 10C -

61-Création des Conptes-Rendus de Production.Mesure NO21

Un imprimé d= format A4,modéle 3 la page sujvantecOmporte :
1°=Tous les noms des opérateurs de la section et un tableau de présence.
2°-Tous les travauxr normaux de la section;produit et pitces.Les quantités
produites seront émargées dans 5 colonnes,unc par jour de travail.Quelques
lignes supplémentaires seront réservées aux travaux exceptionnels.

Le seul travail du chef de section sera de porter les quantités de piéces
et les heures de nrésence constatées par lui du personnel sous ses ordres.
62-Mesure N° 22.Liaison Bureau de lancement et Chefs de Section.

Tous les matins le "Plariste" va chercher tous les compte~rendus,émarge

ses dossiers des renseignements portés et retourne les compte-rendus a

1'atelier correspondant,

Cette mesure_exige la discipline du "Planiste" et doit 8tre surveillée
de pres par le Directeur
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7-Le PLANNING per SECTIONS .

————

71-11 est généralement trop lourd,dans une unité moyenne,de mener un Planning
sur le principe du diagramme de Gantt.Il y est prévu de contrbler toutes les
opérations.la manipulation d'un grand nombre de bons de travail,qui se per-
dent parfois,rend illusoire le contrble et surtout une prévision valable de
1'ensemble de la Production.

Nous avons expérimenté le "Planning par Sections"Cette méthode donne plus
d'initistive et de responsabilité au Chef de Section qui peut pallier
aux absences de personnel et aux défaillances techniques:interférences de
travaux sur les mémes machines,etc... .

Le Tableau de planning comporte naturellement en abscisses les jours
et en ordomnnées les sections.

Chaque section dispose d'un nombre total d'heures de travail.effectif
compte tenu de l'absentBisme.On appelle "Charge Unitaire"le nombre d'lLeures

édisponibles par heure de fornctionnement de la Section.

Exenple:Section N 1 17 Opérateurs directs (6 aides) Horaire measuel=173h.
Taux d'absenteIsme moyen (Janvier & Juillet inclus)= 46,6 %

-===134 717 Heures réalisées pour 252.220 Heures disponibles—=-——-
Heures utilisables dans la section §° 1 =17 x 173 = 2941 Heures par mois
Heures disponibles = 2.941 x (1 - 0,465 ) = 1570 Heures/mois
Par Heure de fonctionnement de la SectionN°! = Charge Unitaire =1.570 9,07

173 - =2d=dt

Toute fabrication exige un certain nombre d'heures de travail qui
traduit en charges unitaires donne la durée de.la charge de la section.

Exemple: 400 Tables de restaurant demandent : 221 Heures représentent

donc : 221 = 24,57 Charges unitaires
. 9'07

Ia somme de toutes les charges unitaires donneront la durée d'occupation
de la section,que 1l'on pourra traduirz en graphique ou sur plannirng.
72-Mesure N° 23-Capmcité de chague Section. (voir calcuvls ci-dessous)

Avec l'aide du Service du personnel il sera établi pour chaque section
la capacité de charge comme 1'exemple plus haut.(section N° 1 = 9,07 CU

73~Mesure N° 24-Calcul des CU de Section sur les Garmes-Types _.

Le Préparateur peut calculer les heures nécessaires par produits et par

Section.Et en déduire les CU (Charges Unitairss nécessaires).Dans 1'exemple
si~dessus des Tables de Restaurant :24,57 CU pour 400 Tables.
T4~Vesure 11° 25-Btablissement des bandes.

Lorsque les 2 mesures précédentes auront été achevées,le Planiste pré-
parera pour chaque fabrication lancée une bande de Section telle que sa
longueur soit proportionnelle aux Unités de Charge nécessaires,

Le Planning lui-méme est choisi tel gue 10 mm d'abscisse correspond
4 1 heure d'utilisation de la Section.
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CAPACITE en Unités de Charge des Sections de FAMA Ind

P —
—— ———

et e s s -
e —

No :Section :Nbre cop.:Absent:Disp.mois:Réal.mois:CAPACITE
t :Traco,corte,quimagem : 17 :46,6 %: 2941 h : 1570 h 9,08 nh/h
2 :Soldar a pontos : 14 146,6 %: 2422 h : 129% h : 7,48 "
3-:Serralharia (oxygeno): 16 :46,6 %: 2768 L : 1478 h : 8,54 "
4 :Cadeiras : 12 146,66 %: 2¢76h : 1509 h : 6,41 "
7 :Pintura : 19 :46,6 %: 3287 h : 1755 h : 10,15 "
8 :Montagem : 10 :46,6 %: 1730 h 224 h : 5,34 "
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La Bande porie :

741-La Reférence du Produit,sa Désignation,

742-Le Numéro d'Ordre ,la gquantité a produire.

