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L’Industrie des meubles métalliques et en bois, des matelas à ressort, articles 
de ménage en aluminium,etc. était compétitive et variée avant l’Indé
pendance du pays.

Pu fait de l'abandon des Unités de Production par leurs propriétaires 
1° Gouvernement de le République Populaire d'Angola a décidé de regrou
per toutes les Usines sous la Pirection commune de:

Entreprise Métal-mécanique Légère— E1JEMEL UEE
ENEMEL UEE dépend de la Direction Nationale de l'Industrie Lourde(DINIP) 

du Ministère de l'Industrie.
2- STRUCTURE
ENEMEL groupe 12 usines et 7 locaux commerciaux dont l'un FAMA 

COMERCIÀL est devenu le Siège Social de l'entreprise.
Plusieurs Unités fabriquent ¿es produits similaires que nous avons 

regroupé par famille à la page 9.
Seules trois usines disposent de bâtiments fonctionnels et modernes: 

FAMA,EDAL et FANCOL.Certaines autres logent dans des bâtiments très 
vêtustes{PADHIRA,3ADIL,GUIMADEX,SIAL) ou très mal agencés (MAOUINAG, 
M.VALENTE,STAMEL) .Aucune de ces usines ne dispose de magasins couverts 
pour le stockage de la matière première.
-Le matériel est d'age très variable'de 7 à 30 ans et plus).L'usure, 

la faiblesse des moyens d'entretien ont sensiblement réduit sa capa—  
cite productive(moteurs brûlés,mécanismes usés,machines définitivement 
"hors service').Il n'a pas été procédé à l'achat de machines récentes 
depuis 6 ans et les pièces détachées de machines spéciales souffrent 
de retards d'approvisionnement.
-Les moyens de manutention sont inexistants
-Les approvisionnements en matière première (surtout bois)sont sou

vent aléatoires.
3 -  MOYENS HUMAINS

L'effectif en Usine varie de 13 (GUTKADEX) à 280 personnes (FDAL)
L'effectif total atteint 1 200 personnes dont une trentaine pour.le

Siège S o c ia l .  (voir réoartition à la  naefc 91.
31- IeL ouvri°rs sont pour la plupart adroits mais répètent les mêmes 

geste* d'il y a 6 ans.C°oendant 1* manutention et la mauvaise disposition 
des postes de travail absorbant une part important* de cette main *'oeuvre.

32- 1'encadrement mo^en est en ĝ r.ér*! compétent sur le plan profes
sionnel .

33- Les cadres supérieurs.aui ont remplacé l'encadrement portugais,



manquent d'emérience dan? la gestion de leur entreprise.1'organisation
r*,cv':!î,tt T'5*?  ̂2? é“tci"bILiz% dos s‘t*T*tis‘tio,uos do? ’r̂ on'û ’tz.OTis
réalisées . (Fonction contrôle'! .Les fonctions : ̂ révision, nrénaration, comman
dement et coordination sont complètement Gélifiée?.

■̂ A-La défaillance de? matériel? et la faiblesse des moyens de comman
dement fait chuter la production.Celle-ci oscille entr° '0 et 30 °f- 
de la production d ’avant 1’indépendance.
■4-OBJBCTIFS du PROJET

41- Relancer la capacité de production en vue d’atteindre avant ■'96' 
le niveau d’avant l’indépendance.

42- Renforcer la politique gouvernementale de plein emploi et améliorer 
la qualification professionnelle des différents personnels.
S-DESCRIPTION d°s DISPOSITIONS OFFICIELLES
Le projet,référencé:DP/ANG/78/01 0,fut signé le 22 février 1979-Le budget 

était de 146.400 USD pour le PNUD et de 22.000 USD pour le Gouvernement 
Angolais.Ce projet n ’a pu débuter que le 23 Janvier 1930 à Luanda.
Le 15 Juin 1981 le projet était prorogé pour un an à partir de Janvier 1931 

Son budget porté à 152.550 USD pour la part PNUD et 34.300 USD pour le 
Gouvernement Angolais.
Commencé le 23 Janvier 1980,.il se terminera,sous ,réserve,le 1 9 janvier 1982.



CONCLUSIONS

1-Principales action? du Projet.
^ 1 —Anelvse complet0 dn tout0? ] °? Unités d° Production:

-Catalogue des Produits et Plan de production
-Inventaire d°s machines et identification
-?l°ns des bâtim°nts principaux récupérables.
-Structure en personnel.

12- Nouveau plan d'action mieux adapté sut besoins immédiat? et sut 
possibilités de transfert.

121- Définition des Familles Homogènes de produits :Produits de Tôlerie, 
produits de serrurerie,Matelas à ressorts,Articles de ménage en alumi
nium,meubles en bois et capitonnage.

1 2 2- Programme des concentrations des productions en fonction de la 
disponibilité des locaux:

1221-Les matelas a ressorts en FANCOL ''Vianal
■222-La Serrurerie,(lits et châlits métalliques)en FFAL.
1223—La tôlerie,essentiellement le mcbilisr de bureau,=n FA”A

1 2 3- Afin de bien séparer les fonctions de production et de distri
bution il est suggéré de ’créer un centre de distribution FITFTHüL.ün local 
en vue,n'a pas pu être libéré.

1 2 £—Pour dév°! C'w-T la production doe articl°s de ménage en aluminium, 
une unité de production r.euve "clés en mains" a été prévue.

1 3- Pour animer et eveuuter ce programme de travail,le projet a demandé 
la création du Bureau Central Technique (S.C.T.)La définition des fonctions 
et la structure ont écé proposé par le proie t ."-ais,à ce ,1our,il ne sem
ble pas que ce personnel soit disponible en Angols.Seul un jeune dessinateur 
Joào Arturo a participé h certaines actions de dév°lopoem°nt:3uroaux
"tout métal",outillages combinés,implantation de Fancol.
14- Formation de l'encadrement de production.Une première réunion de 

formation avait été programmée en Avril 1 980.Cette réunion a été reportée 
plusieurs fois,puis annulée.Le projet a établi un programme complet de 
formation des cadres,l'a soumis aux autorités,afin d'organiser un planning 
effectif,sous l'autorité de monsieur Barros.Directeur de la Production à 
la Direction Nationale de l'Industrie Lourde (DIMI?’'.Ce document a été 
annexé au rapport semestriel au 23 décembre Ivôi.
15- Chacune des Unités °insi définies ont fait l'objet d'une étude 

chiffrée comprenant l'étude des produits,des matières premières,des méthodes 
de fabrication,des temps et des moyens industriels à construire ou à 
acquérir,des personnels à employer.

Ainsi ont été établis les documents
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15" -Projet ¿'une Unit® d® fabrication àr lit? métallique? sunerncs-''s 
(BelichesN .Lé ià ®tudi®e °n ^ai/Juin ’QSO.ocur une Traduction d® 21.001 
b®liches r>-r en. i ob^e^tif du Plan 1 QBCO ce pr^iet a dû fttre réadapt® cour 
une production de 10C.0QC béliches par an,à la demande de la LIKIP.

152-ünité de production de 100.00C matelas à ressorts par an.Cette action 
décidée dès Janvier 1981,n'a pas encore été réalisée pour' les raisons 
suivantes :

-Les machines complémentaires n'ont pu être commandées par "dépas
sement de plafond"

-Le technicien 0NUPI,en installations industrielles,n’.. pas été 
agréé par le Secrétariat d'Etat à la Coopération.

Cette première mesure de concentration amenait: 
a/Une gestion simplifiée de cette production:approvisionnements, 

programme,entretien du matériel,diminution des coûts,etc... 
b./Un dégagement des locaux en ELAL,en vue de l'installation de la 

Serrurerie Centralisée,et l'implantation de l'unité de fabrication des 
"beliches".

153-Unité modernisée de Tôlerie en FAUA Industrial,capable de la tota
lité de la production de tôlerie de tout le Groupe.

Le plus cette'étude a été conçue afin de servir d’application 
pr°tioue riour la formation de 1 'Encadrement d® Production sous le titre de: 
Gestion d'une Unité de Production d0 ?éobili®r T'ét°lliou®" ,en 7 ohapitr®® 
et mis® en annexe à notre rapport semestriel du 27 L-scembre B1.

1 el-Unité de production de mobilier scolaire,(75.000 nupitres et 150.000 
chaises par an1.Sur des modèles choisis d'après la monographie "School 
Furniture" de i'unescO l'étude s'est efforcée de concilier les nossibilités 
d 'approvisionnements locaux et l'industrialisation de la production.

155-Un c* !er de Charge en vue de la production de 2.400.000 marmites 
en aluminium par an,suivant les directives de la LINIP en Juin 1Q80,comme 
objectif prioritaire.d constructeurs européens ont été consultés,mais .. 
nous n'avons reçu cu’une proposition à ce iour.(Soberi-Belgique).

1 56-A l'intention des services du Personnel de la PINT?,un dossier de 
sé]action de personnel:profils d®s postes de travail, job descriptions, 
programme de formation complémentaires,en vue du recrûtement des agents 
du Bureau Central Technique.
■6-Pendant 7 mois(Juillet-Octobre 1°S0'Monsieur LAELPT, expert en mobilier 
bcis a défini les actions d® développement ne cette activité en ENE,rSL USE, 
drn.° «on rapport "Informe T®cnicc"d 'Octnbr® y conclut:

4 ri «T.r, con^  ̂̂  ̂** T'I'O'i U'* ̂ î OU ^99 d 0
dossiers de chais®? en cor.trenlaou® lamifié en Anfibar.

1 62-Les meubles er. bois en S A'"TL



1 6^-I> réparation d°s meubles bois en EDAL.Cependant,Monsieur Lakomy, 
conseille fortement de céd®r cette 'activité à de petit'"- entreprises, - oit 
coopérative®,soit çriv°oc.
Dans son rapport,il developp® l®s techniques moderne^ à nettr° en oeuvre, 

i7-3TUPY TOUR.
les dirigeants d ' ENE’"rEL n'ont aucune idée de ce eue sent les Unités 

Industrielles développées.Aussi le projet a organise en Mars 1 °8' ,un 
Study Tour en Europe.Le programme de visite portait sur les sujets 
suivants:

171- Les matelas à ressorts
172- Les Articles de ménage en Aluminium
173- Les Usines de Mobilier métallique.
174- les machines et outillages modernes.et performants.
175- 1'Engineering Industriel.

Eu faix du changement du Directeur de ENEMEL UEE en février 1 US1,les 
contreparties Angolaises n'ont'nu participer au Study Tour.Néamraoins, 1’ 
expert a visité les entreprises pressenties , en a rumen*5 une importante 
documentation et noué les contacts pour une éventuelle CQll^bor^tion 9vçc 
les responsables angolais.

2-RESULTATS .
Le projet n'a p u  déboucher sur les r é a lis a tio n s  pratiques pour 1®? 

raisons suivantes:
21-:bsence de contr°partie motivé® ®t participante.

-4. Directeurs se sont succédés depuis Janvi®r 1C*80:
-Monsieur Neves dos Santos jusqu'en mars 1Q81 
-Monsieur Pascual " juillet 198'
-Monsieur Domingos Manuel " Octobre 1981
enfin Monsieur Silvestre depuis.

Absorbés par les preblêmes ponctuels de chaque jour,dûs à 1 insuf
fisance de la production par rapport aux besoins,ils n'ont pù disposer 
aue de rares moments pour prendre connaissance des activités du projet.

Depuis Septembre 108',il a été attribué une nouvelle contrepartie 
au projet en la personne de Monsieur BARROS Maurice,Directeur d® la 
Production à la Direction Nationale de l'Industrie lourde.1'expert ONUDI 
l'a complètement informé de toutes les études terminées en vue des déci
sions d'exécution.

Depuis début Décembre 1081,Monsieur Barros est en Europe et la 
DINI? vient de changer de Directeur laissant,ainsi,c®s décisions en 
attente.

-  5 -



2¿-Insuffisance de? Re?consable? de? Unités d° Production en matière 
Gestion Industrielle.
L^s réunion? de iormation joç Cadres n'ont cv> avoir lieu.Les 

mesures nroposées aux responsables sont restées sans effet.(Cahier de 
lancement,mise en service d'une presse à plier neuve(5 mois).

Résultat:les ateliers souffrent d ’un manque d'approvisionnement 
endémique,d'encombrement des ateliers de pièces rouillées par les 
lancements anarchiques des productions.

La main ¿'oeuvre non-dirigée n'obéit " pas et donne une quantité de 
travail effectif dérisoire.

23- Manque de moyens de maintenance.
Exception faite de 1 ;atelier de rebobinage,qui manque quand même de 

moyens matériels,il y a peu d'ouvriers professionnels et peu de machines 
outils valables.Les matériels dégradés ne sont pas remis en état et les 
outillages ne sont pas entretenus.

La sous-traitance à l'extérieur est très insuffisante et leur délais 
trop longs.Il manque,également,d'acier? d'outillage.

Il ne peut donc être construit de matériels neufs.
24- Les recettes très insuffisante? ne peuvent que difficilement régler 

le? salaire? et le? matières crémières.11 ne ceut être dégagé ho reserve? 
cour le? Couinements nouveaux. Ain?j ■* '? machine? neuves cour le? matelas 
à ressort? n'cnt eu être commandées.

La comptabilité générale est en cour? de mise en place.

-  6 -
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1-Constituer d'urgence le Bureau Central Technique.Cette équipe est 
essentielle pour suivre les r®alisntiens des études dé^à établies,mais 
surtout continuer l'effort de développement permanent.

Le recrutement devrait se conformer à notre rapport :"Sélection ou 
personnel"

S'il s'avérait impossible de trouver ce personnel,il y aurait lieu 
de s'attacher les services d'un cabinet d'Engineering Industriel,européen 
par exemple.

-  7 -

2- Prévoir des investissemepts pour un montant estimatif d® 4.180.000
Dollars US.à savoir: :Montant : sous-total:

21 -Tôlerie centrale en FAMA
211-Equipement : 300.000
212-Liim® de peinture : 300.000 600.00C:

22-Ligne de lits métalliques (baliches)
22"1 -Equipement : 400.000
222-Ligne de peinture : 500.000 900.000:

2a-,.*p.telas à ressorts 80.000 80.000:
24-Usin® de marmites ‘en aluminium(paneles : 2.000.000 2.000.00C:
25-3quipement de l'atelier d'entretien : 300.000 3CO.000:
26-Ligne de matériel scolaire

26i .«.Pupitres (avec belichesd : 100.000 •

262-Chaises ( " " ) : 200.000 • -
• 300/000:

Total général : 4.180.000:

3- Chois technique des investissements.Nous recommandons nue les 
équipements soient choisis parmi les matériels performants de bonn®s 
qualité et fiabilité.Les "petites solutions"(matériels dépassés ou d' 
occasion conduiront,à coup sûr,à des productions décevantes pour un 
coût élevé.

Pour cela,il serait indispensable que les responsables de haut 
ni veau,viennent en Europe,s'informer des moyens performants actu®ls.
Le programme du "study tour" de mars 1981 pourrait être repris.
4- ?our pallier sut insuffiQances de l*®ncadrem®nt et d®s services 

support de production,nous recommandons d® faire appela des coopérants,
Les exemples réussis eristent en Angola:

-CIPAL,plastiques sv®c la collaboration d®s Italiens.
-IFA,allumettes avec les Français
-F.RAMADA,rayonnages métalliques «v®c les Portugais.

entre autres.
Cette mesure permettrait d'attendre la formation en quelques 9 ans 

de l'encadrement local.
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S-Comptabilité .Mettre er. place.au plus tôt,la comptabilité générale 
fin de:

51- Gérer correctement les comptes et équilibrer les résultats.
52-  Bêtir des plans de financement raisonnables.

o-Oreranis^r pour chacune Unités- cB®cialisées nouvelles une section 
Gestion comprenant au départ:

6 1- La sous-section"Matières première"chargée d'alimenter l’usine 
d'une façon permanente

62- Le sous-section des "Temps".chargée de contrôler les temps 
effectifs passés et imposer.au moins,une production minimum aux 
opérateurs.

La méthode pour la constitution de cette section est développée 
dans notre rapport "Gestion d'une Unité de Production", qui constitue 
les chapitres de ce rapport.
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Oste? de fonction
Non de? Homologues :Ponctions :Entrée ¡Cessation

Hr Neves dos Santos ¡Directeur SHEKEL UEE : 1 /80 : 2/81
Кг Pascual • 1t tt и

• : 2/81 : 7/81
Mr 'J omingo s Manuel • It II H : 7/81 : 10/81
Кг Silvestre :Directeur des Productions : 1/80 : 10/81
Кг Silvestre :Directeur ENSMEL UEE : 10/81 t 1/82
Wj* Somes :Directeur de FAMA Industrial : 4/81 : 12/81
Кг Barros :Directeur de la Production à

:1a Direction Nationale de 1'
:Industrie Lourde (DINIP) : 9/81 : 12/81

Princioau? matériels fournis par le PNUD/ONUPI;
49/ 1 Voiture VU 1300 :AAL 37 89
49/2 Voiture Eombi W  :AAL 37 90
49/3 Tireuse de Plans Ozalid :&AF 1620 №  4461 (England 1
4Q/4 Photocopieur Cannon N? 50
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RAPPORTS TECHUI0U2S

—d raouorts périodiques(semestriels)compte-rendus de 1 'activité du oroiet 
-du 23/0’/30 h 2 VOT/SO-^rogranm*1 des actions,cheine des châlits 
-du 23/07/80 à 23/O1/8’-Lifim°B des marmites,des raat°lae,inv°ntair° machin®' 
-du 23/O1 /8* à 23/Q7/S1 -Study-tour,approvisionnements,réorganisation FA.MA. 
-du 2‘*/C7/81 * 23/’2 /01-Outilsturoduits standards,"ossi^r* t°chniau°s.

-Rapport préliminaire modifiant les priorités des tâches du orod«»t.
-Ligne des châlits-étude technique,économique d'une unité de production de 

24.000 châlits/an, portée, à l'intention de la ‘DINIT>,& 100.000/an. 
Implantation en EDAL»

-Atelier de marmites en aluminium.Etude technique et cahier de charge à 
l’intention des constructeurs de l'Unité de production,clés en main.
-Atelier de matelas è. ressorts en PANCOL.Implantâtion,équipement,niaiming
d'installation,mesures de maintenance.
-Gestion d'une Unité de Production de Mobilier métallique(7 chapitres) 

Chapitre I -Principes de Gestion Générale.
" II -Structure et responsabilités .Orfl"anigrsrame
" III -Etude du plan de Lancement:Série? économiques.
" IV -Etude de la Ratière première :Nomenclatur°s,clan d'aonro-

visionnement.rendement mat1ère, Plans de scuce.
" V -Etude das t^mos:chronométrais,sranm°s 3 'usinai,noste« de

travail,lignes de production,coûts et orosrès.
" VI -Mise en place du Planning:actions chronologiques,fonctions 

et liaisons.
" VII -Recherche et progrès:actions stratégiques et tactiques, 

rentabilité,étude des marchés et plans de financement. 
-"Informe tecnico”,de Monsieur Lakooy,sur l'analyse et les recommandations 
de l'activité "bois'.'