742-Le N¢ de la Section.Il y a intéréi a donner une couleur différente
soi* par produit,soit par section.
N.B.Le fait que nous ayons céja déterminé la grandeur des Séries Econouigues
de chague Produit,dans 1'étude du Plan de Lancement (Chapitre III),il est
possible de préparer des bandés Standards qui par changement du N° d'ordre
pourront servir plusieurs fois. ’
I5-Mesure N°26-Chargement du Planiing.
On décidera apres contrble des valeurs de CU/Section,au chargement du
planning et suivrons avec les compte-rendus de sectinn l'avancement normal
du travail.Il faut savoir qu'un Planning doit &tre toujours en avance sur
la prévision.

I1 pourra étre nécéssaire d'ajuster,au début les valeurs en fonction de
la réalité des faits.Généraiement,cela est zssez peu nécessaire,si les
valeurs ont €té tirées de statistiques suffisamment longues.

A la page suivante, vous trouverez le Tfac-simi1ié du Ylanning tel que décrit,

-CONCLUSION

e ———

Que peut-on attendre d'un tel Planning,
81-Le Synoptique de laz production,par prodvit.
82-Connaltre la position des ordres lancés
B83-Préparer suffisamment & l'avance les lancements,sans attendre gu'une
section soit & 1l'arrét pour lui chercher da travail.
84-Voir les "Gouwlots d'étranglement"et réguilibrer 1les seciions avant
une détérioration totale de la fabrication.
85-Surveiller le "Rendement"de chaque Section et y porter reméde,si néces-
saire,immédiatement.
86-Connaltre le délai raisonnable a donner a un client sans perturber le
rythme de la Fabrication,
g87-L'affichage Optique des activités des Sections encourage les ouvriers
car il se sentent suivis,aidés et surveillés.
---Le dépouillement des dossiers 2 la fin de chaque fabrication permet
d'anzlyser et de déterminer les progres envisageables.Il imporce que cela
soit fait systématiquement.
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vma:Posia ¢ :Refeor.  :Producto - 106 - :Conjunte : : v Conju:
Syma .. 15.025 Hesa rest.quadr. : :
ra2so: e :Q‘v.lal‘.'uit_i. : 400 : :
as t Ko :Paste N° :Quantidade  :Szida : _
Ses ; C1 : : 1600 : :
Reforgos : G2 : : 1600 : :
Tubo : 03 : : 400 : :
Suporte dz tacc : 04 : . : 1600 : :
Taco : 05 : : 1600 : H
lampo : 1C : : 400 : :
Reforgo grande : 11 : : 400 : :
Reforgo pegueno : 12 : : 800 : :

"LANNING 5 {OPERAGCES :TEMFOS :
FeT0 e O N0 :0péragio sMaguina :Ferramente:previsto:passado :

Bee2e
Q:g:g,:.’?:,..l:'...I'.'..I‘:...l.'sact‘.......I.:.III....:...'l..l:..'.l.......
2815 a1 Soldar piete. SSE 53 : :0,5:584 : : : 23.8600

. v . t2 Lichar gord., S7 . ,0,5:2500, ) 100,5000

oL 5 7Pintar ' ST ° *1,5: 830 ’ * 34,7020

+ * : y4 Formo : PC ST :0,5: 142 : : 6,1800

N . . . . . .

: : : l . ¢ M . . . .

: . 1 |10"Per tacos s8 "1 :1000- ‘ * 41,0000

SR ’ ’ © 4,0:5056 | 206,240

: - motel 206 Horas ; : : :

R . Dempo_total para ¥00 conjuntoe:: 584,674l boras .

: : L : mete8817, BOTAS :

: : 1| . Ismpode pxfparacao . 42130 horas 2121, x1,3=6655Kzs

.« . |gosTo: . . o, . . .

co . * Materia prima s 4297 Eg X 21 = * 90.237 Kzs !

PO Mio de okraz : ,584,7 hx!151 = : 88.184 Kzs :

: . : 3 . . 'C.DOUO= .178.421 ms .o

B ’ ’ ¥.6.=1,% (53.526 Ezs

: 1 1| Gosto uniteryn:580Ess_: Costo dw seris 51,067 K53 ¢

. STRIA ECONCOMTICSA ¢ : : : : :

.o M = 400 f mes . . : .

c T = 6685 K28’ ' ) ) ’ )

Coe e # = §80 Kzs: : : : : :

. . » .z = 10 t;g o . N N .