-Inventaire des machines de chacune des Unités de production de E1T3MEL USE 
reconstitution des dossiers techniques des matériels(demandés aux cons
tructeurs)
-Sélection du personnel:profils de poste,plan de formation spécifique. 
-Mobilisation de la main d'oeuvre:méthodes d'intéressement,
-Unité de production de pupitres scolairès:choix et industrialisation. 
-Unité de production de chaises scolaires:choix et industrialisation
N.B. Les sept chapitres du document "Gestion d ’une unité de production de meubles 

métalliques fait partie de ce rapport final.
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1- AXIOME" »Une Unité de Production ne doit, en aucun ̂ cas, a ' occuper de ^"Distribution
En se dispersant avec la clientèle,les.problèmes inhérents à la Fabrica
tion seront négligés.

La meilleure méthode consiste à disposer d'un "Magasin Central de 
Distribution"ecus la Responsabilité du Chef du Service Commercial.

Toue les produits fabriqués en Usine y sont acheminés systématiquement. 
Les "clients" n'ont p*»« accès dans les usines.

2- Le RESPONSABLE de 1'UNITE de PRODUCTION.
21-Sa Fonction consiste à

ét êf
2 11- Administrer le travail de ses subordonnés.
212- Etre suffisamment4disponible*" pour résoudre les problèmes du moment

qui se présc tent,même dans des structures bien organisées.% « _
2 13- S'assurer de la faisabilité de ses ordres,afin d'être certain de

leur exécution correcte.
214- Savolr"manler"les hommes et imposer son autorité bienveillante mais 

efficace.
2 15- Déléguer à une structure administrative cohérente et rationnelle.

Le Chapitre 1I:Structures et Responsabilités,traite de ce sujet.
3- L'ADMINISTRATION de l'UNITE de PRODUCTION .

consiste à:
31- Prévoir
32- Préparer
33- Ordonner
34- Coordonner
35- Contrôler

Les cinq infinitifs de Fayol

31-La PREVISION: C'est,par essence,le domaine exclusif du Responsable.
311 -OBJET.Les produits sont déjà référencés au "Catalogue".Le "PLANO da 

PRODUÇÂO" indique l'objectif annuel.
Mais il y a lieu de détexminer les "Quantités Economiques"à lancer 

à chaque "Séries".Le Chapitre III montre l'étude-type de l'Etablissement 
du"PLAN de LANCEMENT?

312-MATIERE PREMIERE .La prévision des besoins doit être étudiée-avec 
une anticipation suifisante,compte tenu des délais administratifs et techni
ques de livraison.
Pour cela,il y a lieu d'établir avec exactitude:

3121-Les "Besoins totaux de l'Année"suivant le "Piano da Produçào". 
en quantité et en qualité.

3122-Les"cadences d'approvisionnement"



Un"Tableau-PIanning"d'approvisionnement en sera établi.
3123- Le niveau,"Mini-Maxi" du Stock de Roulement.
3124- Les "Besoins" de chaque "Lancement,un mois à l'avance,au minimum.
Pour cela,il faut établir:à partir des "Dessins d*Exécution"
-Les "Nomenclatures" de chaque produit, chaque pièce et leur "Plan de 

Coupe". Le chapitre IV montre son application à PARA Ind.
-Les "gammes-Type" de chaque produit,dans leur partie "Ratière Première 

et accessoires"
-La "Comptabilité Matière"avec"Comptabilité d'affectation".pour une pré

vision reposant sur des éléments valables.
313- ORDONNANCEMENT.Savoir quand on lancera une "Série"? Nous avons,déjà, 
établi un "Plan de Lancement ".ci té plus haut .Mais, nous devons tenir compte 
des délais de "Fabrication" .pour connaître les dates précises de "Lancement

314- MOYENS de PRODUCTION.Pour mémoire.Ne sont pas envisagés dans la présente 
Etude,car ils font l ’objet de notre "Etude Technique"

315- MAIN d'OEUVRE.Il s’agit de:
3151- Déterminer,en fonction de l'effectif direct,(ceux qui travaillent 
effectivement à la production) ,de son"Taux de Rendement?le "Potentiel en 
Heures de Travail"par atelier et par Section.
3152- Connaître pour chaque produit.les"Temps" nécessaires à son exécution jainsi que ceux pour la "Production mensuelle et Annuelle".
3153- Comparer le "Potentiel" et les "Besoins en Temps"pour équilibrer 
le "Programme" si nécessaireT

Cela implique la constitution des "Gammes-Types",dans leur partie "Temps 
et comportent:

a-Toutes les Opérations dans l'ordre chronologique 
b-&es "Temps Unitaires", chronomét-és, issus de barê. temps ou es

timés.-Quelques constructeurs de machines peuvent fournir ces barèmes- 
c-Les "Temps de Préparation" de montage des outillages,réglages,appro

visionnement de la matière à usiner,etc..
d-La totalisation de ces temps,par produit,par série,par poste de tra

vail, pur atelier et pour l'ensemble de l'Unité de Production.
— Au Chapitre V (étude* de* temps;, V application pratique et ces résultat* 
attendus pour la gestion sont étudié*.
-- N.B.Ces temps peuvent être communiqués aux opérateurs pour leur servir
de base à leur activité.

32-La PREPARATION.C'est la fonction la plus importante de toute l'activité 
administrative d'une Unité de Production.

Pour un "Ordre de Fabrication”,1e service préparation doit:
321-Vérifier le disponible en Magasin des matières premières et des acces
soires .

- 13 -
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322- Etablir les "Bons—Matières" et réserver la matière première nécessaire.
323- Préparer les documents d'information aux ateliers.
324- Préparer le"Dossier de Fabrication” pour en suivre l'avancement.
325- Préparer la ou les bandes de "Planning".(mesure ultérieure)

N. B. ̂-Certains de ces documents existent, manuscrits, en PAMA..Il y aurait 
intérêt à les reproduire mécaniquement à partir des "Gammes-Type".

33- L ' ORDONNANCEMENT. C ' est réellement lancer la”Fabrication"et consiste à 
faire remettre la matière première au poste de la première opération.

34— La COORDINATION. C * est l'attribution du "Planning” dont nous présentons 
ci-dessous le schéma de principe du système de "FONCTIONS" et de 
"LIAISONS” qu'il exige.

(f)

(h)

ORDONNANCEMENT 
! (a)

PREPARATION ^
a.)!

'LANCEMENT-
i¡(c)

OUVRIER

POINTAGE--------

Tii
(ej>

(g)

----  CONTROLE-

Légende:
Fonction:CONTROLE 
Liaison: (c)

j— -- ----PAIE (mémoire)
!
1 — — — ~  COUTS (mémoire)

La mise en place d'un Planning fait l'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 Fabrication" les 
résultats précédents.Actualiser le "Planning"
353- Par le "Lancement,remplir le "Relevé de Production"
354- Calculer les "Coûts".

4—CONCLUSION.
4¡-L'ensemble des documents de contrôle,cl-dessus, servent h établir le 

"TABLEAU de BORD” de l'Unité de Production.
42-Ces structures sont l'outillage essentiel du "Commandement”.En pariculier 
permettent l'étude des futurs progrès de la Production.
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II. ORGANIGRAMME. METHODOLOGIE

Ces schémas précisent les rapports entre les différents éléments humains 
d!une même entreprise.

Parmi les nombreuses structures étudiées et expérimentées depuis des siècles, 
l'une d'elle est la plus nettement efficace .Elle se base sur le principe de:

1-La TRINITE ADMINISTRATIVE.
"Beux activités(Exécutive et Législative)sont confiées à deux personnes 

différentes.Ces dernières peuvent théoriquement s'ignorer;l'une n'ayant pas 
à savoir,ou tout au moins discuter,ce l 'autre décide.

Il est évident que ce "Dualisme" présente un manque d 'homogénéité,consé
cutif & tout désaccord.C'est alors que s'impose le troisième membre,le pre
mier en fait:1e"Président" .11 a pour fonction principale de juger les points 
de vue et de décider en dernier ressort7— (Abelin,L'Organisation Intégrale,) 

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

2-PROFIL de chaque MEMBRE
21 -L1 Opérationnel.est chargé et est responsable de toute l'éxécution de 

l'objet social.il dispose des moyens de production et de la majorité du 
personnel.il fait exécuter selon des gammes et processus établis à l'avance.

Il sera dynamique,extraverti,méthodique et surtout,bon "conducteur 
d'hommes".apte à lea "manier".Son niveau de culture technique peut être moyen, 
mais son expérience en matière de psychologie du travail aussi élevée que 
possible«C'est souvent un "autodidacte",d'une solide culture générale.

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

-PREVOIE i
-PREPAREE i ,1AUU1-Timi T (Infinitifs de Fayol)-ORDONNEE, COMMANDEE J
-COORDONNEE {
-CONTROLEE {
22-Le Fonctionnel.met à la disposition de l'Opérationnel tous les moyens 

matériels et technologiques néoessaires.Il en est responsable de leur entre
tien et recherche les possibilités d'accroître 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 matériels 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 transport).. Le chronométrage lui est directement 
rattaché.

Sur le plan Produit,il assure le contrôle "Qualité",étudie et met en place 
tous les processus en vue de l'amélioration de la quali té, du coût et des 
performances des produits.

En fait,c'e8t surtout un excellent technicien.Réfléchi,intraverti,logique, 
sa culture technique doit être supérieure.C'est souvent un Ingénieur.

?5-Le "Président"arhitre toutes les décisions importantes,prises par 
cette "Trinité Administrative" .11 lui est demandé une compétence certaine 
en "Opération et Fonction".Expérimenté,certes,sa foi dans le"hut social"de 
l'ensemble doit être sans faille et par conséquent.son"caractère entier".
5-ORGANIGRAMMES-TYPES.

Nous suggérons,pour leur efficacité éprouvée,les principes
d ' Organigramnes suivants, largement répandus dans les Industries Européennes 
performantes :
31-STRUCTURE de SIEGE SOCIAL.

. Ingénieur Commerçant Juriste Financier

L'ensemble de ces 7 personnes constitue le Comité de Direction,(Board of 
Directors).11 est à remarquer que,là également la décision ne peut être

kprise qu'à la majorité(4 ou plus)étant donné que ce sont des personnes"engagées
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32-STRUCTURE d'USINE-(Unité de production)

DIRECTEUR d' USINE

DIRECTEUR de FABRICATION

z :

Chef du Planning -

-Matières Premières 
-Temps 
-Planning 
-Coûts 
-Préparation travail

Chef d'Atelier

-Magasins M.P. 
-Usinage 
-Stocks Inter. 
-Assemblage:. 
-Magasin Fini 
-Expédition

DIRECTEUR TECHNIQUE

Chef d'Entretien -

-Mécanique 
-Fluides t élect. 
-Outillage 
-Installations

-Etudes 
-Méthodes 
-Chronomé trage 
Laboratoire 
-Contrôle Qualité

Observation №1-
Nou3 attirons l'attention sur la description des responsabilités, 

l'autorité et les relations et seront définies avec précision,sans inter
férence avec d'autres fonctions dans l'entreprise.
Observation № 2 -

Le titre d”Adjoint" doit être évité.Il ne correspond pas à une 
fonction bien déterminée,et réservée à un cadre en cours de formation. 
Les responsabilités d'un même poste sont partagées par deux personnes. 
Le "Dualisme" qui en résulte est source de conflits(voir § 21 
à la page 15).
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TTT ETUDE du PLAN de LANCEMENT
1- OBJET de 1»étude.

Déterminer la meilleure méthode de "Lancement"en harmonie avec les 
Objectifs et les Moyens de Production.
2- Le "PLAK de PRODUCTION — Piano de Produçào 1981

Celui-ci,issu de la Direction Générale de ENEMEL,précise l’objectif 
annuel à produire pour chaque produit.Chaque quota avait été proposé à 
produire en 12 lancements mensuels de chaque produit .Voir plan de production
ci-dessous:

■RT}"RWraL ÜEE 2 P 1 A H 0  de P R O D U C Ç i 0

Quantidade anual[uantidade
PARA 0 ABO de 1981 . 

DESIGHACÂO Ref° :
40 Armàrioe arquivio 5001 480
40 n vestiarios c/ cacifos 3020-2 i 480
15 n balc&o 5030-A 180
10 tt balcáo melhorado 6030-A 120

10 M Gabinete 5033 120

12 Arquivos c/ 4 gavetas 3042 144
10 Cadeiras Director 5041 120

40 «1 Chefe 5042 480
60 H Funcionário 5043 720

1.600- n Restaurante en chapa 5044-C 19.200

100 91 Elegante 5044 1.200

60 VI Familiar (inox) 5044-1 720
200 Vf popu? ar( termoioni nado 5044-T 2.400
100 Cestos p/papeis 3070 1.200

8 Conjuntos p/ sala de estar 5055/56 96
8 n p/ " * (nòrdico) 6042/43 96

100 Estantes sea portas 3000 1.200

50 Mesas Restaurantes c/ 1,20 z 0,70 5024 600
400 V9 " es chapa c/0,'75 5025 4.800
40 " de estudo 5021 480
50 " de telefone 5020 600
AO Mesa Oval familiar 5012 120

40 Secretarias Director 5001 480
40 » l Chele 5002 480
60 t i Funcionário 5003 720
60 m Dactilogràfo 5004 ^20
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3-ANALYSE du "Plan de Production" 1981
Nous avons établi le compte-rendu de la production au 31 Mai 1981 •

Le rendement global ressortirait à 16,4 fi de l ’objectif .(voir tableau  ci-dessous 
Il a été calculé,par quantité et par chiffre d'affaire,l'importance de 

chaque produit du Plan.Nous constatons que:
31- Certains produits,soit par leur quantité ou leur.chiffre d'affaire impor
tant constituent l'armature principale de l'activité de l'unité PAMA.

Ils doivent être munitieusement étudiés en premier.
Les bureaux,armoires,chaises et tables de restaurant devront être déve

loppés .
32- D'autre produits,pour leur faible quantité ou chiffre d'affaire réduit, 
devront être soit abandonnés,à la limite,soit regroupés dans une autre 
Unité.Nous pouvons noter:Les tables ovales familliales-5.012
Les Arquivios corn 4 Gavetas 3.042
Les ArmarioB 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'amortif'pas 
sur la série.Aussi,les ateliers réagissent-ils ,en fabriquant,sans ordre, 
des quantités élevées de pièces ouvragées.Ces pièces encombrent les ateliers 
rouillent,ne sont pas comptabilisés,et conduisent à un véritable gaspil
lage de matière et de main-d'oeuvre.
33- Enfin,cerxains produits marginaux peuvent être, conservés pour leur capa
cité d'absorption des chutes:Cestos 3.070 par exemple.



DP/ANG/78/010-UNID0 Assistance à ENEMEL UEE Luanda R.PIANGOLA -R.BANUT Expert.............. L]5 27 Juin 1981
SITUATION DE LA PRODUCTION à fin Mai 1981 ' FAMA INDUSTRIAL

Refer. Designacelo :Precio Anual Mensal Exigivel Produçào * Oservaçào iPrecio x anual
3000 Estantes sim portas4200 1200 100 500 161 32 : 5040 x1000K5
3001 Armarios : 5200 480 40 200 59 29,5 2496
3020-2 Armarios vestiarios 3000 480 40 200 108 54 1440
5030-A " de baloáo : 8600 180 15 75 26 34,7 1548
5033-A " gabinete : 9600 120 10 50 18 36 1152
6030-A " melhorado : 9919 120 10 50 0 0 119 0
3042 Arquivio 4 gavetas: 5000 144 12 60 7 12 720

- 5041 Cadeira Director : 4500 120 10 50 67 134 540
-5042 " Chefe : 4000 480 40 200 0 0 1920
- 5043 " Funcionário 2650 720 60 300 34 11 1908
. 5044-C ” chapa 700 19200 1600 8000 0 0 13440
. 5044-1 " Inox 2250 720 60 300 0 0 1620
-5044-T " termolamin. 850 2400 200 1000 0 0 2040
= 3070 Cestos quadrados 331 1200 100 500 28 6 397
,5055/6 Sala de estar 25000 96 8 40 14 35 2400
„6042/3 " " (nord #0000 96 8 40 0 0 3840
-5 0 1 2 Mesa oval familial 5500 120 10 50 28 56 660

5020 " de telefone 1700 600 50 250 195 78 1020
-5Q21 " de estudo 2500 480 40 200 1 1 2 56 1200
-5024 " rest.reet. 4000 600 50 250 39 16 2400
5001 Secretaria directo:* 9600 960 80 400 91 23 9216
5003 '' chefe 6000 720 60 300 50 19 4320
5004 " funció. 5000 720 60 300 83 28 3600
5044-E Cadeira elemente 1250 '2 0 0 100 500 225 45 1 5ОО
2066 11 2650 180 15 75 21 28 nác o plano 477
5064 3000 4 200 100 500 28 5,6 I t  I t 3600
5025 Mesas quadrad.Rest 2000 __4§00_ 400 ! '20 0 0 1293 - A i é m 9600

38836 3278 1 6390 2 687_méd ia 116.4#

0BSERVA9ÒES
1- Em quantidades dos conjuntos:

5 Productos (50440.5025,5044,3000,5044-E)-20# do catalogo-fazem 80 % da quantidade totale dos conjuntos.
2- Em dinheiro

3 claSde^e productos (Cadeiras 50 44,Secretarias,5001 ,5003,5004,Estantes 3000,3001 )fazera 66 $> do 
montante total da Producáo.
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4-Les FAMILLES de PRODUITS.
Nous avons classé les produits par"familles" homogènes suivant liste 

ci-aprèsj
41-Produits de Tôlerie.

411- Armoires volumineuses : 3•000,3 •001 ,3.020-2
412- Armoires moyennes îb .030-A,6.030-A,5.033
413- Classeurs à 4 tiroirs:3.042
414- Tables carrées de restaurant:5.025

41 5-Bureaux et Tables de téléphone 
41 6-Corbeilles à Papier (cestos)3.070.

42- Sièges
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 complètement un des produits le plus représentatif des 

articles de tôlerie:Estantes 3 .000.Nous en avons établi la gamme complète: 
Matière première,temps et coût de revient-usine. (voir tableau ci-dessous)

La série économique, cal culée avec la règle à calcul" AWF','ressort 275
ensembles à chaque lancement.Photocopie de la règle, apri» la» trois tableaux 
mentionnés ci-dessus.



FI are : pas t a== Ì70 : Re í e r 
1981 ; ;3000

Priiuct:' ~22~ : Conjunto :Pe¡ja 
Estante sem portaq Estante :

i'eVu
:3000/1-234

Praz o: : Quantici. 300 : : :M Á M
MATERIAS PRIM 
) : elemento

AS
:N/-:R/C:Material

:Lados : 2 : 2 :Chapa
: Tampo 1 • 1 • "
: Fundo • 1 • 1 ■ "
: Costa : 1 : 1 : "
: Cantos : 2 : 2 : "

Esp. :Dimensoes :Esbogos:!T :saida
01 
02
03
04 
1,1T7 :TiraB-'g. .cfaaclasT*— — :— n"

1 : 376 x 2000: 2x1
1 : 376 x 992: 2x1
1 : 450 x 992: 2x1
0 ,8: 979 x 2000: 2x1 
1,5: 15 x 82: 2x1

300 : 
75: 
75: 

300: 
1 :

10  x 1?00:Suc.01,02,03

Gama de fabrico. Tempos:! DHH = 1/10.000 de hora
" 7,AHNISG

•CJo • o •■ceN • .C • ocí • tí •-¿3U • C •• •a, * <; •C-

OPERAQOÉs
II® :
LADOS

: Maquina Perramente
TEMPOS 

: Tempo cono 
Prep.unit.

•a0
»

00
ir

Tempo
tot.

.. C&..... *••••9 .0.5;. m . ? .2 • Corte 1 : CB 450 2 : 100 :1 2’ . 200:
3 ; Corte 2 : CB 90® 2 : 100 :1 2: 200:
4 : Qinagam : CQ 30® : 1 : 100 !1 2: 200:
5 Esmagar CQ 0® 1 : 100 1 2: 200:
6 : Quinagem : CQ 90° 1,5: 100 ;1 2< 200:
7 : Quinagem : CQH 90° 2 : 100 ;2 2 400:
8 Sold.Tira G CSP 1,5: 500 1 2 500:
02-Tampos •
í ; Corte ■ CG — 0,5: 167 |2 1 334'
2 Corte 1 CB 90° 2 : 100 1 1 100*
3 : Corte 2 : CB 90° 2 : 100 ;1 1 100
4 : Quinagem : CQ 30° 1 : 100 ¡1' 1 100
5 'Esmagar CQ 0® 1 : 100 1• 1 100
6 : Quinagem : CQ 90® 1,5: 100 :1 1 100
7 : Quinagem : CQM 90® 1,5: 100 j 2 1 200
03-FUHD0
1 * Corte '• CG 0,5: 167 1f 2 1 334
2 : Corte 1 : CB 90° 2 : 100 :1 1» 1 100
3 Corte 2 CB 90° 2 : 100 ] 1 1• 1 100
4 : Quinagem : CQ 90° 1,5: 200 1,1 1» 1 200
5 : Quinagem : CQH 90® 2 : 100 d2» 1 • 1: 200
04-COSTA
T • Coarte : CG 0,5: 200 '12 . 1

0 1: 400
2 . Corte 1 : CB 45® ? : 100 2: 1 : 200
3 Corte 2 CB 45 1 : 100 2: 1 : 100
4 : Quinagem : CQ 30® 1 : 150 2: 1 : 300
5 : Esmagar : CQ 0® 1 : 150 ,2 1 : , 300
6 Quinagem . 90® 1 : 100 3: 1 : 45011 -CAUTOS
1 : Corte tiras : CG ------ 0,5: 0,25.» 2: 2: 1
2 Cortar CB espec. 2 : 25 H ; 2: 50
12-TIRAS GRADUADAS
1 : Corte ; CG — 0,5: 150 }1 : 4: 600
2 Furar CB espec. 2 : 724 1 : 4: 28963 : Quinagem : CQ Spe. 1 : 50 1 : 4: 200

Tempos total,Prepar. 50 h. Tempo

j 034

934

1700

51

J£283



la.no Pus ca= № Refer Conjunto Pega IIC pe^a
3000 ESTANTES S/PORIA TRATELEIRAS 15 * 17

razo_ Quantid. 300 x 4
MATERIAS PRIMAS

?.ep elemento :K/?íN/C Material Esp. :Dimer.soes Esbozos:N saida
15 Pratelelras : 1 : 4 Chapa 1 i 358 x 970 2x1 ■ 300
17 Argolas vo«T

 
•

•
 

•• 
• • 

- • 
•

•
 

••

ti 1 ,2  : 16 x 41
•

•
•

*

sucatas:---
•

•
•

•
•

Gama do fabrico. Tempos 1 DMH = 1 hora:10.000

PLANNINC-
ttí I

i:

OPERACOES
Nc Maquina Perramente

TEMPOS 
Tempo cene 
Prep.unit.

* - f • •
Corte 
Corte 1 
Quinagem 8 

" 18
" 16

17-ARSOLAS 
1 . Corte tiras

Corte peqas 
Quinagem

C G 
CB 
CQ 
CQ 
CQ

CG
CG
CBM

90°
90°
90°
90°

Espec. 
Total preparàqào

0,5: 
2 : 
1 : 
0,5: 
0,5:

167
134
100
100
100

2: 4: 1336 
1:4:. 536

0,5: 0,4 
0,5: 12,5 
1 : 33

1 : 4: 
1: 4: 
1: 4:

2:16:
1:16:
1: 16:

400:
400:
400:

6,4
200:
533:

3072

739
8 h:Tempo/conjunto 3811DMH

A t i .de .sérico
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Plañe:i-asta № Refer. Producto Conjunto :NC Cor.;e

• 3000 Estante s/portas :

Prazo: Quantid. 300
Pe?as K° Pasta № Quantidade Saida
Lados
Tampos
Fundo
Costa
Tiras graduadas 
Cantos

r3¿oo /01 
3000 /02 
3000 /03 
3000 /04 
3000 /12 
3000 /11

600
300.
300
300
1200
600

Prateleiras
Argolas

3000 /15 
3000 /17

1200
4800

GAMA de MONTAGEM N B.: 1 DMH = 1 hora/10.000
PLAKNING
+5mca.

o&ao< a,

0PERACÓE3
№  :Cpéra?ao ‘.Maquina

• 9

Perramente
TEMPOS . :b . .tempo

c. c*Iconj. S/tot
9 prepíunit. í̂- :.£> : :

MONTAGEM de SOLBADURA
1 ímontagem . CPP
2 ‘Soldar/ragréár .
PINTURA
1 Desengordar
2 :Pintar .:
3 .Secar
TRANSPORTE :

• •• •
PREPARADO.

— 3 :2400 :3 :1 .7200 .
2 : 600 :3 si :1800 : 9000

0,5:3000 :1 :1 hoOO :
1 :3000 :1 si *3000 *
0,5: 500 :1 :1 : 500 : 6500

: ' :18000

30___  . ._____

•

TOTAL Preparaçào 90,5 h;Tempo/conjunto

SERIA ECONOMICA-mlt AWF-SR 744 M-Wirtschaftl±che LosgrSsse
* 1 0 0 .
* 90,5"x 151,2 = 13.683,é Kzs 
*4200 Kzs
*  10
* 275 conjuntos por fabrico.

M ^Necessidade censal 
E ¿Costo da preparaçào 
H ¿Precio unitario 
Z *Aluguer do dinheiro 
X * Seria económica

4,7594 h

• ^
¿Ó^T¿ * do * PRODUCTO
MASERIAS PRIMAS.
47.96 Kg x 16 *# •

MAO de OBRA 
4,7594 + 90,5/300 
5,06 x 151,2

761,07— Chapas 
100 — finta e dilúente
861 Kzs x 1 ,30
* 5,0610 horas

1119 Ksz

*- 779 Kzs 1898 KZS
GAMA de MONTA ̂ .1M



25Règle IWA—  Modèle SR 744 K 
M=Necessidade mensual=100 
E=0osto de preparaçào=13.683 Kz 
H=Precio unitario = 4.200 Kz 
Z=Aluguer do dinheiro= 10 i 
X=Seria economica = 275 conjuntos

Formula:
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Observations:
1- Cette quantité de 300 correspond à l'intuition des gens de l'atelier, 

qui lancent.de leur propre initiative,des quantités de pièces de 300 envi
ron: Tiroirs de bureaux.de classeur à 4 tiroirs,etc...Nous rappelons que ces 
pièces encombrent l’atelier pendant de longues semaines.

2- Cette quantité de 300 peut donc être considérée comme objectif de 
lancement de cette famille de produits.

6- PLAN de LANCEMENT.En suivant la règle précédente nous avons bâti le Plan de 
Lancement", (voir tableau ci-dessous).

7- CONCLUSION.
71- Le nombre de "Lancements" est réduit de 300 à 101.pour l'ensemble des 
produits de FAMA.Celui des produits de tôlerie,de 156 à 47.Ce qui confirme 
la vocation spécifique de FAMA dans la fabrication des produits en Tôle.
72- En extrapolant l'étude fine des "Estantes 3.000",nous pouvons estimer 
que cette disposition économise 8.000 Heures de travail effectif par an, 
pour les seuls produits de tôlerie.(Montage des outillages.Préparation et 
Réglage des Machines,Approvisionnement des postes.Administration,etc....)



Productos de chapas PLANO 1901 ENEMEL 2— —
Designagáo Anual : J F M A : M J : J : A : S 0 N : D

3.000 Estantes sem portas 1200 •• 3¿¿ 300 : : : 300 : 300
3.001 Armarios arquivios 480 : 120 120 : : 120 : : 120 :
3.020-2 Armarios vestiarios c/cacifos 400 •• 120 : 120 : : 120 : : 120
5.030-A Armarios de balc&o V 180 : 180 • •• • ••
6.030-A Armarios balcáo melhorado 120 •• 120: : : : ••
5.033 Armario gabinete 120 : « : 120 : : : •0
3.042 Arquivios com 4 gavetas 144 •• :2 : : 72 : 0•
5.025 Mesas em chapa-5775 4.800 : 400 400 400 400 : 400 400 : 400 : 400 : 400 400 400 : 400
5.001 Secretarias Directo 960 : 160 1 60 : 160 : 160 : : 160 160 :
5.003 " Funcionario 720 •• 240 : : 240 : : : 240 t•
5.004 " Dáctilo 720 e• 240 : : : 240 : : 240
5.020 Mesas de telefone 600 : > : : : : 300 : : 300 :
3.070

1
Cestos quadrados 1 .200 : 300 300 : : 300 : : 300 ••
total général et P/mols 11784 : 1160 832 980. 1060 : 800 940 : 980 *1132 : 860 ¡1060 980 : 940
Moyenne:M=977/Produits/mois 
Nombre de lancements:47/ano

m-p/m
+/-

:+183••
-145 
+ 38

+ 3 :+ 83 :-177 
+ 41 :+124 53

37 : + 3 *+155 *-117 :+ 83 
90 :- 87 :+ 68 :- 49 :+ 34

+ 3 *- 37 
+ 37 : 0

Cadeiras 1
5.041 Cadeiras de Director 120 : 120 : : : : : : •• * * S
5.042 " " Chefe 480 •• : : 240 : : : : 240 •• : : '
5.043 " " Funcionario 720 *• 240 •• : : 240 : : : : 240 :
5T044C " " Restaurante/chapa 19200 :1.600 1 .600 1.600 1 .600:1 .600:1.600:1.600:1.600:1 .600:1.600:1.600:1.600
5.044 " Elegante 1200 • 300 : : 300: : : : 300: :
5.044 T " Familiar (Inox) 720 •• • 360: : : : 360: : : :
5.044 " Popular(termolaminado 2400 t 400 400 : 400: : 400: : 400: : 400:

Nombre de lancements/an=*23 24120 :2.120 i .900 2.240 1 .960:2.240:1.900:2.240:1 .960:2.240:1.900:2.240:1.600
5055/56:Conjunto para sala de estar 96 : 24 : 24: : : 24: : • : 24: :
6042/43 : " " " Nórdico 96 •• 24 : : 24: : : 24: • : 24:
5.012 :Mesa oval familial 120 •• 30: : : 30: : : 30: : :: 30
5.021
5.024

: " de estudo 
: " de restaurante rectang.

: 480 :: 600 : 80•• 100
: 80•• : : 80: : 80: : 80* * 80*: 100 * * 100 * * 1 0 0  1 ocf 100



Irodue 
iefer. :

tos: de chepas 
Designa «ja o

1981 ENEImEL 2- 
: Anual : J F : M : A M J : J A : 3 0 : N D

3.000 :Estantes sem portas ! 1200 •• : 300 : 300 : : 300 300
3.001 :Armarios arquivios : 400 : 120 : ; 120 : 120 • : 120
3.020-?: Armarios vestiarios c/cacífoa : 480 •• 1 20 : 120 120 : 1 20
5.03Ü-A:Armarios de balcao : 180 : 180
6.030-A: Armarios balcao melhorado : 120 •• : 120::
5.033 :Armario gabinete : 120 «* 120
3.042 :Arquivios com 4 gavetas : 144 •« 72 : : 72 :
5.025 :

------------- ~—-- -̂-------
Mesas em chapa~Üt70 : 4.800 : 400 400 : 400 : 400 400 400 : 400 400 : 400 400 : 400 400

5.001 :Secretarias Direcgko : 960 : 160 ; 160 : 1 60 : 160 : 160 : 160
5.003 : " Funcionario : 720 •* 240 : : 240 : ,'M0 :
5.004 : " Dáctilo : 720 • : : 240 240 : 240
5.02U :mesas ae telefone : 600 « 300 : : 300
3.070 :Gestos «cuadrados :1.200 : 300 : : 300 : 300 300 :

Total général et P/moi3 : 11784 : 11 60 832 : 980 :10(i0 800 940 : 9Q0 1132 : 809 1060 : 980 940
Moyenne : ¡T-977/Produits/moia 
Nombre «le lancements:47/ano

sK-P/M 
: +/-

:+1ü3*•
-145 ï+ 5 :+ 03 
+ 30 : + 41 :+1?4

-177
- 53

-37 : + 3 
- 90 : — 87

+155 :-117 
+ 68 49

+ 03 :+ 3 
+34 :+ 37

- 37 
0

Cadelras
5.041 CaO.eiras de Director : 120 : 120 •• •• •* 1
5.042 " " Chefe : 480 •♦ 240 •• í 240 •• en

1
5.043 " ” Funcionario : 720 *• _____ : 240 : : 240 •• _____ :_240_
570440 " " Restaurante/chapa: 19 2 0 0 : 1.600 1.600:1.600:1.600 1 .600 1.600:1.600 1.600:1.600 1.600:1.600 1 ,600
5.044 ” Elegante : 1200 •• 300: 300: •• 300:
5.044 I " Familiar (Inox) : 720 •• : ' : 360 •• 360: ••
5.044 T ” Popolari termolaminado 2400 : 400 : 400: 400 : 400 : 400 : 400

'ombre de lancementn/an=23 24120 : 2.120 1.900:2.240:1.960 2.240 1.900:2.240 i.960:2.240 1 .900:2.240 í . 600
5055/56 Conjunto para sala de estar : 96 : 24 : : 24 : 24 •• 24:
6042/43 " " " Nórdico : 96 •• 24 : 24 •• 24: 24
5.012 Mesa oval familial : 4120 •• 30: 30: : 30 •• 3o
5.021
5.024

" de estudo
" de restaurante rectang.

: 480
: : 600

: 80••
: 80:

100 : : 100
80 : 80 

100 *
: 80 

10C*
: 80 101* 100



- 29 -

W ETUDE de l'utilisation de la MATIERE PREMIERE 
T-METHODE.A partir des dessins d'exécution,l'agent Matière Première établit 
pour chaque produit et pour la quantité économique ou de lancement:
11- La Nomenclature complète de chaque pièce,de son débit,de sa matière,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 l'éxécution de ces deux documents,il y a lieu,en général,de modifier 
les plans d'éxecution,ou même de l'ensemble,pour une meilleure mise en fauille 
ou un débit plus aisé.
P-RTEMPT.B d'APPLICATION en FAMA Ind.
Nous avons établi,à titre d'exemple,nomenclature et plans de coupe de 5 

produits et après modification avons obtenu les résultats suivants
21- Estantes sem portas.Ref.3.000

Economie de métal de 0,3 K> 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- 0BSERVATI0NS
ЗЮеа résultats ne tiennent pas compte de la récupération des chutes pour 
d'autresproduita.Par expérience,nous savons 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 qualitéXes lancements "sauvages" concourent à la création de chutes. 
32-Nous avons été très 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 métnllique et autres tôleries,au profit de"Centre de coupe" 
à 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

D E S  L IG N E S  C O M P E T IT IV E S

Les lignes de coupe standard sont composées d 'uni
tés construites en série, décrites dans notre catalogue 
"P R E S S E -A U T O M A T IO N  - Unités Standard".

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

•  Pièces détachées toujours disponibles et rigou
reusement interchangeables.

•  Remplacement d'une unité par une autre, lors
que l'un des facteurs vient à changer : poids 
des coils, épaisseur, largeur, etc...

*  Service après-vente et assistance technique.

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

Q U A T R E  U N IT E S  S T A N D A R D

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

•  Poids des coils,

•  Largeur, épaisseur, nature du matériaux,

•  Longueur et précision des coupes,

•  Cadences demandées, importance des séries.

1 - Dévidoirs

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

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

2 - Redresseurs-Amenages R A  2

Ces unités compactes décrites dans la notice R A  2

constituent le véritable cerveau de la ligne. Elles as
surent le redressage, l'amenage à longueur du feuil- 
lard et contrôlent la coupe, l'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 matière, nous utilisons des cisailles à guil
lotine type 1730 ou des cisailles pneumatiques 
type 1720 ou 1725.

Tous les bâtis de nos cisailles sont dégagés à l'aplomb 
des lames afin de permettre un empilage correct des 
flans.

Nous construisons depuis peu un combiné 
Redresseur-Amenage-Cisaille type R AC .

4 - G U ID E  D E  M ISE A  L O N G U E U R

Nous avons mis au point différents modèles de guides 
décrits dans le présent catalogue réf. LC 102. Nous 
équipons nos lignes standard du guide G L  2 R V  facile 
à régler en largeur et sur lequel nous positionnons 
le boîtier de mise à longueur B M L.
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LIGNES de COUFE pour TOLES MINCES

Afin de garantir la présentation rigoureuse des 
pièces d'aspect en tôle de 0,6 à 1 mm d'épaisseur, 
utilisées particulièrement pour le_motpilier métal
lique, il est recommandé de désolidariser les Tonc- 
tions R E D R E S S A G E  et A M E N A G E .

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

D é v i d o i r  M n o w r  m o t o r .  C o n t r ô l é  A m o n o f é  m o t o r .  C ¡ M i l l o  G u i d o

I M S  F  I Ô 2 5  R A  2  m i t o  ó  I g

L IG N E  D E  C O U P E  P O U R  E L E M E N T S  D E  M O B IL IE R  M E T A L L IQ U E

•Les panneaux de mobilier métallique exigent un 
redressage de qualité, qui doit être effectué en 
continu. Afin  de réduire la profondeur de la 
fosse, le redresseur a été équipé d'un moteur à 
courant continu et d'une platine électronique.

Le contrôle 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 
potentiomètre.

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 arrête le redresseur en cas d'excès de bou
cle.