R % = 333 pidces par serie.
TLALTEE : S’
Jeevions: 0P 4 s F°2 ¢ HOZ : N 4 :N°S5 ¢ 3806 : NOT ¢ 38 :Potel
,::::.‘;_‘._/_ 0,28 ¢ 7.48 i 8,54; 6,67 3 : r 10,15 : 5,34 :prép.
Sotas o : s 23,86 : : $ 925 t €£,18 1206 h
I= en oo : : 27,9 : : $133,2 ¢ 11,5 ¢ 4 h

o
o

<+
n
o
o
o
L 1)

15,2 @ 239,1 ¢133,2 ¢ 11,5 :584 h
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VI,PROGRES et DYNAMISME INDUSTRIEL

1 =GENERALITES.

Dans ce chapiire,nous nous provosons notre poin* de wvue sar les"Méthodes"
a4 employer pour développer la Production Industrielle.

Ce Developpemedt exige des "Investissemenis" achetés ou produits par 1'
Entrepvrise elle-méme.

11-0RDRE des INVESTISSEMENTS.

Que les objectifs aient été décidés & un haut niveau ou simplement

pour améliorer les colits ou méthodes de production,il importe de déterminer
1'"Ordre de Priorité" de la réalisation de ces objecti:is.

En outre,parmi les solutions imaginées,il y aura lieu de connaitre
la plus performante.

Pri rité sera accordée,de préférence,zux objectifs de meilleure
"Rentabilité".

12-La RENTABILITE des INVESTISSZMENTS.

Nous vous conseillons d'établir celle-ci,i titre comparatif,par la

méthode du "PAY-BACK"

Cela consiste 3 connaitre la durée de couverture du collt de 1'inves-.

tissement par les économies réalisées mensuellement.

NB-1.Dans le cas de trés gros investissements amortlssables sur plusieurs
années,il y a lieu de se livrer & un calcul plus élaboré teuant compte des
"Actualisations" des Investissements,entr'autres,

NB-2.Méme si les cofits de Production ne sont pas connus avec exactitude
(absence de Comp*abilité Industrielle ou méme Générale),la méthode du
"Pay-Back" fait apparaftre,par comparaison,les Projets les plus favorables
a 1'Entreprise.

Nous avons étudié aux Chapitres IV et V quelgques exemples de calcul
de rentabilité d'Investissements.

13-CO0TS de REVIENT des PRODUCTIONS.

Pour 1'établissement des cofits de revient directs,nous avons utilisé
la procédure ci-dessous,employée dans les t8leries européenne de moyenne
importance.

131-Matiére Premiére,prise a son colt d'achat : MP

132-Main d'oeuvre directe,majorée de 112 % pour charges: 2,12 MO

133-Frais généraux usine 30 % sur les 2 p:récédents :1,3(MP + 2,12M0)

——~---————-————_

Nous 2ppelerons cette valeur le "Colt Direct Usine"

C.D.U. = 1,3 x ( MP + 2,12 MO )
N.B.=Les valeurs de MO et MP sont extraites de la "Gzame-Type" des Produits.
14=Economie Mensuelle

C'est la différence du coflt de production avant et aprés 1'Investisse=~
ment rapportée & la production mensuelle.




2-ACTIONS STRATEGIQUES.

Ces Projets sont,généraiement,des Investissements impertants,destines
3 couvrir les besoins d'une région ou méme d‘'un ou plusieurs pays.

21-Recherche des"Besoins".
) . o
En économie planifiée,il est assez facile de faire une"étude de marché

Vous trouverez ci-dessous une étude simple 3 ce sujet. . _

Basée sur 1'hypothése du doublement de la population d'ici 1'aa 2000, et
de moyens de Production actuels trop faibles,pour &tre pris en compte,cette
Etude n'est peut-&tre pas valable pour d'autres secteurs industriels,déja
bien outillés.
Le Potentiel de ces Installations viendra en déduction des "Capacités”
résultant des calculs.
BIERS DE CONSOMMATION
ETUDE des BESOINS et des MOYENS de PRODUCTIOR NECESSAIRES
1= METHODE
Rechercher pour les 20 années A venir l'évolution des besoins Angolait
Déterminer les équipements minima nécessaires pour les satsfaire. '
2= HYPOTHESES .
21=POPULATION: Nous admettrons que celle-ci doublera dans les 20
années a vegbr,c'eat a4 dire en 1l'an 2000.Le ~oefficient de croissance est en
ce cas de: v"’z" = BRacine vingtitme de deux = 1,035265. Environ 3,5 % par an.
22-BVOLUTION de,la POP?LATIOK

Années s 1980 : 1985 : 1990 ., 1995 : 20r .
Population : 6.000 : 7.135 : 8.485 :10.090 :1- ¥{1lers Habd.
Fatio ¢ 1,000 : 1,189 ¢ 1,414 : 1,682 : :

Le ratio est le rapport des Angolais de l'année-iaux Angolais en 1980,

23-BESOINS Nous admettrons que ceux-ci sont proportionnele au nombre
d'habitarte en Angola.