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

L'AMENAGE MOTORISE 1625 RA2
en une unité Compacte très fiable, qui peut s'insé
rer dans toutes les lignes de production pour 
l'alimentation des cisailles, des presses, des presses- 
plieuses...

Lorsque les impératifs de production l'exigent 
nous montons l'amenage motorisé 1625 R A X  
équipé de relais statiques, ou m im e  le nouvel 
amenage à commande électronique et moteur 
A X E M  type 1626.



Nous avons défini le cahier de charge de ce matériel comme suit:

C E N T R E  de C O U P E  des T Ô L E S
CAHIER de CHARGE PRELIMINAIRE

1 -MATIERE PREMIERE.
Métal en coils de 5.000 Kg maximum.
Tôles d'acier doux laminé à froid,acier inoxydable ou alliages légers. 
Largeurs des coils: 0,8 mètre, 1 mètre, 1,2 mètre.
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 tôles de 700 mm à 2.000 mm.Tolérance sur longueur- 0,2 mm. 
Nombre de coupes par séries:de 40 à 1.000.

3- DESCRIPTIF de' la LIGNE.
31 -Magasins de coils,avec pont-roulant.Stock 200 Toçnes.
32- Dévidoir lourd,charge 5.000 Kg longueur de 1.300 mm.Chariot de chargement 

élévateur de coils,bras presseur,et poste de cerclage,pour changement de
bobine.

33- Bèche d'introduction dans le redresseur.
34- Redresseur
35- Fosse à boucle
36- Cisaille guillotine avec rouleaux d'entrainement synchros:
37- Bmpileur sur palettes.

4- EXIPENCES TECHNOLOGIQUES .
41- Le8 coils partiellement utilisés,doivent être enlevés sans se "débobi

ner. Cerclage ou autre.
42- Table d'empilage sur palettes.

5- EXIPENCES TECHNOLOGIQUES.
51- Après débit des tôles,le coil doit pouvoir être remis en magasin.
52- Réglages de planage repérés pour une même épaisseur et largeur.
53- Changement rapide des longueurs de coupe par affichage numérique.
54- Comptage des coupes avec arrêt sur quantité présélectionnée.
55- Parallelisme des coupes rigoureuses :nous indiquer la tolérance.
56- Equerrage soigné:nous indiquer la tolérance.
57- Apparaux de manutention des coils:crochet à bigorne.

6- EXIPENCES TECHNIQUES GENERALES
Suivant feuille annexe A4-00181 à la page 33.



_ 33 - A4-00181
CONDITIONS TECHNIQUES GENERALES— ■ — — ■ > ■ i . ■ ■ — ■ * ■ — ■ ■■ ~~ •

1- PRESENTATION GENERALE.
11 -Couleurs:
-Parties statiques:Vert Européen.
-Parties dangereuses: Suivant Nonnes Européennes de Sécurité.

12- Parties métalliques nues:traitées contre l'oxydation.
13- Mécanique: composants conformes aux Normes ISO.
14- G-raissage : centralisé

2- FLUIDES
21- Electricité:Puissance : 380 Volts triphasé, 50 Hz.

Télécommande: Télémécanique Electrique;tension de sécurité conformes aux 
normes européennes.Indicateurs sectionnels de panne.
Connexions :par embrochables vérrouillés.
Armoires:sans clé,mais verrouillage sous tension.
Matériel tropicalisé:Ambiance 40°C,Hygrométrie:90$.

22- Air comprimé :disponible 7 Bars,siccité relative.
23- Eaa.Risques d'interruption.

231- Refroidissement:par radiateur autonome en circuit fermé.
232- Lavage:réserve pour.au moins,un jour de fonctionnement.

24- Ccmbustibles.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- Pièces d'usure et de dépannage:pour deux ans de fonctionnement.
33- Machines et outillage d'entretien:affûteuses,etc....
35-Outils spéciaux à main de réglage:à réduire au minimum.

4- INSTALLATION du Matériel.
41- Camionnage 10 à 20 Tonnes:disponible.
42- Levage par camion grue:disponible.
43- Mise en place et en service:par le Constructeur

5- APRES-VENTE.
51- Formation du personnel sur place ou en Ecole du Constructeur.
52- Assistance techniquede durée suffisante.3 mois minimum.

6- QUOTATIQNS;par facture pro-forma à ENEMEL UEE Luanda,R.P.ANGOLA.
61- Prix F.0.B.Luanda,sans assurance.
62- Délais:tenir compte du transport mer:l à 2 mois.
63- Uarantie:2 ans pièces et main d'oeuvre.



-34 -5- AVANTASE5 de la LIGNE de COUPE»
51- Economie matière. Les chutes sont réduites de 50 % à 5 % en moyenne.
Pour un tonnage annuel de 1.200 tonnes,programme "Piano de Produçào 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 côte est très rapide.
53- Qualité technique Ta  précision de coupe en sera très amélioré(i 0,15 mm)
Il n'y a pas de "fausses coupes"par défaut de mise en butée.
La manutention des bobines est plus facile que celle des paquets.
Les tôles coupées sont empilées proprement et ne traîneront pas sur le sol 
comme actuellement.La qualité de surface avant peinture en est améliorée.
54- Pacteur Humain
-Le travail actuel est pénible:mouvementa de grande amplitude,travail à deux 
opérateurs,rammassage des tôles coupées au sol,travail répétitif,donc mono
tone .
-Le travail actuel est dangereux:risques de coupures,de chutes en glissant 
sur les tôles au sol,présence des mains près des lames de coupe.
-Sur le Centre de coupe,le travail est réduit au seul travail "intelligent": 
Sur instructions dessinées,choix de la matière première,réglages des données, 
contrôle de la qualité.magasinage des produits coupés.
55- Gestion.La Normalisation des largeurs et épaisseurs,simplifie l'approvi- 
sionement.la préparation des ordres de coupe,le contrôle des quantités 
mises en oeuvre,la comptabilité des stocks.exactitude des coûts.

L'atelier n'a plus à se livrer à des calculs compliqués de plans de coupe 
et,surtout de récupération de chutes.

La capacité de production peut être multipliée,et atteindre 250 tonnes 
par mois sans effort.

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

6- Nécessité d'un Service d'ETUDES de MATIERE PERMIERE .
Devant les résultats positifs de la présente étude,on voit la nécessité 

des études sur l'utilisation de la Matière Première.Elles doivent être sys
tématiques pour tous les produits actuels et nouveaux à créor.

La Bureau d'Etudes des produits peut être amené à modifier se conceptions 
en fonction des Nomenclatures,et,par là même,prendre en considération l'im
portance de la matière première.
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MtKkùL Ubv-FANA) : Producto: ESTANTE sem Portas : Referencia: 3000 №0F;
Data: 04/06/81 :T>e3inho : №  26 : :Qu.mensual:_ 100 date:

Rep. Peça N/P N/E Material Esp. Dimensoes Esboço3 N/Esb. bucata i Obs. Pesoi
1 Lados 2 2 Chapa a ç o 1 376 x2000 2M x 1 102 248x2000 S.Escadas 3000/12 1601 ,40
2 Tampo 1 1 Cf 1 376 x 992 It 21 120x1000 res.2 pièces 3000/3 329,7
3 Fundo 1 1 ti 1 450 x 992 It 25 100x2000 S.Escadas 3000/12 39 2 ,5 0

4 Costa 1 1 It 0,8 979 x2000 It 102 1281,12

11 Cantos 2 2 It 1,5 form. 15X82 Sucatas
12 Sacadas 4 4 H 1 70 xl700 2M x 1 6 306 p.des Lados 0) 94,20
- et 25 p. des Fundos 1

1 5 Prateloirás 4 4 It 1 358 x 970 It 82 210x1000
•̂J

1287,4'
16 Argüías 16 16 ti 1 16 x 41 Sucatas Total: '1.895 Kg



FRF^L J?__( KxzFAMA ) : Producto : ̂ ®AHTM_jBem JPORTAB__________________

Bata23/07/81 :Pesinho -N®__2_6.__________Plano. de__QP_i,te №  3000
: Referencia:___ J5000̂

: Qu.mensual : J 00__ _g<«M^-tQ0

R i;C  A P I  T 'J  t A 0 A 0

•vTo tal
Oí LAPA o

Pop, Peça H/P N/E Material ’ ^Dimonsoes Esboços N/Esb. Sucatas 0b3. Peso

1 601 Kp01 Lados 2, 2 Chapa aço lu... 376x2000 2X1M 102 248x300 com 3 peças 11
02 Tampo 1 1 99 91 1mm 376x 992 2X1 M 51 174x300 Com 2 peças ±2 e 02, 800 Kp
03 Fundo 1 1 99 H Imm 450x 992 2X1 M
04 Costa 1 1 f »  t i 0,8 979x2000 2X1 M 102 1281 ^

11 Cantos 2 2 19 <1 1.5 forra.L 15x82 Sucatas
12 Escadas 4 4 1» vt 1mm 70 xl700 ie 02 e 0¿’

15 Prateleiras 1 4 «9 t i Imm 358x 970 2X1 M 82 210x1000 1287 Kg
16 Argolas 1 16 99 91 1.2 16x 41 sucatas

.
• TOTAL: _4262_Kg

í
»

>
•

i
_u><x>I

0,5 0 , 0 1 i i }TUBOS

Mvraero í ! I T6Í ! 235 i | |
/ ■ • • • • • ■ • • • j '  . I » » * » » » » » » * * » * » * ! * »  • • • « • « • • • • * • • • • • • « • « !

Üü??_______ 1. A 3Á 9S & Í ______ 1í 28JK¿J608 í ¿ _______i ______ :
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t  * *  • •• • •  •  • • 9 • • • 2
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Est.:Banut R. Ver.:XXXXX Data: 23/07/81 Esc. : 1/20 PLANO de CORTE
ESTANTES sem PORTAS Seria: 100 Ref:3000
UNID0-DP/ANG/78/010-Assist.ENEMEL UEE Luanda R.P.ANGOLA:





FREMEL 2 (Ex-FAMA) ;P r o d u c t o ^ ___

i 'a t a :  V9/0V/8V' * ’ i Peainho : „¿8_jdo 20/12/73____________=

Rep.

:Qu.mensual: 40 Seria : 120
: Referencia: __3 .• 001___

01
02
03
04
05
06
07
08
09
10 
11 
12
13
14
15
16 
17

Pega N/P N/E Material E3p. Dimenaoea
Lados 2 Ch.Ago 1mm 482x1870
Tampo 1 Ch Ago 1mm 482x 991
Fundo 1 II II 1 mm 535x 991
Costas 1 n II 0,8 978x1880
Porta esquerda 1 n II 1 mm 499x1769
Porta direita 1 II •1 Imm 499x1769
Reforgos das porta b1 2 •I ti 0,8 160x1700
Batente do fundo 1 ti II 1,5 25x 25
Cantos 2 2 n II 1,5 formaL24x8

Tiras graduadas 4 n 11 Imm 70x1700

Prateleiras 4 II 11 Imm 358x 970
Argolas

i

16 II II 1,2
11

16x 41

Esbogoc N/Ea

2 X 1 1 120
2 x 1 f 30
2 x 1 í1 60
2 x 1 N 120
2 x 1 í1 60
2 x 1 í1 60
2 x 1 J 40

suca
2 x 1 1 a f

2 x 1 M 34

2 x 1 M 120
sucataB

3ucatas

130 x 1000
465
120
231
231
300

200C
1000
1000
1000
1000

0b3.

fabricar sobre armazem 

300 x 1000 

284 x 2000

RLOAPITIJT.ÁUA í

Poso

1 9 84*P> 
471 KR 
942 Kg 
1 507 Kg 942 Kg 
942 Kg 
502 KR

533 Kg

1884Kg

A Pao :
^Total : o,5 J 0,8

7?7vZ ]Y e Y " " \
___

i
'j

TUBOS j RAI) EIRA• • ¡ ,  • «  •

a 0 ! 9607 i 5 2010 ...75 97__1_____ i______ « • • • •  * ,  •



EREMEL_?_(Kx-F^HAi : Producto:_ jftRMARIOJ3TANDARD com JPORTAS : Referencia: =
Pata: *21/07/81*..... -Resintió :J28 do_2¿¿1_2¿73 _JPLATO jte JXJRTB A4-00I8I :Qu.mensual:40 ggrla__lgO _
Rep. Peca N/P M/E Material Esp. Dimensoes Esbogos H/Esb. Sucata3 0b3. Perro
Es a Nomenclatura e p* ra ]001 modificada :pege 07 Reforgos das poi tas de largura 14< (160 antiguamente)

01 Lados 2 Ch.Ago 1mm : 482x1870 2 x 1 l 120 130x1000 , 1884 Fr
02 Tampo 1 11 1 mm 482x 991 2 x  1 l 30 ( 471 Kr.
03 Fundo 1 VI Imm 535x 991 2 x 1M 60 465x2000 0 sucatas para JP2 942 Kr
04 Costa 1 11 0,8 978x1880 2 x 1M 120 120x1000 0 1507 Kg
05 Porta eaquerda 1 11 Imm 499x1769 2 x 1M 60 231x1000 o 942 Kg
06 Porta direita 1 ft Imm 499x1769 2 x 1M 60 231x10JO 0 942 Kg
07 Reforgos das portas 2 11 1mm 142x1700 sucatas de JJj
08 Batentes do fundo 1 11 1 mm •25x 25 sucatas
09
10

Cantos 2 11 1,5 forma L 24xE 2 a fabricar sobre arniazem¡
i t

11
12
13

Tiras graduadas 4 11 1mm 70x1700 sucatas de OJ i1
1

i\
\

M
15
16 
17

Prateleiras 4 II Imm 358x 970 2 x 1M 120 284x2000 fl sucatas para 02 1884
!

Kg

Argolas 16 11 1.2 16x 41 sucatas
¡

Total: 8572 Rg

N.B.
l

Le plan de coupe N? A4 -001 31 permet d 'écon imiser 1035 £« de tflOLe soit 12 % de mé tal
! i

r e c a p it i j i  a o Ao
CHaTÁJ .. :

;Total :x--------- 1---.---- f

Numero : 570 *
Peao______l§572_KgÍ

0,5 1 0,3 5j
] 1 2 0  T450'
21507_Í706§

r -- -   r - ---- -
1 t
: i

j TUB0H
0 >•• ! i•• i 1' « « •• j • * *• • » } • ; 1• « *

ÍMADEIRA: . t •t 1 » 1
I t < :
S S • » • « • t * t • • t  # » • t¡

■t--'' <t . . .



EREMET._2 _íEx-FAMA). : Producto;ARMARIO STANDARD
Data: 06/08/81* ’ ’ :Deainho : Plano de Corte №  A4-001 91 (rollos > Q u .nencual: _4.0 ..SERIAl  J_20,

J°0l®_?Q5.TA§L:______________  :Referencia: _3s_001_______

Rep. Pega N/P N/E Material Eap. Dimennoes Esbogos N/E3b.| Sucatas 0b3. Pe ao

01 Lados 2 2 Ch. ago Imm 482x1870 C/10/10 120 L=1870 1762 Kr
02 Tampo 1 1 11 11 1 mm 482x 991 C/10/10 60 La 964 46C Kp
03 Fundo 1 1 II II Imm 535x 991 C/10/10 60 La1070 504 K*
04 Costa 1 1 II II 0,8 978x1880 C/10/08 120 L a 1 8 8 0 1417 Kp
05 Perta esquerda 1 1 II 11 1mm 499x1769 C/10/10 60 La1769 833 Kg
06 Porta direita 1 1 II 11 1mm 499x1769 C/10/10 60 La1769 833 Kg
07 Reforgos das portae 1 2 11 11

1
1 mm 160x1700 C/08/10 48 La1700 512 Kg

08 Batente do fundo 1 1 •1 II 1mm 25x 25 sucatas suc.de 01,
09
10

Cantos 2 2 II II 1,5 FormaL 24x82 t
sobre magasin

11 
12
13

Tiras graduadas 4 4 II 11 1 mm 70x1700 C/10/10 34
»
t

L=1700 454 KgL
i

14
15
16 
17

Prateleiras 1 4 11 11 Imm 558x970 C/10/10 480 L=358 ¡1349 Kg

Argolas 1 16 11 11 1 ,2 16X 41 sucatas
i
!

i 1042 Total: a  2s j &
Ec >nomie:442 Kg/seria 176 i Kg 'ano éoit 5 # sur pía 10 de co r*te A4- )01 81

1477 Kg/seria1 590 > Kg 'ano eoit 5 fi " » 11 • A4- )01 91 actúa L

í
\

!
|

¿■:\ P lT I  1 LAÜÁO

íT o t  i l  : 0,5 ¡ 0 ,ft j 1 ‘ J

fí^eíó \\042 f r r M ~ l9 2 7 r ~ ~ \
• V'ó...... ! 8i 30* * • 5..... |l 41 7* * : B713‘ Kg

1 ,?. 1 ,5
j TU cor.

t

{HADEIRA
»  •1 >
t t

• i....! •
1•T's,: ,
1
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70

44 _

482„ 482.. J  482 482 , 535 *70x6

UNIDO Projet DP/ANG/78/01 0-R.EANUT Expert

R.Banut XX XXXDessiné par:_______ ! Vérifié par:___
Ensemble: Armarios standard corn portas

21/07/81 : 1 /20Date : Echelle

, EKEMEL U.E.E. 
j Comandarte Vaiodia 
* Luanda R? ANGOLA >
i ______________________ _______________ ì
'Nomenclature : j

,  3001 !

Sous епзепЫе : Plano de Corte

№ A4-00 181

i4
j

30
0 

L 
_
..

 
. 1

70
0 

j 
- 

30
0 

* 
__
__

 
,1

70
0 
-



Pata:6/06/81 :Pesinho :
'̂ •̂£l̂í¿_̂ _iB*-FA!AA_) : Producto : ARMARIO ARQUIVO

: Qu .mensual : __40_____
: Referencia: ^qqi__

Rep. Pega N/P N/E Material Esp. Dimensoes 1 E3hogos N/Esb.1Sucata-j Obs.
1 Lados 2 2 chapa ago 1 482 x1870 2mx1 41 130 X 1m
2 Tampo 1 1 n 1 482 x 991 • I I 11
3 Fundo 1 1 I t 1 535 x 991 I I 14 395 X 1 m— — pour 3Go1/15
4 Costa 1 1 M 0,8 978 xl880 II 41 120 X 1m
5 Porta esquerda 1 1 tt 1 499 x1769 II. 21 231 X 1m
6 " direita 1 1 I I 1 499 x1769 I1( 21 231 X 1m
7 Reforgos das portas 2 2 91 0,8 160 x1700 I I 14 300 X 1m
8 Batente de fundo 1 1 II 1,5 25 x 25 sucatas-
9 Pega de fecho 2 2 I I 1,5 16 x 45 sucatas-
10
11 Cantos 2 2 tt 1.5 Form.82 x24 2Ax1 1 ji
12 EBcadas 4 4 I I 1 70 xl700 II 12 300 X 1m
13 ■
14
15 Prateleiras 4 4 I I 1 558 x 970 II 31 210 X 1m dont 14 chutes3
16
17 irgolas 16 16 1,2 16 x 41 sucatas

Total:
para aeria

K

Peso
643.7
172.7
219.8
514.9
329.7
329.7
174.8

15,7 , 
188,4 5

486,7

5076,1 Kg
9228 Kg





EREHEW^|Ex-FAMA2 :Producto; J№3A_de J^STAlI^TE_QUADMI)A qL70_x 0,?0 M :Referencia: ___ 5025.
Pata;22/07/81 :Pesinho :^1_47_^®j9/05/74J®_A4—00180 : :Qn.mensual: 400 SERIA=
Kep. Popa N/P N/E Material Esp. Dimensoe.s Esbopos N/Eab. Sucatas Obs.
01 Pé 4 4 Chapa apo 1,5 w g -

200x.||-
2 x 11T 30 300x2000

02 Suporte 4 4 11 II 1,2 b u c  . 10'
03 Tubo 1 1 Tubo apo 2,9 0 48,3x680 6 M 51 1=560 mm
04 Suporte de taco 4 4 Chapa apo 1,2 22x 50 auc.10
05 Taco 4 4 Borracha
06
07 •
08-
09
10 Tampo de métal 1 1 Chapa apo 1,2 785x785 2 x 1M 204 430x2M-215i 785para 02 e 04
11 Reforpo grande 1 1 ti II 1mm 130x905 2 x 1M 28
12 Reforpo pequeño 2 2 II 11 1iM0 130x410 2 x 1M 28 ¡180x2000

! total:

»

t

1

400 _
Pee o 
706,8Kg

1003 Kg

3843 Kg 
440

LááO 
M l l = M

I

UECAPl'NJLAOftu
CHALAS :

jTotal 0,5 0,01 v j ■ t ' i*- x 1 » J
T T "1^56 j"204"r'3o"Tternero [ 290 . . . t t

I ’o «¿432 Kg! : :880 Kg:3é43 Kg . *

TUBOÍ } MADTi [RA

51 tfWtffcg* *
t •i •1 •1 •1 •xT** — '—t > : > s 1X .*••••( • •••••A* • * • •• • • • • t • 1

W
 «
8?
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UI-ÎTDO P ro je t  :=T/.‘■'TC '/7b/C1 O-R.BAKUT Enne

R .Banut
DCECiil'j psrr

XXXXXXXXX 27/07/81 1/20

Zr'-vomble: MESA de restaurante quadrado Ü77Ü Seria:400

! Sous ensemble : piano de Corte

Pièce :L

5.025-A

A4- 00182



EREHBL2 (Jx-FAM.V) : Producto : JtESA d̂ e _^STAUMNTE 
Data: 23/07/81 :Desinho : __________________________ :

; Referencia: 5025
:Qu.mensual:400 Serla :400

Rep.
Es tí

01

02

03
04
05
06
07
08
09
10 

11 

12

Pe ça
quenomenclatura sup6<

1- Medidas do tamp
2- Pés de comprlmqnto
3- Tubos de compr:

Pés
Suportes 
Tubo

Imeni o

Suporte de taco 
Taco

N/P

o ï ( 83 3 25 x 10 mu 
rediizido de 35C 

rt duzido de
4
4
1

4
4

Tampo
Reforço grande 
Reforço pequeño

I.B.Le plan de coupe

1
1
2

N'

N/E

4
4
1

4
4

Chapa aço
Il II

Tubo aço
n n

Borracha

Material

e ci 
nun

<|80 mnj até 675 mm

Chapa aço

(14-03182 permet

Esp.

apas de 3 Métros x 
sité- 333 mm

1,5
1,2

2,9
1,2

Dimensces

«7-1 OCT
942001--------

0 48,3 x675 
22 x 50

1,2

1 
1

d'éc

750 x 750 
130 x 905 
130 x 410

Esboços

2 x 1M 
2 x 1M 
6 Mw

suc.02

3x1,5M 
2 x IM 
2 x IM

N/Esb.

,500 M

20

11

46

51
28
28

x 1,2 mm

Sucatas

3nomi8er_i85 3_Kg_à ç haque_] ancement_8c it_22^2^6_Kg/an^^2¿_^ii_5áÍ5li

Obs.

Total

Peso

472 Kg 
207 Kg 
904 Kg

•P-

2116 Kg 
440 KO 
440 Kg
4579 Kg

PECAPT TULA CAO 
CÎIÂPÂ3 : } TUBOE

.IÏ2Ï2Î________________________________________________________ j.
6>p?r°.... I. i ¡sa.. !......!......15£.... i. № .. . i. №... ¡.... j A 6.... ¡......¡......t.....t...........
Peso_____ : J6J5_Kgi_____ 1______ l_880_Kg.2223Ki.4J2_ Kg____ i 9Ç>4_ Kg!______£______!_____\______!___

MADEIRA
t’T"j

i"T"t
. : .

:■T"i
t



ciòir 
dP 

11 
m

 *(op + 00 0
51 eh. 3 x .1,5 M. x 1,2 mm

TÎJCSÛ P r o je t  I?/;.NC*/'7£/C • 0 -R . P/jrjT Z::?-'

27/07/81 1/20

Ensemble: MESA de RESTAURANTE QUADRADA Ü77Ü”2 Seria:400

R.Banut
Dessin-J ear:

x m

Sous ensemble: Plano de Corte
5.025-B

P i è c e : A4-00189



'■UtKMrJL 2 (Ex-FAMA) : Producto J1ESA de RESTATOAJJJJ_ to^ QjJSL__ :Referencia: J¿Q¿5___ _

.}>3p. Pega N/P N/E Material Esp. Dimensoes Esbogos N/Esb.|Sucatas Obs. Feso

Hypo thése : 1
1 -Utilisation cié t lies en •oils
2-Tubes en 0 48,3 c 1 i mm I
3-Suportes;en 1,5 un d Tpa .sseur (sou lage >ar étincela ;e) ■
4-Tampas de 0,70 s )lt 785 nun de coup # • 1 no01 Pes 4 4 Chapa ago 1 ,5 C/10/15 115 L = 350 mm 474. I g

02 Suportes 4 4 II ti i 200 ■Cf 10/15 107 L = 200 mm 252 Kg
03 Tubo t 1 Tubo ago 1,5 0 48,3x675 6 M 46 L = 675 mm 474 Kg
05 Suporte de taco 4 4 Chapa ago 1,2 22x 50 Sucata ie 10
06 Taco reglavel 1 1 Chapa alu =10
07 Varinha 1 1 Ago redond 0 5 L = 240ram
08 Pedal 1 1 II II 0 5 L =240 mm ■ iI-
09 Suporte de pedal 2 2 Chapa ágo 1,5 24 x 14
04 Taco 4 4 borracha
10 Tampo 1 1 Chapa ago 1,2 785x785 C/08/12 400 L = 785 mm 2366
11 Reforjo grande 1 1 II II 1mra 130x905 0/08/10 67 L = 905 mm 381 Kí
12 " pequeño 2 2 II II 1ram 130x410 C/08/10 134 L = 410 mm 345 K¿
13 Gula taco 1 1 11 11 2mm 12x12
14 " varinha 1 1 11 II 1 ,5 12x24 _

TOTAL 869 Total 4297 Kg
Ec nomle par rapport ilan de oupe №  A4 0018 DE:2135 K /láncem nt j_25 20_Kg/an_ íi_25$_de_métal

REG APITUI.AflftO
I

OHARAS : «TUBOS .{MADEIRA
j-Total | 0, 5 i 0,8 j 1 i 1,2 . 1 r. . 2 i 1 »J i £ *48,3x1 i l ____ i i • • • i t t tt

¿vinero ! * 1 : 200 i 400 | 222 | j 46 1 ¡..... i... ..i..... i......L... 1
Peao^____ ________1__ • 2I46_ _____ • • • • • t •



35
0

/io
7 x 140mm

Iter1’-'" "  y4t)T̂1 ¡ 1! 01 ; j ;
U.1 i, ■ 1 ' M ! *, : ; 1 ; il
115 eh. C/10/15 

01-Pes

7 x 128
Í4T 154“

107 ch.C/1 0/1 5 

02-Sunorte

785

10 -Tampo

13-Reforco grande

o

6 x ,130mm

134 ch.C/08/10
12-Reforco pequeño

1 03 1 1 ^
¡ 1 <.---- /----- ,j  1 6:J 5 mm ■------>c----- , !-------y-----y----- »-

46 tubos de 48,3 x 1,5 mm

^eP'Désignation 'bit  et

UIÎIDO Projet Pp/AIÏô/ 78/Ci 0-E. H.iUJT D;:r'
R.Banut XXXXX 17/08/81 1/20

D e s s in é  par: V é r i f i é  r n r :  * ‘-J '•

Ens^abis; №SA de RESTAURANTE QUADRADAS 0,702

Sous ensemble:

; pièce; Plano de Corte

•; ■* CT

5025-3 

A4-00195



1638.

1613. .

Ì8Ì

lo

~ * r
i

l o B o t a n t e  d o »  p o r t a * & > c . h .  a c o 2 0 * 1 6 1 1 * 0 . 8
i

, -  ■ 4-

à R e  f o r c o  d a  p o r t o 2 it  h 1 5 5  * 1 3 2 5 , 0 . 8

P o r t a s 2 e h . a c o  ' 3 7 6 * 1 6 6 3 * 0 . 8

? D i  v j s t r i a i *  8 6 8 6 * 1 6 7 6 . %  0 8 ___________________/ _

- r ~ P r o e m i a i r a  p e a u e n a 1 0 9 3 7 3 *  3 6 0 % 0 . 8 L
s P r a t e l a i r a  g r a n d e 1 0 9 6 0 0 *  5 6 0 * 0 . 8 ___________________L
A P o n d o

0
± • 9 6 9 6  % 7 3 8 *  0 . 9

3 V a m p o 1 »  j> 6 9 6 * 7 5 8 * 0 9

2 C o t t a 1 ¥ H 7 6 5  *  1 7 0 6  »  0 . 8

1 L o d o *  E s q . e  d i r t i t O Z £ . p . u  it 6 9 6  * 1 6 9 5 * 0 . 8
f

i
t

v i à —
- . 1

Vestiario duplo

i



160 - 54 -

A./  33 i  x t 36

I

I

¥ ~ Ehapa su p o r te do vorinho 2^» th. cico AO*2£*L2
A3 S u p on e  d e  vareo IHc. */ ti 2A*7S*1

S u p orte  do c a b id o . =  so33-so3S 1p/c / • *• 43 *<3*0,8
| H-

P é s A tf /• 110* Jfo*/5 _
fl C 5 * 0 n r (. ** Ua:r » Oiff 0 • >«< •

■T.*--- ' , 2£ MOEÜiÁRIO DE A^c— L'.;p’JDR-
, • - ’« i r " - 
>  < Z 'í-7 4  t f r t í j f e í z

i “
Miudezas d/ vestiarios

3020 e 3021
SuDJ'ü-e 1 006Sti;i.:í0 (i.' • - • -.... -...

I Ki J¡
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Porta:
(ex ter Cor)

!



Data: 27/07/81

01
02

03
04
05
06
07
08
09
10 

11 
12

13
14
15
16

Lados 
Costa

Tampo 1
Fundo 1
Prateleira grande 1 
Prateleira pequeña 1 
Divi3iora 1
Portas 1
Reforgos das porta a1 
Batente das portas 1 
Pés 4
Suporte de cabide j 2íSuporte de varko 
Chapa sup.varinha 
Var&o 
Varinhas

chapa ago

0, 8

0 , 8

0, 8

0 , 8

0 , 8
0 , 8

0 , 8

0 , 8

1,5
0 ,8

494 x 1695 
745 x 1704

758
758
360
360

494 x 
494 x 
400 x 
379 x 
486 x 1674 
374 x 1663 
155 x 1325
20 x 1611 
, 80 110 X~T5(T
43 x 43

2 x 1 
2 x 1

2 !2 II II Imm 24 x 79
2 4 •9 91 1,2 40 x 25
2 2 Ago redond p0 10 L= 370 e 35 )
1 2 ago redond .0 5 L = 360

\
i•

•

2 x 1 
2 x 1 
2 x 1 
sucatas 
sucatas 
2 x 1  
|sucatas 
sucataB 
sucatas 

6 M 
6 M

:Referencia: 020.-̂ 2- __
• • • • • • • • • • • • • • • • • • « • « • • • • • a * * * 4

: Qu .mensual: _4_0_ _ Ser ia.! JL4.
Pcso

60 
60 

jucatas 
12 

60 
120 

de 08 
de 08 

7

|305 x 100C
|C296 x 100C 
[255 x 1704
484 x 1000
484 x 1000
de 03 e 04
280 x 2000
326 x 1000
Í337 x 1000 
Í252 x 1663

15
15

RECAPITUI.AQA0 
CHAPAS ~ :

¿Total ; 0,5 | 0,0 : 1
tí^éro j'559 ~ T  1*552 |
/ ■ • « • • • • « « • ( • • • • • • « • « « • « « • • • • • • • • i * *Peso nÓsé'"i : 6933 :

sucatas por 05 
sucatas por 05

sucatas por 02

1 507 Kp 
1507 Kr

754 Kp. 
754 Kg

151 Kg 
754 Kg 
1507 Kg

165 Kg¿.

55 Kg
1  U .

T2lÜ===:!==S====í=Zl=mS=

1,2 1,5

< ♦ • • I

165

|TUBOS

.L j2 0 Q Ü L 5__ |.: 15 | 15 t
•s 55 i 3 i

‘ MADRIRA

t-—-—  r- t
• • • « t i

j
' T ~5

1
T ~I

. . t it



120 ch. 2X1 - 0,8 
|. 494 ^  494

06 06

120 ch. 2X1—0,8 mm 
486 _ |*374_ ,374 ¿¿5^. 155
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120 ch . 2x 1 - o t 8  m a ______

* ; UNIDO Projet DP/AHG/73/C . G-R.BANUT Encere

; R.Banut XXX2ÇXX -.27/07/81 , 1/20: Dessine p a r : _____ V e n u e  par: - :
Ensemble: ARMARIOS VESTIAIR0S DUPLOS Seria: 120

W . i k iu . iU  .

Sous ensemble: PLANO de CORTE sob. Chapas 2X1
! Pièce:

3.020-2-A

A4-00187



r.lEMSL ? (E::-F:\MA) :Producto: MÍ1AR1 ._^-T-IA IRQS^ JIPEOS Referencia:_3.J320-2

Rata: 28/07/81 :Peoinho : 399 e 43 do 12/01/74 : Piano de cortes3020-2BQu.menoual: jl_0 _Seria: 1_20 _x 4/ano
Rea. Peça |H/rj N/E Material Eap. Piniorinoon Eaboços N/Esb. Sucatan Oba. I eno

HYPC THESE:Pour cette ét ndr *•vous avons prév il que •
•

1-La tôle ser ait foui nie en coil b de 5.000 Kg;3 1argeurs(0,80,1, I,20 mètres )et 3 épaisseurs(0,8, 1,1,2 mm
2-La ligne de cou pe 1ntégrée ser ait dn typetDevid oir,Redi esseur, Cisaille guillotine.DIMECO par exemple

01 Lados 2 2 Chapa aço 0;8 494 x 1695 C.1 M 120 C/L =1695 mm 1277 Kg
02 Costa 1 1 Il M 0,8 745 x 1704 C.0,8 !» 120 ¡ C/L = 1704 mm 1027 Kg
03 Tampo 1 1 Il II 0,8 494 x 758 0.1 M 60 C/L = 758 286 Kg
04 Fundo 1 1 Il II 0,8 494 x 758 C.1 M 60 C/L = 758 286 Kg
05 Prateleira grande 1 1 • f II 0,8 400 x 360 C.0,8 30 C/L = 720 136 Kg
06 Prateleira pequeña 1 1 Il II 0,8 379 x 360 C.0,8 30 j! C/L = 72Ô 136 Kg
07 Divisora 1 J Il 11 0,8 486 x 1674 C.1 M 60 C/L =  1674 mm 631 Kg
08 Portas 1 2 Il II 0,8 374 x 1663 C.1 ,2 P 40 C/L =  1663 mm 627 Kg
09 Reforços:Portas 1 2 Il II 0,8 155 x 1325 C.0,8 V 48 C/L =  1325 mm 399 Kg£

1

10 Batente da porta 1 1 Il II 0,8 20 x 1611 sucata ie 08 i

11 Pés 4 4 Il II 1.5 110 x"rl§" 2 x 1 7 165 Kg
1 2 Suporte de cabide 2 2 Il II 0,8 43 x 43 sùcataE |
13 Suporte de varào 2 4 Il II 1mm 24 x 79 sucatas i

1

14 Chapa sup.varinha 2 4 Il II 1,2 40x 25 sucatas
15 Varào 1 2 Aço redond .0 10 L=370 e 350 6 M 15 55 Kg
16 Varinha 1 2 Il II 0 5 L =  360 mm 6 M 15 3 Kg

Total = 5028 Kg
Soit 2.129 Kg d ' économi i é  p ir 1 mcement;8. 316 K ; pour l'ann au méta1 mis en oe livre|--------- I r 1
R KG A PIT ! J LA f j A 0 
GRAPAS :“

t’eao

'̂J’otrsl : 0,5 Í 0,8 j 1 i 1
j 575 : T 5 68 T i

i à 2 J P . .14805. I6j_

riJBOr

| • 55 * * | * y •¡ •

•MAPElRA
i ■T'i. t ,i

’T'I. t ft



"Repi Déclination ; Nbr Vaticino ,.it et o

• ; UNIDO Projet DP/AlíG/78/C1 G-R.3ANUT Expert

-.23/07/81 -1/2P.

r ,TT“̂ ’*r TT T? T?

Comandante Vaiodia
R.BanutDe s s ilici par: 2XXX„ ,vérifié nar:

raomble: Armarios vestiairos duplos Seria: 120
’ ’ -■ -•«.or. -»2 .Cl* M X* ̂ l

3.020-2-B
Sous ensemble: PIANO DE CORTE com ROLLOS

Pièce : A4-00188
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©  E^  15
488 m

1248

938 Ü 1

® 12 li
I f r u s U n

659

C -35"

©  J 3 I £ ,  
©  y  a 3&

•n
19 M

3f
29

22

3$5

L.-

17 V is ta t $ A . O C O $8x1876*1
16 Cai ha* inFa riara*  / Í ff » 4 0 x 2 5 5 * 0 , 5  / »* «

15 I I  n i 1 • ff 4 3 * 9 5 5 * 0 , 8 5 * .
1 4 a a / 2 #» 1 20* 955*0,75
1 3 Pec-t* h i Fi re eabìdas t 2 ff t 4 4  * 4 4  «  & 8 Ha ornatoci
1 2 Protatetra paaue.no 4 « • 4 0 0 * 4 9 1 * 1 * «  *

1/ •i g ra n d * 2 ff ♦ 4 0 0 *  9 7 0 * 1 fi 4  •

/ 0 fìaforfo eto* p o rta *  da c.hapo 2 ff ff ¿ 5 0 * 1 2 4 0 * 0 7 . 5

9 Porro* da ahapa 2 li « 5 5 0 x i 2 3 o * H 9

è Co Ih as superiora* i •l ff 3 6 * 9 5 2 * 0 8 5

7 1! // X ff ff A 5 x 9 S 2 K O .e s
6 Pro Falairo fina 1 h ff 451*990*0,9
5 Pafor^os do Fundo 2 1 « 100*1890x1,2
4 Funóo  — l <i ff 460*1950*3.9
3 D i visori os 2 4 * 422x3265*0.9 r . í .