24~PARC_ACTUEL:I1l existe un parc de diens dé cansommat.non négli-
geable & l'herre actuelle,mais nous ne pouvons ni l'inventorier,ni l'estimer
avec une approximation suffisante.Aussi,nous le négligerons dans cette étude.

pour effet que d'avancer le moment ol la production Angolaise
satisfera la comsommation.

25=DELAI de MISE en PRODUCTION des MOYENS de PRODUCTION

que ceux-ci seront en pleine production e¢n 1985.1a production

extérieure sera considérée comme nulle.
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3-ETUDE GRAPHIQUE iAbcisses :x = durée en années A partir de 1980.

b IR A I R TRy y = Consommation fonction de x
i 2z = Production fonction de-x

.55 "—ﬁ‘\ " v = Consommation cumulée: j y.dx

2 § =Z—a i-u = Production cumilée : Jfz.dx
H ! D = Déficit : wenu

vs‘:’ :

|+

5% :

O: 5 10" 15" 20~ ans

380 1985 1990 - 1995 2000

4-ETUDE_ARALYTIQUE
4'-Besoins : y et cumulés :w
* y " est proportionnel 3 la population;celle ce-ci évolue suivant une progres-
sion géométrique.de la forme y= aT iciawm= 20 .2——'= 1,035265
y = 1,035265 *

* w " estde la forme . dvw = y.dz soit w =/‘ax.dx
x 1
a _ . _
LA -y + Cate. Si x=0 w=0 d'ou Cate= e
T _
| we 12933263 _ _ o5 853839
: 0,0346574
Cette équation conduisant & des calculs assez compliqués,nous
pouvons assimiler la .fonction_ "y" & une droite de la forme y =ax + b
Calcul des coefficients "a" et 7b":
Pourx=0 ;ys1 etpourx=20 ; y=2 d'ol ) s b=l

A _2_d'ou a= —33-;

. y-%a-+1 etlv--%-fx I

a

42=Productton : " z" est une constante égale & 2
"9 " est de la forme u=2x(x~da) Nous prenons d =5
u=2x(x~-5)

2

43#Déficit : Daw=u - * Dm—gp— - x 410




44-Délai d'équilidbre: +

Quand D = 0 solution de D ;équation du second degré a 1= 1-4/40 2 10

1 =
: dz 2/40
Delta = ¢ donc une seule solution doubdble:

et Do = 5 années soit en 2000 .
CONCLUSION -
BEn prévoyant des équipements d'une capacité double aux dbesoins
de cette année 1930,la production pourra les couvrigf gﬁhﬂition que ces
moyens de production travaillent A plein renédement dés 1985...
la ﬁage suivante résume certains exemples des capacités d'équipements
capable de satisfaire des besoina déterminés.
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TABLEAU des EQIPEMENTS de PRODUCTION CORSEILLES

SECTEUR. { PRODUIT / DUREE de VIE : PARC IDEAL 1980 : Besoins 1980:CAPACITR
: : {Taux par Habitant :Parc total en Angolas :
: ¢+ en années s : en unités ten unités/an :en unités/an

Habitation :Logements : 40 ans ¢ 1 pour 6 Habitant: 1,000,000 s 25,000 s 50.000
:Mobilier collec: 20 ans t 1 pour 6 habitants: {.000.000 : 50.000 ¢ 100,000
:Iits : 20 ans ¢ 1 pour 2 habitants: 3.000.000 : 750,000 : 300.000
:Colchoés : 10 ans : 1 pour 2 habitants: 3.000.000 s 300,000 : €00.000
:Frigos : 20 ans ¢ 1 pour 6 habitants: 1.000,000 : 50.000 s 100.000
:Téleviseurs : 10 ans : 1 pour 6 habitantas: 1.000,L,00 : 100.000 s 200.000
:Panelea H 5 ans ¢ 1 pour ! habitant : 6.000.000 :1.200.000 :2.400.000

etc.... s 2 : ’ : : H

Mobilier :Pupitres ¢ 20 ans : 1 pour 4 habitants: 1.500.000 H 75.000 s 150.000

scolaire :Tableaux : 10 ans : 1 pour20 eldves : 75 .000 : 7.500 : 15.020

Bureaux :Bureaux ¢ 20 dne; :15% de population : 900.000 s 45.000 ¢ 90.000

o8

—
(=]
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|



22-Les Movens Locaux.Pour ccs actions stratégiques,il y 2 lieu de tenir

compie des movens locaux suivents:
221-Matiéres premiéres-sécurité d'approvisionnement,disponibilités,etc..
222-Tissus Industriel environnant:moyens de maintenance,piéces,etc....
223-Potentiel Humain,en qualité et en quantité:écoles de formation,etc..
N.B. Pour ENEME] UEE,il semble gue les approvisionnements en métal soient
plus aisés,mais il doit &tre choisi des machines trés robustes et fiables,
principalement & commande mécanique.
23-l.es Produits & Fabriguer.