2 Costai 1 91 ff 982*129**0,9
1 L o d o * 3 ff ff 9 3 8  *1295*03 e.s.

■-«•ÉL*.**.

0 r i e ; k
! #  •L¿4 | Armario gabinete iffc’..v; ¿4*£« Jo a iL * .



El'-EMl'lL 2 (Ex-FAHA) : Producto ARMRIOde GABINETE______ _ :-======= : Referencia:__ 5.033-A__
Pata: 30/07/81 :Peainho :

■
48 do 18/01/74 : ’’ : Ou .mensual : J_0 _Seria J.1.2Q_—

Rep. Pe ça N/F N/E Material Esp. Dimensoes E3bùços N/Esb. Sucatas Obs. Peso
«

01 Lados 2 2 Chapa aço 0,8 938x1295 2X1 240 705x1000 3014 Kg
02 Costa 1 1 tl tl 0,8 982x1295 2X1 120 705x1000 1507 Kg
03 Divisôriàs 2 2 Il II 0,8 422x1265 2X1 120 705x1000 € 156x1265 Dor 10 1507 Kg
04 Fundo 1 1 Il II 1mm 460x1950 2X1 60 80x2000 943 Kg
05 Reforços do fundo 2 2 Il II 1mm 100x1890 2X1 24 110x1000 377 Kg
06 Prateleiras fixa 1 1 Il II 1 mm 451x990 2X1 30 98x2000 471 Kg
07 Calhaa superiores 1 1 •1 II 0,8 45x990 Suc.03 8 suc de 02
08 Il II 1 1 Il II 0,8 36x 952 Suc.03 7 suc.de 02
09 Portas de chapa 1 2 Il II 0,8 550x1310 2X1 240 450x2000 e 690x550 3014 Kg
10 Reforços de portas 1 2 Il II 0,8 150x1240 2X1. 20 e 120 suc.03 251 Kg
11 Prateleira grande 2 2 Il II 1 400x 970 Suc.09 120 suc.09
12 " pequeña 4 4 Il II 0,8 400x 491 Suc.09 120 suc.09 CFM
H Calhaa inferiores 2 2 Il II 0,8 20x 955 Suc.02 7 suc.02
15 Il tl 1 1 Il II C ,8 43x 955 3uc.02 7 suc.02
17 Vista 1 1 Il II 1 mm 88x1876 2X1 11 3 30 suc.06 173 Kg
18 Tiras graduadas 4 4 Il II 1mm 70x1202 2X1 18 798x1000 283 Kg
19 Tiras graduadas 8 8 Il II 1mm 70x 900 Suc.02 96 suc.02
20 Argolas 1 16 Il II Sucatas

Total 883 Total 11.540 Kg
PLAN ) de CORTE:A4-00183

PECA PITULAGÍ.0
CHAPAS : ; TUBOS \MADElRA

^Total : 0,5 i 0,8 i  1 J 1 ,2 • 1 • 2 t 1 » J : «: . t t t • * * t t f •
3

Humero \ 883 | 3 740 !43. J. s i i t 3 t 3 3 3•
PtííiO i 11 540Kg! :9293 :2247Kg: « « • • • « i« t !..... i * “• • : t t • • • 19



№
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"‘̂ SP! DdGiëriâtion iïfcr ratière 'bit et r'b' j on s

UÎTIDO Projet D?/AlïG/7B/C1 0-R.BATJT E- 
"R.Banüt XXXX

:p-vrt
50/07/81 1/20

--7 7?.,.. . J1 •. J w U * . /
amendante. • ~ "7

Dessins pa~: ' Vérifie par: Z1, w  ̂ - 0 •
P •'renclarurEnsemble: ARMARIO de GABINETE 5.035-A

Sous ensemble: PLANO de CORTE

1 Pièce: r' 0 i
“ ' 0
A4-00183



ER£MEL_2 (Ex-FAH-i) ; Producto : ARMARIOS de GABINETE ____
‘ ¿ b t a l  * 3 0 / 0 7 / 8 1  : P e a  in h o  : J [B _ d q _ 1 8 /0 1 .¿ I 4 ._______________ :

íReferencia: __ 5.,.Q5.3=:A_-
:Qu.mensual:10 Seria:120

B ep . F e , '- n / r M/E M a t e r ia l  jE sp . P im enao^a E sb o ç o sJ II/ B sb . Sucatas O bs. Fe su

01 Lados 2 2
\Chapa aço 0,8 938x1295 C/10/08 240 62x1295 L=1295 1 952kr

02 Costa 1 1 11 11 0,8 982x1295 0/10/08 120 L=1295 97® Kf>.
03 Divisófias 2 2 II 11 0,8 422x1265 C/10/08 120 156x1295 L=1265 -auc. 953 «f-
04 Fundo 1 1 11 11 1 mm 460x1950 C/10/10 60 80x1950 L=1950 918 *f
05 Reforços do fundo 2 2 II 11 Imra 100x1890 C/08/10 30 L**1 890 356 Kg
06 Prateleira fixa 1 1 11 11 Imm 451x 990 C/10/10 60 98x 990- L= 990 466 Kg
07 Calhas superiores 1 1 11 11 0,8 45x952 sue.04 .
08 Calhas superiore 1 1 11 11 0,8 36x952 suc .0£
09 Portas de chapa 1 2 11 ti 0,8 550x1310 C/12/08 120 100x1310 L=1310 1185 Kg
10 Reforços das portas 1 2 11 11 0,8 150x1240 sue.03 24 50x1240 L=1240 C/08/08 187 Kg
11 Prateleira grande 1 2 II 11 Imm 400x970 C/08/10 1 20 L= 970 731 Kg
12 Prateleira pequeña ’ 4 11 11 0,8 400x491|

C/08/08 240 í̂-li*3 474 Kg
14 Calha inferiore

2
2 11 11 0,8 20x955 sue I

í
15 11 1» I

i 1 1 »! II 0,8 43x 955 sue. 06 i

17 Vista I
- 1 1 Il 11 IMM 88x1876 C/08/10 14 i L=*1 876 ; i65 Kg

18 Tiras graduadas 0 4 4 11 11 1 mm 70x1202 C/10/10 35 L=1202 : 33o Kg
19 Tiras graduadas P 8 8 11 It 1 mm 70x 900 C/10/10 69 L* 900 ; 487 Kg
20 Argolas 1 48 11 11 1 mm sucatas j_________

i 1 11 Total : 1228 Total : 8993 Kg

Ecorionie de métal mis en oeuvre• :2.547 Kg/s
i1
171 soit :22 9

PLANb de CORTE:A4-00184 1 1 l 4

■P"

I

HfrTAFl TIH.A/JAO 
í':ííÁPA8 ~
______ ______ __________________________________________ L ! i L 4 , Í í 2 _ , . L - ___ 1 ________ i ................._________ i ____ ____________ |________ j.________ \.___
I¡ pipero _ 
l ’eíio

TUBOS }MADEIRA
c; . • • • • •

► : • : s 1 S t
~ ̂  ^ -------- T --------- —- ' T - - é

; s J t t s 1 1

• •13.¡293. M ______i_5_5iiLik.3453i§R.
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UNIDO Projet DP/ANG/78/010-R.Banut Expert 
Des.: ®anu-t R* Ji/er.: XXXX |)ata: 5/08/81 jssc.: 1/5
Conjunto: ARMARIO de GABINETE__________________
Plano de Corte: com rollos

Ref

I ENEMEL UEE 
¡Luanda 
I R.P.ANGOLA
:! 5.055-A
jK°; A3-00190
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V.ETUDE des TEMPS
1-GENERALITES.
Pour l'étude des temps,nous avons choisi,comme exemple,un produit repré

sentatif de l'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 pièces en 7 modèles et 
39 opérations.
-Fabriquée en quantité suffisante:400 par mois et représentant 7,8 % du 
chiffre du"Plan de Production".
-Constituée de nièces de serrurerie et de nièces de tôlerie.

La nomenclature de la table est à la page suivante.

¿ - A J t A D I S t ;  Û U  r K U D U l T .

21-GAMME-TYPE. pour établir celle-ci,nous avons procédé aux travaux 
suivants: ( Gamme-type nages 70-71-72 _et Symbolisation nage

a



iTIDO Projet DP/AN5/78/010-R.BAKÏÏT Expert ENEHEL U..E.E, 
Demandante Valodia 
Luanda R? ANGOLAn.nanut | pxxx ¡3 1 /08/81 ! 1 / 5  

esBiné par: I Vérifié par: bâte; Echelle:
,-r.^e. MESA de RESTAURANTE QUADRADA ¡Modif:5

J
Nomenclature :
5.025-5

3*a3 ensemble: Ensemble j
... ! ................— --------------  ,

iècc: 1 N° A4-00197
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'ITIDO Projet DP/ANS/78/C10-R.BANüT Esperi
R.Banut 

ssslné par:
XXXXX
Vérifié nar:

01/08/81 { 1/5Date: 53 che lie:

E T̂TT.TCTT rT î? 7
Comandante Vaiodia 
Luanda RP ANGOLA

Beatles MESA de RESTAURANTE QUADRADA Nomenclature : |
! 5.025-2 !

U3 ensemble:

£■> ̂ o •v *  v  *
Ensemble ! *rr ! N° A4-00196



- 7 0 -'laño: }aota=- i.c :.-.e:sr ! xTOCiTIC wO : £ v- «• t'-r» : - -
: /,.0 : £ .5.0¿$ 

•
.Mésá Rest.Quadrad.Piétement

ras 0: f -1 *
: I j . a .

ep :elemento

: Quantici 
TAS

: K/Ps

u*____á&L.. _______

IT/C : Material :Esp. :Bimensoes rEsbogos:
01 : Pes : 4 : 4 ;Chapa ago • Prmn : 100/40x350 : 2x1
02 :Suporte : 4 : 4 : " •' :1 , 6 * 92/34x200 :sucaJfr.1 G
03 :Tubo : 1 : 1 : Tubo :2,9 :0 48,3x665 : 6 M
04 :Suporte de tacé 4 : 4 '-Chapa " = 1 , 2 • 22 x 50 :suc 1_0 •

p- Ve*
ÓÍ/Ó2/Ò3/Ò4

sanca
23

ama ck. fabrico.
?LANNIITC: 0PEHÂÇ0E3 TEMPOS :. . . <0rt • 0 • c • -tí—1 • N • .O • O C5 • ífl • tí --̂3

№  :
••

:Maquina :Ferrament 
: Sect

e:Tempo conc:Tempo 
:Prep.unit.:pasado: : TotalO » £1 • C • • • ■lá-_ •. .♦ p* Sor.ÎDMS DMH

61 'H é
1 íCorte tiras
2 .Corte pegas
3 :Corte dos
4 -Echancrage
5 .Quinagem

„6 ’Resserrage
7 :Por suporte
8 .Soldadura •
02 SUPORTES 4
.1 Corte tiras
2 iCorte pegas
3 .Echancrage
4 ’Quinagem

CG S1 :
CG S1 .
CG S1
CB SI ;5025/01/4
CB S1 .5025/01/5
Main S3
Main S3 :
SSE S3 ;

pegas/ConJunto
'0G S1«CQ. g ̂ t
.CB S1 ..5025/02/3
’CB S1

03 TÚBO
1 «Corte

1 pega /Conjunto 
;SSC S3 :

1 Corte tiras .CG S1 ;0,5 2 . 8200
2 Corte 22mm ’CG S1 0,5 8 17800
3 Quinagem :CBM S1 5025/04/3 •2 108 • ;193334
-4 Resserrage .Main S3 .0.5 : 34. . 59400

3.5 278734•♦
Totaux généraux: ;18 H: 3184 : 1:449874

1
2
3
4
5

MONTAGE du PIETEMEKT
Puntar pes 'SSE 
Soldar pes :SSE 
Puntar ref. .SSE 
Soldar ref. 'SSE 
Reglagem pes

S3
S3
S3
S3
S3

5025/0 1 /0 3

5025/02/03
1 : 520
0,5: 637
1 : 568 
0,5: 598

198
3,5: 2521

19400 
35807 
110667 
89333 
89333 
142600 
142600 
129800 
760540
16200 
35807 
88800 
180000
*320600
90000
90000

145 horas

'21 .8000 
25.9800 
¿3,7200 
’24.4200 
8.4200

1.04,34hor. 
.104 horas

PIA'vING 
Occhioni: ; 130 1 
Capacit£/_9¿0ó_
Tct;aÍL""ñ7T 89 "h~"
L= en ma: 98,1

T0 o
—» » 1( 8,5/

”l60“h“
187,5

6.41
;ro f, K;-C 6' - '  7 

i O/i 5
Jtv o E,34.

: Total 
¿Mont.
! 249h
* 21 ,5



>o
u 
La

'lane :r^sta== №  :Refer Producto ~71~ Concur, to Pèça 11° peça
. 5.025 Mesa rest quadr. Tampo 10-11-12

razo: 1. f? y : Quantid. 4QQ____ _

ep elemento :N/P N/C:Material Esp.:Linensoes Esboços saida
10 Tampo ; 1 1 .chapa aço 1,2 .785 x 785 2 x 1 200
11 Reforços grand 1 1 . " 1 .150 x 905 2 x 1 28
12 Reforços peque. 2 2 . " " ••••

•

1mm .1?0 x 4 10
••
•

2 x 1 28

-ama fabrico.

-LÂNTIIXG
o
rtCtí

O
C¡c

' «o 
' -C3 ' o ■-►a
£L,

»

0PERAÇ02S 
IIe : : Maquina Perramente

Sect

11O-TAMPO — 1 peça/conjunto
1 ¡Cairte .00 S1

,2 Bchanc. 45° 'co S1
3 :Echanc. L :CB S1
'4 :Quinagem ;CQ S1
5 Quinagem CB S1
6 :Soldar refor :CPP S2
7 .Soldar angl. .SSE S3
8 Limar angles:Main S3

11-REFORÇOS GRANDES — 1 peça/Conjunto
Corte tiras CO Si

-'2 :Corte peças :C0 S1
P ;Quinagem ;CB S1

12-REFORÇOS PAQTJENOS— 2 pecas/Conjunto
1 Corte tiras CG S1
2 :Corte peças :CG S1
3 ;Echancr. • CB S1
4 'Quinagem CB

*
S1

Total général:

: TEMPOS 
: Tempo core 
: Prep.unit.

Tempo

.1 : 476 
*1 : 173 
*2 : 173 
.1 : 315 
*2 : 121 
:1 : 260 
.0,5 : 240 
0.5 : 240

20.0667 
'7.9200 
8.9200  
13.6000 
6.8400 
11.4000 
10.1000 
10.10CC

:9hor.1998 88,9467

'0,5 : 35 
:0,5 : 40 
.2 : 182

1.9000 
2.1000 
9.2800

3hor/ 257 13.2800

*0,5 : 1-7 
:0,5 : 36 
.2 : 86 
*2 145

1.9000 
3.3800 
8.8800 
13-. 6000

:5hor: 284 27.7600
*17 h.:2823" ’ 29.1067

129 hor

PLAITING
Sections: IT0 1 : IT0 2 : IT0 3 : iT« 4 N6 5 : Iï° 6 : №  7 №  S :Total
Capacité/ 9,08 í_ 7¿48 i. 8,54: 6,41 : 10,15 5,34 : Prép.
Îotaï^hTT "98,39^ : 11,4 h: 20,20: : 129L= en mm: 108,5 : 15,2 : 23,7 : •* 17



Plano¡Pasta 1- Refer. Proleoto Conjunto :NC Ccr¿ju

• * * "  ̂̂ .* 5.025 Mesa rest.quadr. ;
:

Pepas № Pasta № Quantidade Saida
Pes 01 ióÓÓ
Reforqos 02 1600
Tubo 03 400
Suporte de taco 04 . 1600
Taco 05 1600
Tampo 10 400
Reforjo grande 11 400
Reforjo pequeño 12 800

GAMA de MONTAGEM
PLANNING

tí *"o • o-p « n • jo<n • nJ • a
o . ^ • or., T-üi . ^

a
§1

OPERAROES 
№  :Opéra?ào Maquina 

___.Sente
Perramente

TEMPOS
previsto :passado

(7 Soldar piete.: SSE S3 : : 0,5:584 :'i' 6 Lichar gord. # S7 0,5:2500
3 Tintar S7 * : 1 ,5: 830
4̂ í omo : PC S7 : : 0,5: U S

23.8600 
100,5000 
* 34,7000 

6,1800

10
í

Tor tacos S8 1 :1000 
4,0:505^

584.6741 horas

41 .0000 
*206,2400

Tempo de préparapào
1 ,461 7 horas 

42{ 5o lloras x121. x1 ,3=.6685Kzs
COSTO:

Materia prima 
Mao de obra:

Costo unitari»:580Kzs

4297 Kg x 21 « ’ 90.237. Kzs
,584,7 lucí 51 = : 88.184 Kze

,C.D.U.= .178.421 Kjss 
P.G.sl,3 * 53.526 fes

Costo da: seria 231 .947 Ktes
SERIA ECONOMICA : 

yi = 400 i  mes.
*E = 6685 Kzs ' 
fi = £80 Kzs :
.2 = 10 £
Gí = 333 pièces par serie.

PLANING 
Sections: №  1 
Capacité i 9,08 
TStSi'ETT— ------ ”
L= en mn:

7
2

'25785'
27,9

IT* 4 №  5 iíc 6
_ 8,54: 6,41 ^ : _ : 10,15 : . 5?34_:fyép.

№  7 '= 3 : Total

135 : 6,18 :206 h
133,2 : 11,5 : 4 h

L tot.  : :206,6 : 15,2 : 239,1 : : 133,2 : 11 ,5 :584 h



« - 73 -EEEMEL 2-________ STMBOLIZAÇAO d3s MAQUINAS e dos POSTOS de TRABALHO------------

-:c - CHAPA - P -- PINTURA
CG : Guillotina PO Tirar Oxyde
CB rBalancel mecánico PG " Gordura
CBM : " de mào PP Pintar
CQ :Quinadeira PC Estuva de cozer
CQM : " de mào PS " de secar
CSP :Soldar de pontos
CPP : Pinça de pontos
CP jFuradora - M - MADEIRA

«
• MSF Serra de fita
•
• MSD Serra de disco
•
• KD Debastur
•
• MA Aplainamentar
•
• MP Prensa

- S - SEERALHARIA ME Esmeril
SSF :Serra de fita
SSC î " a disco
SSE : Soldadura electrogena
SSA : " acetilena
SSF : " de faiscar
SF rFuradora - A - ACABAMENTO

•
• AF :Furar
•
• AR :Rebitar
•
•

•
#

AC :Chave de fenda ou de boca

- T

•

•

- TANSPORTE
TM : Carro a mano
TME : " " elevadore
TEM :Elevadore mecánico
TV :Viatura
TC :Camiào
T TR :Transportadore corn rolos
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211- Listing des opérations exécutées sur chaque pièce constitutive, 
et des opérations d'assemblage et finition.

212- Détermination des temps unitaires d'opération et de préparation 
par chronométrage.Voir feuille de chrono pages 7 5-7 6

213- Report des temps sur la "Gamme-Type','pour une série de 400 Tables.
214- Calcul des éléments de"coût direct usine"à savoir:

-Temps total de fabrication : 585 Heures
-Temps total de préparation : 42,5 Heures
-Matière première

Le coût direct usine ressort à
: 4.297 Kg
: 580 Kzs l'unité

215-Caicul de la "Sérié Economique"
Avec M= 400 ; J = 6.685 Kzs ;E = 580 Kzs et z = 10 % nous avons trouvé:533 P 

Ce résultat nous confirme bien le choix de 400 tables à fabriquer à 
chaque lancement.
.22-C5EKINEMENT.Egalement.nous avons analysé les déplacements des pièces 

dans les ateliers.
221- Listing de toutes les opérations de transport inter-opération.
222- Plan de Cheminement dans l'usine.(voir page 77 -A4-195)
223- Détermination pour chaque transport des moyens de transport employés, 

du nombre d'opérateurs et de la distance parcnurue.aller et retour.
224- Chronométrage d'une série de transports caractéristiques,et établis

sement d’un barème simple d'estimation des temps.
225- Recapitulation sur la "Feuille de Manutention"des opérations de 

"Transport" et leur temps.
-lien ressort que le transport utilise,pour 400 Tables,67 heures de travail,
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1 5 % du temps de f abri cat ion, proprement dit. (Voir pages 85-86_____ )

3-BTUDB des AMELIORATIONS à PROPOSER.
31- Sur le PRODUIT.

Il apparait évident que la suppression â*ime ou plusieurs pièces 
abaisse le nombre des opérations et peut conduire à une économie de matière 
et de main d'oeuvre.

Nous proposons la suppression des "suportes"(02).Leur action serait 
reprise par les "Reforços №11 et 12".Leur forme en serait modifiée.Voir 
dessin A4-00195.page 77 .Prototype à réaliser. Mat. : Temps:Temps:Invest
L'économie qui en résulterait serait de
32- Sur les OPERATIONS.

321- Ligne de coupe,déjà étudiée au Chapitrell
322- Echancrage par outils doubles(01-10-12)
323- Pliage sur butées programmées et outil en 

sections à bigornes
33- Sur la manutention.

332- Chariot élévateur 1000 Kg x 2,5 mètres,pour 
produits en vrac ou de petites dimensions, 
100 caisses-Palettes

333- Chariot grande capacité pour produits fini
34- Sur les'lignes .

341- Transporteur à bande pour assemblage des 
piètements ou produits de serrurrerie

342- Ligne de peinture et sa préparation
35- Sur 1*implantation.

351- Déplacement de la scie à tubes près du par
352- Disposition de l'atelier de montage de 

finition entre la peinture et le magasin
TOTAUX
VALEURS ACTUELLES

NOUVELLES VALEURS 
Economies en ^

Somme

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

i 252KÎ 56h! 1hî

:2135K: 1 6h: 4h:
• • * » 21 h: 2h:

» • • • 17b: 2h:

» •
• • « •
»

•• 4hi

• • • • •• v4h
: •» 3h

• • • • •• 3h:
• • • • 10Oh: 22h:

t • • • • • •• 2h:

• • • • • • 10h
:2387K: 21 Oh: 58h:
: 6432K: 585h: 68h
■ :404 5K: ■2Z2Ê*. 10h
: 37 4 i 36 16s 85 <
■ : 375 x 151 * 56.i
: 4045 * 21 = 84.«

= 141 .!
¡(30 *) = 42.-

= 184.041 Kzs 
= 4Ó0 Kzs
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4-Les INVESTISSEMENTS. Leur coût
41- Centre de Coupe
42- Centre de sciage
43- Outils doubles d'échancrage
44- Butée programmée et poinçon
45- Chariot élévateur 1 T x 1 ,5
46- Chariot élévateur 1 T x 2,5
47- Chariot grande capacité
48- Transporteur à bande
49- Ligne de Peinture

TOTAL

d'achat a été estimé à:
: 1 .200.000 Kzs
: 600.000 Kzs
: 180.000 Kzs

sectionnel : 180.000 Kzs
Mètres : ЗбС'.ООО Kzs
Mètres : 360.000 Kzs

: 60.000 Kzs
: 120.000 Kzs
: 6.000.000 Kzs
: 8.060.000 Kzs

5- La Nouvelle GAMME-TYPE.
Voir pages 80-81-82. .Les opérations ont été réduites à: 24 opérations 

au lieu de 39«Elle utiliserait le Plan d'implantation page 83 . A4-0084
6- GENERALISATION.
La fabrication des tables de restaurant carrées 5.025 veprésentent 7,8 ie 

du chiffre du Plan 1981 de PAMA Ind.
Avec une approximation suffisante,nous pouvons admettre que l'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 à l'ensemble :— ---~-“ --!-2—  = 7.384.61 5 Kzs

7,8 = =
62- Pav-Back.des investissements:

_ , 8.060.000 A  . _Pay back en : —— —  x 12 s 13 mois

63-Autres profits.
631- Pour la même main d'oeuvre,la production peut augmenter de 36 95.
632- Les importations réduites de 30 95.

N.B.I1 faut s'attendre à des résultats meilleurs eu égard à l'effet psycho
logique sur les ouvriers contents du souci que l'on prend à leur travail.
7-C0NCLÏÏSI0N.

Cette rapide étude doit être menée systématiquement pour toutes les acti
vités de ENEMEL UEE.

Il y a un très gros intérêt à former et affecter,à ces tâches,un ou mieux 
deux agents responsables de ces études techniques.



- 80 -.sno:Ps o  v», CoaJ UW"** ¿* » C » :Producto : Ceniunte •pì~s- ■Deca

zc
. W . 5-2.irççQA .rest ATORAS C............ Ç5TROTRA...
Quantid,: 400

.MATERIAS PRIMAS
7 : elemento î IT/P K./C: Material Esp. : Bimensoes : Esboços : ÎT caida
01:Pés : 4 4 *chapa aço 2mm * 100/40x350 ïC/1 0/1 5 =11 5
03 * Tubo * 1 1 *tubo aço 2,9*048,3x700 * 6M : 45
04*Suporte de tacó 4

• •
• »

* •
• •

4 ichapa
•
•

•

1,2* 22 ï 50 îsucatas*
• • • 
• % *

• • • 
• • •

ù-;a de fabrico.
JttTIB• 0PERAÇ0ES : TEMPOS •
* O* o <0«o3 № : :Maquina :Perramente ï Tempo conc Tempo' N • «O' Oj • et O-►Û • • • * : :Prep>unit pasado: : TOTAL
» H • C•jPh •:< Oh :H.dra:l5l'4Ë ........ * * * * t ù â1 • «

m3 • 01 • PEo • 9 9• • 1 ’Corte tiras CC *L=350 "0,1s 4 * 7400
' 2 *Corte peças *CG *• * 1 : 16 * 35807
• • f 3 .Echancrage .CB , .outil able . 1 : 33 . 55333• • • 4 :Echancrage *CB *5025/01/04: 2 : 43 89333• • • • 5 :Quinagem * CB *5025/01/05 *• 2 : 43 : : 89333• • 6 .Por suporte .Mào : 0,5: 86 .142600• • 7 ’Soldadura *SSE 0.5; 78 12^800
4 • • o?

• •
* Tubo * : 5,1: 303 * *542206

• • 1 :Corte *SSC * s 1 : 150 * * 70000
• • 04 *Suoorte de Tâco • • « • 9 9
• • 1 .Corte tiras .CG : : °*5; . 8200
• # 2 * Corte 22 mm *CG 0,5 1 7800• 3 • Quinagem ' CB • 5025/04/3 • 2 : 4? ' ' 88800

9• • * • • : : 5 53 .114800* 9
• • # • MONTAGE» da ESTRÜTURA » i 9 9
• • • • 1 * Pontar pés * SSE *5025/01/03* 1 : 520 *218000• • 2 .Soldar " .SSE : : °>5* 637 .259800
9 9 3 *Pohtar ref. *SSE 5025/03/11 1 568 *237200
• • 4 : Soldar " * SSE ï 8 0,5 * *244200••••••
4 •  • • • •

999 !

i1

. 39 9
9 •• •
• 9 9 9
9 9 9 9
9 9 9 9
9 9 9 9

2323 . .959200
• *• 9
9 9 9 9
9 99 9
9 99 9
9 9 9 9

9

9
9
•

• •• •
« •• *
• 9 9 9
9 9 9 9
*• 9• 9

T0FA1 ESTRÜTURA * (400)

9 9
9 9 9 9
• •9 9
9 99 9
9 9 9 9

*12,1:

9  1* 9

* 9

9 9 
9 9

9 9 
9 9

9 9

* *1 686206
• 9 
9 9

9  9 jl 68 Horas

k
9 9 
9  * f 9

cAMA cc Pobrico
9 9 
9 9



jr.o:?a2ta= № :  Refer .Producto: -81~ : Conjunto : Pèga ~:№ pega
: : 5025-3 MESA Rest.Quadr. : Tanmo 1 10-11

20 : :Quantid. 400
MATERIAS PRE-LAS
? : elemento S/P N/C:Material :E5p.:Dimen3oes ¡Esbogos N : salda
1OíTampo 1 1 ichapa ago !1,2 ¡785x785 SC/08/12 400 L*785
11sReforgos•

•

•
•••

4 4 : " "•»••
»•

si,2 5154/86x425• •
-t *• »• •• •• •

SC/10/12 
•••••

200 L=425

na de fabrico.
AIR INO* OPERACOES TEMPOS •
o • <3 o • «3 № : Maquina :Perramente Tempo- cono:Tempotía • o<8 -¿a » » . • i * • Prep .unit.¡pasado ¡Total
* é*? .* ft j Hore:DMH : * * * * ‘stfriá “  *• • V f • *• • • •10 jTampo

1 1Corte chapa *CC
9 •• 0,5: 30 * 17000

• 2 Corte pega :CG ? 0,5 100 : : 45000•• /3 Echanc. ,CQ 1 173 . . 79200• 4 Quinagem ’CQ 1 200 * * 90000• 5 Soldar angl.:SSE 5 0,5 200 : : 85000• 6 Limar .Máo 0.5 200 . . 85000•
9

• • 4 903 ’ ’401200
9
9 11 Reforcos 9 •
9

9 1 Córte tiras 5CC 5 0,5 30 : *• 53000
9 2 Corte 154/86.CG 0,5 40 . . 69000
9 3 Corte de angleCB 1 120 *202000
9 4 Quinagem 'CQ • 2 180 5 •308000
9
9

i * * 4 370 ./ ; 632000
9

9 Montaeem de estrhtura com tanmo. 9
••

9• 1 Assemblagem sCSP : 1 300 5 •• 0 0 0 0

9
9

•• 1 300 .
9

.130000
9

9 Total geral: : : __2_ 1575 : 11 63200

víju-iit ue ¿¿„trico



; 1 r. —. fc T‘r~ ?'»® ìlici'er. -oducto -82 - Conjunte : №  Conjunt
•• : 5025-2 Mesa rest.quad. ••

•aso: : Cuantié. 400!
.. 

1
*3 

!■ i i 1 i i Saida
EstH ittiì-k------

Pes
Tubo
Suporte de 
Tacos

*01 
! 05 tac*o04 
! 05

1600 
400 
1 600 
1600

Tampo
Tampo
Reforços

10 
11

400
1600

ÀMA de MONEASES
:TEMPOS

rradente : previsto passade

s1 ,5:1 600
1 : 500

(2 op.) 210000
>.5:1330 _ 865000

¿1,6: ^714406

IA« Nifio
N5
o

O■A U o
<

gi№ tOpIraçàc Maquina
1 : Pintar
2 . Por tacos »
To^al 

Total gérai pari 400 Mesas

soit 371 heures
COUT de REVIENT USINE:
1-Matière premiere
2-Main d * oeuvre

4045Kg
371H

x 21 
x 151

» H
Prais généraux (30 #

ììÌLÌ$+ì; $ H $ Ì 4 4 Ì $ 4 $ ì

84945
56020
140966
42290

SERIE ECONOMIQUE
M = 400 
E = 3563 Kzs 
H = 458 Kzs
z = 10 9ó . . jX = 275 Unités par lancement 400 est encore convénable

ga:^ de rcucAizM
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COMMENTAIRES
1- Parce que les Gammes-types ne sont pas établies,certaines opérations 
sont "oubliées" et conduisent à des opérations ultérieures,au montage par 
exemple,coûteuses,avec des outils portatifs et dans de très mauvaises 
conditions de travail.

11- 5.025-Tablés de restaurant-4 trous de 0 4,5 mm dans les "Suportes de 
Tacos"(04)»sont percés au montage final sur pièces peintes.
Temps perdu: 200 Heures par an.

12- 3001 à 3004-Bureaux-.De 10 à 18 trous dans les structures sont éga
lement percés à la finition sur pièces peintes avec une perçeuse à 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 :AutocontrSle.
2- L'analyse systématique des temps fait ressortir certaines malfaçons ou 
insuffisances,difficilement rattrapables par la suite,avec une perte de 
temps considérable.

-Exemple:Tables de Restaurant -5.025-Tampas (dessus) pliées irrégulière
ment ;pliage^ insuffisamment marqués et butées approximatives,la plupart du 
temps^ non-bloquées.

Les angles sont plus ou moins ouverts
Correction:au montage^chauffe des angles au chalumeau,reformage au 

marteau et limage.
Perte de temps: 160 Heures par an.

-  Si -



V=1 km/h=? ODMH/M
2 n =5 " "
3 ” =4 " "

- 85 -
de MANUTENTION TT'-»' T TT? T1 TTA?** T-~,3±JX4 O JJ ±n~

Ref. : Produit___________
7*5025 Tliesâ" restaur .quadr

: Conjunto 
!

:Pièce ___  iPate
-277Ô8T3Î

Pièce

QT-T>e=
Coé:

0-lrmaz.:
1- :CG
2- :CG
3- : CB
4- :CB
5- :CB
6- :Mào
7- :Etau
8- :Etau
Total:

sssaafiiîe.ArBM.
1-
2-

3-
4-
Stock

CG
CG
CB
CB

Total
03-Tubo :

:O-Armaz.:
: 1-Corte :SSC 
:2-Stock :
Total

04-Sunorte de taco 
:O-Armaz.:

05-Taco

: 1 -  
: 2-  
:3- 
:4-
: Stock 
Total 

:O-Armaz 
: S-stock

CG
CG
CBM

Trans
unit:

port : 
total:

Dist:
Mètre

:Mc yens Temps(DMH) 
Aller :P.etour Total

706R: 70 6K: 17 : Carro 85: 85 170
10 ! 706 : 3 :Mào 1059: 353 1412 "
10 : 706 : 3 • Il 1059: 353 1412
10 : 706 : : ” 1059: 353 1412
10 : 706 : 3 • « • 1059: 353 1412
90 : 706 : 30 : carro 2400: 960 3360 -
10 : 706 : 3 :Mào 2118: 847 2965
x : x : X : x x : x x

8839: 3304 12143

10K: 252K: 6 :Mào 1 5 1 2 : 605 2117
10 : 252 : 3 : " 756: 302 1058
10 : 252 : 3 • M 756: 302 1058
10 : 252 : 3 • Il• 756: 302 1058
32 : 252 : 30 : carro 2400: 960 3360

6180: 2471 8651

19 : 1003K: 44 :mào/2o: 2244C 17952: 40392
7 : 1 003 : 4 : mao : 5731 2293: 8024

•
• 28171 20245: 4841 6

17 : 17 : 6:mào : 60 30: 90* ni : 17 : 3: " : 30 15: 45
17 : 17 : 3: " : 30 15: 45
8 : 1 7 : 36-: " : 360 288: 649
8 : 17 : 3 : " : 30 15: 45

510 363: 873
16 : 1 6 : 25 -r- 125 125: 250

TOTAL PARTIEL Pièces de PIETEMENT 43823 26308: 70333
Montage du Piètement

:Dans les temps de travail
5 :1994 r 5 19940: 7976: 27|U

TOTAL GENERAL 34484: 98249

soit environ 10 heures pour ime série de 400 piètements



FSUI]
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2  de MANUTEITTION EKEM3L UFE-FAMA Ind

: Conjunto • r>i iece :Date
' 5025 !Mesa rest.quadrada {Tampo 27/08/81
Pièce :№ Opér.:?cste : Transport :Dist::Moyens:Temps

: : .'unit: total: : : Aller : Retour : Total
10-Tempo

O-Armaz.
1-corte CG
2- " CG
3-échan. CB
4-Quin CQ
5- " CB
6-Sold. CSP
7-S.ang. SSE
8-Limar Mào
S-Stock fl

Total
11- Reforcos glandes.

0- Armaz.:
1- corte :CG
2- " :CG
3- Quin :CB 
S-stock :

Total
12- Reforcos pequeños,

0- Armaz,
1- Corte
2-  "

3- Ech.
4- Quin
5- Stock :

Total

: CG 
: CG 
:CB 
: CB

600k:2366k 17: Carro : ^1360 680 2040
10k:2366k 3:mào : 7080 3540 10620
10 :2366 3: ” : 7080 3540 10620 /
11 :2366 3: " 7080 3540 10620
11 :2366 5: " : 11800 5900 17700/(л
11 :2366 15: " 30000 15000 45000

236 :2366 50:carro2: 10000 10000 20000
11 :2366 3:mào 7080 3540 10620
11 :2366 5: " 11800 5900 17700

93280: 51640 144920

381k: 381k 1 7: carro 340 170 510
11 : 381 3 : mào 1050 525 1575
11 : 381 * *7 • И » / • 2450 1225 3675
95 : 381 35:Саг/2 2800 1400 4200

6640 3320: 9960

*345k: 345k 17:саг/2 340 170 5 Ю
' 10 : 345 3:mào 1050 525 1575
10 : 345 3: " 105С 525 1575

' 10 : 345 3: " 1050 525 1575
; 86 : 345 35:саг/2 2800 1400 4200

6290: 3145: 9435
TOTAL ТАМРО 106210 58105 : 1 64315
M0NTAGEM das MESAS е АС ABAMENTO

: О-Stock :
: 1-Sold. : SSE
:2-Lich. :P0
:3-Pint. : PP
: . _ PC ::4-Fom. :
:5-Por t.:AR
: S-Stock :

11k:4200kï 
6 : 400p:
2p: 400p: 
1p: 400p:
6p: 400p:
6p: 400p:

6: mào 
40:carr/2
30:mào 
15: "
29:car/2 
26: ,f /2

24000:
53333:
60000:
60000:
38860:
34840:

12000: 
26666:
30000:
30000:
194ЗО:
1742O:

36000(vér.) 
80000
90000
90000
58290
52260

Total 271033 : 135517: 406550

Total généralpour 400 Mesas 5.025: TT79TT2T~Eëûres 'cTe FravaII~cTë~Trânspo ñT

Conclusion/:Temps de transport pour 400 Mesas 5.025. («J.A.1 .3)= 88,28 heures 
" de travail proprement dit =585 heures
soit 15 % du temps de travail.
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m  t e c h n i q u e * . -
Course sur axe DuteeAR . 
Course sur axe orofondsur 
ae pliage
Ecartement mmi de l'axe
des toucnes ................
Vitesse de déplacement 
positionnement rapide . 
Vitesse de dcpiacement 
positionnement lent . . .