231~ La loi de Barnes nous apprend que le cofit de fabrication d'un produit
diminue de moitié,pour des séries dix fois plus fortes.On y voit tout 1'
intérét de 1l%article standard national"prnduit,sans concurrence,dans une
seule unité.

232- Le cofit de production:Il y a lieu d'étudier,avec le plus grand
soin les cofits des matiéres premiéres et de la main d'oeuvre nécessaire,

233-La Facilité de Production.Voir,en particulier,la possibilité

ultérieure 4d'"automatiser” la production.de 1l'Article.
234- la Distribution doit -&tre priseen compte,pour réduire les frais
de transport coftiteux en RP Angola.Les formes empilables,stables seront 2
rechercher.
24-1L'UNITE de PRODUCTION.

241-Géographie de sa position
Etudier 1'intérét d'une ou plusieurs Unités de Production dispersées

ou d'une Unité de Production centralisée et d'Unités légeéres d'assemblage
locales,

A ce sujet,une méthode,assimilant la consommation locale a une "force
de Gravité",permet de déterminer mathématiquemen* les implantations optimales

Ci-dessous, Recherche du Centre optimum de distribution (Graphique) pour

des colits de revient les meilleurs et des stocks minima,




Plan Géog;a@higue des Villes:

Ville pu%gfigg___ -
A : 600.000 hab,
B : 300.000 hab.
C : 200.000 hab.

D

100.0C0 hah,

Centre de Distribution

X

1

,200. OOO de capacjté de dlstrlbution

idéal:

Résolution Graphigue - g

' |

- ZPIDésignation Nby! Matiare Débit et observations
1
'NIDO Projet DP/iNG/7S8/010-R.BANUT Exzper: | ENEMEL U.E.E. |
i : - ; Ccmandante Valcdia;
| i 11/09/81! sans Luanda RP ANGCOLA |
s-ﬁ?'gar. !Verggiégpar: Datéc S/ Tenelle: - !

'semble:Centre Optimum de Distribution

Nomenc.ature:
j

ous ensemtle: pegoiytion Graphique |
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(chap.IV)facile.Page 33 se trouve un cahier de Charge Général pour consul-

242-Les Movens & acguérir.’

Leur degré de fiabilité,d'automatisme et,surtout de fiabilité seront
les critéres principaux de choix en RP Angola.On veillera a choisir
du matériel le plus autonome possible viv-a-vis des fluides et,tout
en €tant moderpe,d'une Sophistication raisonnable pour un entretien

tation auprés des Constructeurs.
" Enfin,un Cahier de Charge Spécifique & chaque matériel sera éta-

(chep.IV) bli avec soin.Page 32 ;Cahier de Charge Préliminaire pour un Centre

de Coupe.

242-1'lmplantation
2431-Les Moyens de Manutention.(Transporte)-doivent &tre bien étudiés

On préférera,toujours des moyens de transport dynamiques,continus,

- automatiques et motorisés,(Chaines sans fin,Rouleaux motorisés,Trans-
porteurs 4 bande,etc...)2 des engins exigeant un effort personnel .
pour leur mise en action.

2432-Les Lignes de Production lieront les pcstes de travail et

devront étre concues pour permettre 1'intégration ultérieure de

"Robots de Transfert et de Service"” (Robotisation)

La longueur des "Lignes" doit é&tre toujours largement prévue.

I1 sera,ainsi,possitle d'insérer des opératinns supplémentaires,ou

accepter 12 mise sur cette méme ligne d'autres produits utilisant

quelques machines différentes.On pourra en court-circuiter la fonc-
tion au gré des fabrications.

2433-1'Implantation dans le patiment dépend d4€ 1l'ensemble des contrain-

tes ci-dessus décrites.Mais dans une Implentation rationnelle,les

produits doivent suivre un "Sens Unigue",sans jamais revenir en
arriére ou interférer.Des points de Contr8le reg¢oivent,sans exception

“out le"flot"de la production.
25~Le FINANCEMENT.

Ce sujet dépasse un peu le cadre de cette étude,mais nous savons que le
Financement peut,quelquefois,limiter le projet.

Les affectations des "Resesources d'Auto-Financement” ne sont
souvent pas suffisantes pour financer les projets ambitieux de dévelop-
vement rapide,

Le recours 2 l'emprunt sera limité aux capacités de remboursement
par 1'investissement.Un"Pian de Financement"établi par les Comptables
orientera donc les Etudes. Ci-dessous un exemple fictif d'un plan de

financement.
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EXERCICE: PLAII DE FINANCEMELT

La Sociétd Garapre, société anonvme, a vu le jour en 1959, Elle est spécialisée
dans la fabrication de garages préfabriqués. Elle occupe une bonne place en France et
depuis quelques années, elle essaie avec un succeés certain de pénétrer sur les marchés
étrangers:ausst la Société envisage-i-elle de développar ses installations industrielles.

Les investissements prévus s'élévent & 3 350 000 F,

- Constructions: 400 000 F en 1973 et 150 000 F en 1974,

- Macériel et installations: 1 800 000 en 1973: 1 000 000 en 1974,

En dehors de ce programme, la Société emvisage pour ses investissements courtants:
120 00C F en 1973, 13C GU0 F en 1974, et 400 000 F par an 3 partir de 1975.

Les fonds d= roulement devra progresser ammuellement de 200 000 ¥ en 1973 et de
260 000 F les années suivantes.

Les amortissements annuels devront étre de 800 000 F en 1973 et de 900 000 F 1les
amnées suivantes. Les remboursements d'emprunts anciemns seront de: 1973: 240 000:
1974: 240 0Q0N: 1975: 150 000: 1976: 75 0CO: 1977: 20.000.

Les bénéfices annuels aprés amortissements et apres impdts sur les sociétés
compte-tenu de toutes les charges financiéres seraient de 700 000 F sur lesauels
130 CCO F seront distribués aux aztionnaires.

Faites i'étude de financement du projet d'investissement et dégager les bescins
de financement qui en découlent (jusqu'en 1979 inclus): auels movens de financement
proposeriez-vous 3 cette entreprise et dites quels sont les &léments qui vous manquent

pour trancher en faveur de 1'un ou l'autre de ces movens de financement.
(D.E.C.S. 1973)

" . T T
Emplois 1973 1974, 1975} 1976 | 1977 1978 | 1¢79- .Totaux
Constructions 1ouvelles 400 | 150 | | 550
Matériel,outillage,installations 1800 | 1000 , 1 2800
Investissements ~ourants 120 130 400 400 400 400 400 2250
JAugmentation du fonds de roulerent| 200 | 260! 2fP! 260 | 260 260} 260 | 1760
Remboursement Emprunts anciens 2401 2401 150 75 20 725
Total des emplois 2760 | 1780 810| 735 680 660 | 660 | 8085

Ressources d'autofinancement: '

Bénéfice net aprés distributions 570{ 570| 570] S70{ 570 570 | 570
lAmortissements 800| 900! S00| ©900{ 900| 900 | 900

1370 | 1470 | 1470} 1470 ] 1470} 1470 | 1470 {10190

Autof inancement-Emplois -1390 | =310 B 660] 735 790 | 810 | 810

Cumul K |=1390 |-1700 {1040 |~ 305 H 485 #1295 |2105

Emprun: 5 ans K 2511 241 491~ 67|~ 128 ] 390 {1200

Report divid. K 251 241 49 63 2 390 |12C0




3-ACTICKS TACTIQUES.

De l'analyse permanente des colits de revient,il est proposé des "Actions"._.

qui n'exigent généralement pas de gros investissements,et peuvent &tre sup-
portés par le Compte d'exploitation.Mais leur rentabilité sera toujours calculée,
C'est,essntiellement,ce travail de "fourmi",qui a permis aux Japonais de
réduire & 36 heures le temps de montage d'une voiture,contre 60 heures en )
Europe,par exemple. .
Nous donnons,ci-dessous,la liste des éfudes a entreprendre:

31-%z Matidre Premidre.la qualité,le magasinage,le débit matiére,l'épaisseur

minimum,etc....
32-Le Produit.SimpiiEication du Produit par "Etude de la Valeur"
35-Les Opérations.Conception d'outils criginaux,multiples fonctions,
Outils auto-réglés,de montage rapide,etc....
34-Ia Finition.Recherche des méthodes supprimant des opérations de ragréage
avant finition. 5
35-Le Montage:Assemblages rapides,MBntages d'assemblége,etc....
36=L'Organisation de la Production.Position des postes:de travail,aménagement,
transport,eic....
37=-La Distribution.Facilitée_par le .gerbage,les quais de chargement ou les
hayons hydrauliques,Les livraisons en "Kit".etc......
Voir page 7t Chapitre V un exemple d*action tactiqueel .4 degsous UB Outil.
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Nomenclature sur feuille annexe ou au dos=g§ge référence.

i 4
‘“P'Désiecnation I Nor! Metidre } Déhit et observations
WIDC Projet DP/ANG/78/010-R.BANUT Expert | DIEBEL ULE.E.
! Comandante Valodia
R.Banut | XXXXXXX 2/09/81 1/1 ! Tuznda RP ANGOZA
28s5iné per: | Vérifié per: Date: cchelle: |
semble: MESA de RESTAURANTE QUADRADA 0,70 | Homencieture:
: | 5025/04/2
.yus ensemble: OUTIL DE CAMBRAGE des Suporte 04 !
| ,
: ::’O

x
P e ' A4-00198

— e — i i e oD [ f

Yoz Ensemble

i L
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MESA de RESTAURANTE QUADRADA O,7¢°

Nom. :5025/04/2

b S S

Rep:Désignation

TIL_CCMBINE'Coupe-cambrage et percage-des"Suporte de taco" A4-0019E8

e e e e e e e e ————

:Nbr:Matiére =t traitement:Débit et observations

s Queue
:Cloche

:Ressort

:Ejecteur

1
2
3 :Tige d'éjecteur
4
5

.
-

6 :Poingon percag:

10 :Semelle

11 :Poingon

12 :Butée

13 :Bloc de coupe
14 :Guides

15 :Protecteur

16 :Vis de poingon:

17 :Vis de blocs

18 :Pieds centrage:
19 :Rondelle de 10:

20 :Goupiile V
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_tAgo ¥ duro
:Z 200 C 13-HV 700

:Ago 3 duro
:Ag¢o de mcla

:35 NC 15- Rr=150 Kg/mm
:sZ2 200 C 1'3=-HV 700

:Ago = duro

:2 200 C 13-HV 650
:Z 200 C 13-HV 650
:Z 200 C 13-HV 700

tAgo duro

.
.
.
.
.
.

$ 50 x 80 =m
85 x BC x AE mn
g 10 x 110 mm

2

g 10 x 5C mm

110 x 110 x 20 mm
16 x 25 x 85 mm
30 x 30 2 85 mm
40 x 30 x 85 mm

: 2 x 15 x 120 mm

:Chapa de ago de 2 mm :

: M6 x 16 mm
: M6 x 20 mm
tAgo Stubs
tAgo

tAgo

RENTABILITE de 1'OUTILLAGE

1-COUT de 1'OUTILLAGE .

11=Etudes

12-Matiére premiere 10 Kgs
13=Main d'oeuvre 8C heures a

5 heures

200 Kzs
100 Kzs
151 Kzs

-

o

Cofit direct de 1l'outil

22-Tables de restaurant
23=Tables diverses

2-QUANTITES ANNUELLES de pikces.

21=Tables de restaurant

Total annuel

3-ECONOMIES.

31~Par pieéce.

311-Cortar 30 mm

312~-Estamper

313%=-Resserrer

314=Percer

Total

33-Valeur

621,55 heures & 75 Kzs =

4LPAY-BACK.

DMH

: 8
: 108
: 34
: 12

¢ 275 DMH

5025(4800/an):
5024 ( 600/an):

32 :

14,000 x 12
G3.225 -

12.000 Kz¢

100 x 120 mm
négoce
négoce

¢ 6 x 40 mm

M 10

v @2,5x25 mm

1.000 Kzs
1.000 Kzs

14,000 Kzs
18.200 pieces

2.400 "
2.000 "

22.600 "

Pour 1l'année

321 -
322~
325-
324~
Total/an

:244,08
: 76,84
: 282,50
:1621,50
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pext 13, £i1 1 um,1=80, pas=Smm .
' 20 x 20 x 85 mm

: 18,08 Horas
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ZQUIPEMENTS d'une TOLERIE CENTRALISED
1 -HYPOTHESES.

11-FAMA serait spécialisée exclusivement dans la fabrication des articles

en t8le,
12-Son programme serait augmenté Jes fabrications de SADIL et EDAL,et réduit
des fabrications en bois,en serrurerie et en sellerie.
2-Le PROGRAMME des FABRICATIONS

Articles ... o TAMA L SADIL DAL TOTAL ..
Armoires : 2.100 : : : 2.100
Bureaux : 2.40C : 1.080 : 1.440 : 4,920
Arquivios/ficheir.: 624 240 : 864
Vestiaires : 48C : 180 : : 660
Tables,de téléph. : 600 : : : 600
Tables de restaur.: 4,800 : 400 : 600 : 5.800
Cestos{oombedlles): L1200 iR

Total + 12,204 : 1.900 : 2.040 : 16.144
3-ZESOINS en MATZRIEL '
Nous indiguons,ici,toutes les machlnes uutillages,installations générales et

moyens de transport nécessaires.Certains pourront étre repris dans les
autres unités.le matériel & approvisionner a €t€ estimé.

31-Moyens de Production )
Des:gnatlon 'Total Edal 'Fama 'Sadll Anflb ¢:Achat:ColitKKzs

I R R R R A I I I I O R R R I A A I A I A AR AR A B B A I B R T Y B I BC R X A R Y )

311-Centre de coupe : 1 : : : : : 1 1,200

312-Cisailles de repris: 4 : : : : 1 : 1 550
313-Presses & plier s 6 2 : ¢ 1 : :
314-Presses mécaniques : 8: 1 : 5 : : : : 2 160
315-Soudeuses points s

-Fixes doubles : 2 : : : : : 2 ¢ 330

-Fixes simples : 4 ¢+ 1 ¢ 2 1o : : :

-Presse & souder : 1 : : : : : 1 s 554

-Pinces suspendues : 6 : : 2 : : : 4 111
317-1ligne de peinture : 1 : : : : 1 5.000
218-Montage :

~-Matériel & main s 12 : 4 : : : 8 : 60

TOTAL
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32=0Outillages :Totaligdal tFam=z :S8adil:Anfib: s Achat:Collt KXz
321 -Echancrage-Percage ;..{A.: .Z:é;éé&é;;é.é%.é.éé.éé;§ééé;.-{&-;..ééé..
322-Pliage :
-0utils sect. : 3 : : : : : 3 85
-Spéciaux(180°=-caout) 2 : : : : : 2 90
~Butées programmées : 3 : : : : : 3 ¢ 455
323-vontages : 8 : : : : : : 8 : _440
33-Installations générales Total :1.279 -
331-Compresseur d'air : 2 ¢ LI : : : 1+ 220
332-Circuit d'eau froid: 1 : : : : : 1 :_550 .
Total : 770
34-Moyens de 1ransport
341-Pont-roulant/Char. : 1 : : : : : 1 21,100
342-Char.élévateurs : 2 : : : : : 2 : 720
343-Palettes et caisses: 136 : : 136 : : : : :
344-Transport.2 bande : 12 : : : : : : 12 ¢ 660
345-Casiers de gerbage : 12 : : : : 12 : 660
346-Eléveteurs & main 3 e : : : : : 3 8
Total :3.225

TOTAL GERERAL

environ 500.000 USD. + 14.249 Kkz




4-Le BURSAU CENTRAL TECHNIQUS.
Nous rerouvellons notre conseil de création d'un "Bureau Cehtral Technigue'
dé;a proposé dans notre rapport N°1 du 13 PFévrier 1980.

En effet,tous les travaux de Recherche d'amélioration,de progres et de
developpement doivent &tre confids 3 une équive de Techniciens,sous la
responsabilité d'un Ingénieur de formation générale,dynamique et motivé.

Pour une Entreprise comme ENEMEL UEE,nous pensons gu'une douzaine de
personnes serait suffisante. ILa structure du "Bureau Central Technique”
serait la suivante:

Ingénieur BCT

r_ﬁhef du bureau technique |- — Chel des Methodes
Dessinateur Produits gent d'etude des Produits
Dessinateur outils/machines Agent d'étude de la Matiére leére
Gammiste Chronomé€treur
Dessinateur d'implantation Agent du Plannine (Planiste)

Responsable Qualité Agent des coflts




©=SUTs  ET CONCLUSIONS

4 3 3 5 TITEETT TR Al e £l < p
La réorganisstion de ZNEMHL UZI dcoiv lalre lace z2ux problemes

suivants:
-¥ovens de procuction et services dispersés.
-Yovens de production dév=assés et vétustes.
-Structures humaines et administratives insuffis=antes et veu

cohérentes.

Aussi 1z réorgznis=iion de ENEMEL UEE nécessite:
1-L2 création de 5 Unités homogénes de Production:
11-T8lerie(mobilier métalligue) 400 tonnes/mois

12-Serrurerie/Mobilier en tubs et orofilés) 60C tonnes/meis

13-Articles de ménage en zluzminium 27°0.000 piéces/mois
14-Yztel=2s 2 ressorts 8.000 matelas/mois

15=Mobiltier et articles en bois
2-1s créztion 4'un magasin cen*tral de distribution spacieuv
r=2 Social et les Services Centiraur
entrz2) Technioue,cu,2 défaut,
s'assurerla collabor=tion d'uan C~binet 2'Engineerine.
L-T1n crdation 2'un ntelier de "mmintenance" et d'outillege.
S-Fcrmer 1'enczirement i« Proiduntion suivent le DProgramme
£4~b11i por le Prniet,
4=Dour v~llier dans un premier femve =2uv insuffisances fe
1'encadrement »t des services suvport 4e vroduction,il v =
lieu de f2ire avvel 2 du versonnel gunlifié sous contrais

de coovér=tion.
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