Où 510mm 

0 a 100 mm 

90 mm 

80 mm/sec. 

4 mm/cec.

Précision sur axe butée ar
rière avec rattrapage auto
matique du jeu ................
Précision sur axe profon
deur de pliage avec rattra
page automatique du jeu . 
Nombre de programmes .

1/10 mm

Nombre de séquence par
program m e...................  0 a 15
Mise en butee sur 2 coulisseaux portant 
des touches èclipsabies vers le haut et 
munies d un verrouillage de sécurité. 
Alimentation- 220/380 volts 50 Hz

quelques exemptes ssgîiiÊfiCGîifs

Matière : Tels noii e 20/10 
Longueur : 2 metres 
4 Pus -  4 angles égau:..

-  4 cotes différentes. 
Commande numeric ue 1 axe -  
Gain 40 % (sur cs'lc de 50 nièréié

Matière Tôle galvanisée épaisseur 3/10 
Longueur 4 mètres 
■3 riis -  6 angles différents.

-  G cotes differentes. 
Commande numérique 2 axes -  
Gain 30 % (sur série de 300 pièces)

PROFIL PCL-R CONSTRUCTION 
MODULAIRE :
Matière : Tôle acier 9/10 prélaquée. 
Longueur : 4 mètres.
11 P-is : -  4 angles différents.

-  S cotes différentes.
-  2 programmes différents. 

Utilisation de la touche X 2

CHASSIS POLT ÉLECTRONIQUE :
Matière : Acier doux 20/10 
Ccrm3t • 400 x i550 x 80 mm 
£ Plis -  * ancles différents.

-  Z cotes différents!;.
Commande numérique 2 axes -  
Gain 100% (sur série de 1000 pièces).

Commando numérique 2axnt ou 4 axej-  
Osin 500% ,sur série de 50 pièces)

JUL

MAiM COURANTE ;
Matière Acer .'ïo x  15/10 
Longueur . 3 mètres.
G Plis . -  a ong'es differents.

-  1 cotes différentes
-  2 ore-grammes symétrique». 

Commande numér'que 2 axes -  
Gain 50% (sur ?»r.» de 150 pieces)

PROFIL DE BARDAOE :
Matière Tôle galvanisée 12/10. 
Longueur : 4 mètres 
7 P)*s ; -  3 angles différents.

-  4 cotes différentes
-  2 programmes différents. 

Commande numérique 2 axes -  
Gain 65% (sur sérié de 250 pièces)

„ „ F  f)8 i.l.!.u2 .CO r<i ' ' I /  'tire- -->1 13' SPC

Ce
s 

ca
ra

cté
ris

tiq
ue

s 
so

nt
 d

on
né

es
 a

 li
ne

 in
dic

ati
f e

t 
pe

uv
en

t ê
tre

 m
od

ifi
ée

s 
sa

ns
 p

ré
av

is 
du

 c
on

str
uc

teu
r



-  88 -

r -ftm pic ce
11)0111;: ÇjC
sur pi.tque de lx;sc
Pout ries travaux d eneo- 
chane rie movc-nnes ct 
or ancles séries les unités sont 
montées sur une plaque d? 
base ri au moins 10 mm 
d épaisseur Les outils sont 
nus en place à l aide de trous 
de positionnement de 10 mm 
se trouvant sous chaque unité 
et clans lesquels sont placées 
les goupilles Les outils sont 
vissés sur la plaque dr base 
L illustration ci-contre montre 
des unies ri encochage 
125 NB combinées avec des 
unîtes rte poinçonnage du 
tvoe JL

Exemple de 
m o iucirjc
su r la b ié  lo in u tc c
Ce montage peut être utihsé 
sur toutes les presses U est 
indique pour un petit nombre 
ri encochages ou pour cies 
séries uniques Les unités 
sont emp'nvees sans les gou
pilles de rentrage et sont 
fixées sur la taille ramure? au 
moyen de boulons et ou de 
Clames L exemple ci-contre 
montre outre les unités de 
poinçonnage du tvpc- BL. 
quatre unités d encochage 
du type NA les unîtes du 
centre en haut ei en bas sont 
des executions droites 
( NA- D)  celles des extrémités 
gauche et droite des exécu
tions gauches ( NA- G)

r L 'j*;
- !=! I. ; r,i') îh

i’I'O .lift» t.v c ». a
I ;

K * *

-■■J»*'

v v,

Schorvia 
d 'u t il is a i ion 
su r presse
H illustre la façon dort! les 
unités fl 2-3 etc ) doivent 
être placées sous le frappoir 
(Ai Pour les unités d enco
chage et de gruoeage il y a 
lieu de repartir la pression en 
fonction ne la forme à enco
chai ou à guiper D'autre part 
i' est à note: que l'ensemble 
des outils riait reposer sm un 
support pa'ianempnt plat

Pou: accessoires, voir papes 1 <3 et 15 ' •

LL

- I

I AZ

I -
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EV 683-7 y EV 6S4-7 son versiones de 
la carretilla eléctrica elevadora de hor
quilla EV 676-7 que están equipadas 
con cilindro de elevación de carrera 
reducida y con dispositivo de elevación 
acortado.' altura de elevación 2500 mm.
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TT MISE en PLACE d’un P L A N N I N G
1-0BJECT]

FAMA Industrial dispose d'une Organisation très embryonnaire.Nous nous 
proposons d'amener celle-ci àl*Organisation Rationnelle Normale" d'une 
Industrie évoluée moderne.Le "Planning" en est l'aboutissement normal.

2-PRINCIPES de la MISE en PLACE d'un PLANNING.
21 -Le s " Me sure s '.' 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 Chronologique Intangible".

Chaque mesure doit être "rodée" pendant,au moins,une semaine,sinon plus, 
avant de décider d'appliquer la suivante,pour être assuré du succès.
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
222- Préparâtion du Travail (Préparer
223- Le Lancement (Ordonner
224- Le Pointage ( "
225- Le Lancement-premier retour et suite(Coordonner
226- Le Contrôle (Contrôler
227- Le Planning (Administrer

25-,1 ère Mesure.
Il doit être,en premier lieu établi une comptabilité-matière.Voir 

chapitre IV.La "Section d 'approvisionnement"(Seçao abastecimento) devrait 
en être chargée.

5-0KD0NNANCEMENT.
Nous avons étudié au ".Chapitre II"le Plan de Lancement issu du "Piano 

de Produçào 1981",où seuls figurent les produits standards retenus par le 
Plan.Il est,néanmoins fabriqué d'autres produits spéciaux,exceptionnels ou

2 Mesures 
11 Mesures 
7 Mesures 
2 Mesures 
2 Mesures 
2 Mesures 
4 Mesures

sur plans.
-L'Ordonnancement doit ouvrir le "Cahier de Lancement"ou sont collationnés 

tous les ordres transmis à 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 trois chiffres des mille indiquent 1!année et le mois: 108*Août 1981 
Les trois chiffres des unités sont pris dans l ’ordre des enregistrements 
Au début de chaque mois ces trois chiffres reprennent la numéro-cation à 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 reçues 

dans les sections principales:TOlerie,peinture Finition ,Magasin.



Ces derniers renseignements permettront d'ajuster les quantités de pièces 
approvisionnéestcompte tenu des rebuts.
N.B.Les Règles Commerciales habituelles,en matière de Produits non-standards 
de fournir au moins la quantité demandée et 10 $ au plus.

FAC SIMILS du”CAHIER d'ORDRES"

ENEMEL UEE-FAMA Industrial Mois de:
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Numéro Produit_____: Refer, f Quant. tDil; Tôlerie : Peinture Finition Exped
109.001 Mesas quad. : 5025/2: 400 :109

109•002 Estantes TV ¿2111 ! 20 :110

109.003 sArmarios std;,3001 : 120 :110

109.004:Secrét.dact.î5004 : 180 :110

7

etc,

31 -, Mesure .№2 . - :mettre à la disposition du"Préparateur le "Cahier d'
ordre" dûment enregistré.par le Chef de l'Unité ou son préposé.

4-PREPARATION du TRAVAIL.
41- Mesure №  3 . Désignation du préposé.C'est le poste qui requiert le plus 
de technicité,mais ne fait pas double emploi avec le chef d'atelier.
42- Mesure №  4 . Les 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 №  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 ai’ Chef d'atelier à titre d*ordre 
écrit'.'

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' 
être remis.

Le Préparateur pourra y joindre les dessins s'il y a lieu.A ce stade 
■ il n'est pas-^iécéssaire d'y porter les temps.



4A-Mesure № 6 : Les BONS MATIERE.
Par photocopie de la Gamme-type d'usinage,dans sa partie "Matière Pre

mière, il sera tiré le "bon-matière'.’Un par pièce constitutive.Modèle ci-dessous
Ce "Bon-matière" suivra les pièces jusqu'à la finition.

Les Bons de Sortie des Pièces du Commerce.(Boulons,Embouts 
plastiques,etc...{Extrait également de la gamme-type.
-Bons de sortie des Pièces avant montage.Ce bon peut être,aussi,de la 

"Gamme-Type de montage,par photocopie réservée.Il accompagnera les pièces 
jusqu'à la livraison au Magasin de Produits Pini s.Modèle ci-dessous 
45-BON de TRAVAIL, celui-ci existe partiellement à FAMA.En effet,pour la 
coupe,le chef de Section indique,sur un papier courant,la qualité du métal, 
les côtes de coupes et la quantité de pièces à 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 quelconques,ces mêmes 
renseignements indispensables.

Dans le cas de PAMA,il n'est pas nécessaire de distribuer à chaque ou
vrier un bon de travail,mais seulement la liste des opérations à faire dans 
une Section,à son Chef. (voir page 94)
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anc : Tan ta eas 17° : P.efer(■ • A » A • • '
;'AC-2. OO-l

Producto : Conjunto 
Meca Best. Qus.ürad.Pietcmcr.t

Pèça :II° poca
.01/02/03/0

iso ! 4o“) îQunntid. ¿ r'r) *
t* • pn-n**- T * O 7?*? TT<V.

. « L a i k j - J  »

¡3 : elemento :!¿/r;IT/C:
• • • # *

I n t e r in i

/1 :Pes : 4 î 4 : Chapa aço
>2 • Suporte : 4 • 4 '• " ”
?3 :Tubo : 1 : 1 îTubo "
4 î Suporte de taeô 4 • 4 «Chapa

:E n p .:D im c n 3 oes

î2mm :100/40x350 
si ,6 •* 92/34x200 
ï2,9 *0 48,3x665 
:1 ,2 î 22 x 50

:Esboços:Iî
» i »

* 2x1 :23
Jsuent. 10
s 6 M 
:suc 10

45

saicia • • • • «

lane : Pasteew 17°; Refer {Producto  ̂•......: Conjunto^
“ Y YcV C Á Y Y  5 .‘Ò25 * ' ’ Yîésa* Y sâ t *cúádr.* .fânpô

Pbç a IIo peça 
10- 1* 1* - 1*2

’pzm o  (>■ :Ounr.tid. : /ino
MATERIAS PRIMAS

2? : elemento îN/P IÏ/C Material Esp. :Dinen3oe;3 :E.cboços î; salda
ÎO .Tempo 4» i 1 chapa aço .785 x 785 .2 x •
11 !Reforços grand. 1 1 f? II à .130 x 905 .2 x # 1 2S
12 .Rcfcrçoc

•*
»ê

peque; 2
«•««

2 lî if 1mm .130 x 410
»•
0

.0 - •f0
10

1 28
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Conjunto :№ Ccnj-;
5.025 Hesa rest.quadr. :

:

Pegas : Pasta M° Quantidr.de Suida
Pes 01 ; 1600
Reforgca 02 : 1 600
Tubo 05 : 400
Suporte do taco 04 : 1600
Taco 05 1 600

Tarreo 10 : 400
Reforgo grande 11 : 400
Refcrgo pequeño 12 800



la. iC t i 7 " C- * r* r* ~ .tí ■VP* : Producto -9¿- : Oonj-unuo r r- w ^ •T'C reç̂
: J C--.*' - / ; 5.C25 ¡ Mesa rest qua dr, .Tanoo .10-11-12

n.co : ’ 0 :"aanaid > : /.no * :
• ̂17777 “"AC? "DT!'•Ti* * q k.̂ .1 *¿*.W

or : elemento :^/P: N/C: Material :Esp.:Limensoes Esboçcs 7 : salda
10 .Tanno . 1 . 1 .chapa aco .1,2 .785 x 735 2 x 1 200.
• 1 .Reforçcs grand; I ; 1 . " .1 ,1?0 x 905 2 x 1 28.
2 ¡Reforjes peque¡ 2 . 2 . " " ; 1 cm ; 130 X 41 0 2 x 1 28.

- m: fabrico,

LAIÎNIKff I
<0O • O ••'T*

N • .o • ort • ctf •
■o, . <  . JO

OFERAÇOES 
l?c : : Maquina 

: Sect

10-TÂ.T-TPQ — 1 ptiçcà/vm.*fco
1 :C oírte .CO SI

1
Echañe. 45e ’ cc- S1
:Eohanc. I :CB • S1

' 4 •Quxnagem ¡CQ SI
5 Quinagem CB S1
6 :Soldar refer •CP? S2
7 ¡Soldar angl. ¡SSE 33
8 Linar angles : Main 33

11--REFORCOS GRAIF"'T'C’ 1 J¿ji> —— I pe
Corte tiras Cu Si

l 2 :Corte pojas 'C.G SI

f 3
¡Quinagem ; CB SI

12-
• •

-REFORCOS PAQUEEOS— 2 pe
1 Corte tiras *CG SI
2 :Corte pejae * CG S1
3 ¡Echancr. ¡CB S1
4  ̂Quinagen C 3 SI

Total general:
•
•

Perramente

/Conjunto

as/Conjunto

?b AFJw 
.actions: I<V  ̂ / / L J

/,08
i:°
7.4c

T-TO
>,54 8. 4 i

Nc I'P 6 í,ro 7 I" 6 : Total
10,15 5,34 Pré r

: 129lobai n • * Q .3, 9h 
L =  e n  o r .*  • -S.  «

11,4 h: 2C,20
1 5, 2 : 23.7 17
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46-Mesure №  1 0:Indications des temps.Le dossier,ainsi constitué,comporte 
tou? les éléments indispensables au fonctionnement du "Pianning"mais ne 
comporte,en principe,pas les temps.

Nous laisserons circuler ces documents sans indications de temps,pour les 
"roder" et habituer le personnel à leur présence.Les indications techniques 
et leur "élégance" seront les bienvenus.
49- Mesure №11 :Etablissement des 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'^ la photocopie.La recherche 
de ces temps a fait l'objet de'notre chapitre V.
50- Mesure №  12 :Les "Temps sur les Dossiers".Lorsque le "Préparateur"aura 
terminé la mise à jour des Temps prévus sur les Gammes-type,on les fera 
apparaître sur les"dossiers de fabrication" . d o s s i e r s  a v e c  t e r . o s  p a g e s  9 6 - 9 7 .

51- Nesure №  13:Les Temps sur les Bons de travail de Section.
2 à 3 mois plus tard,on fera apparaître les Temps sur les Bons de Travail 

des Sections,par suppression du cache à la photocopie.Les Chefs de Section 
et les ouvriers.habitués à les voir sur le Dossier de Fabrication,auront 
fini par comprendre que ces temps sont connus,même si l'on n'en fait pas 
état.

5-Le LANCEMENT.
¿e Chef d'atelier ou son bureau de lancement reçoit,maintenant,un dossier 
complet.



t-̂
to 
c:

...ano :rastas==ï 170 . ̂.r:.'2̂ Z' :P 'll'a *• A v U AW V0 _rf_ : Conjunto :Pèça :№ peça
'03.oc A. .Mesà Rest.Quadrad.Piètement . .01/02/Ó3/Ó4

1-lSOî :Qunntid . * ¿QQ

:Esboçoe:H : salda
*• A PPÎ»r- T  •* C* 7>73 T"
o :eleae:.to

■lt\2
lî/C:Material :Esp.:Dimen3oe3

71 :Pes : 4 : 4 «'Chana aço *2mm *100/40x350 * 2x1 *23 :
j 2 : Suporte : 4 : 4 : « t t s 1,6 î 92/34x200 *suca£.10 *
?3 *Tubo : 1 : 1 îTubo tt *2,9 *0 48,3x665 : 6 K ;45 :
74 J Suporte de taeê 4 : 4 *Chapa tt ;1,2 : 22 x 50 :suc U) : :

:7na dc fabrico.

.ANNIITC 0PERAÇ0E3 TEMPOS
<03

0 0 «9N JD OJ3
•p Ptr •

Nc : :Maquina :Perramente Tempo conc:Tempo• • • • Sect Prep.unit.:pasado: : Total

Ûi*«â........ Í  ’ipécas/conjunto •:1 *Corte tiras *CG SI 0,50i 9 '* : : 19400
2 .Corte peçaa .CO SI 1 : 16. . 35807
-3 :Corte dos ‘CG SI 1 : 67 110667
'4 •Echancrage *CB SI *5025/01/4 2 43 : : 89333t; .Quinagem .CE S1 .5025/01/5 2 : 43 : : 89333
.6 "Resserrage Main S3 0,5 : 86 142600
7 *?or sunorte *Kain S3 0,5 : 86 * * *142600
8 .Soldadura .SSE S3 0,5 : 78 . .1 29300
02 SUPORTES 4 peças/Conjunto 8 428 760540
1 ’Corte tira3 CG SI 0,5 : 7 16200
2 *Corte ueças :CG SI 1 : 16 * * * 35807
3 .Echanerage .03 S1 .5025/02/3 2 : 43 . OOQ/>̂• 4 OOOOw'
4 ‘Quinagem "CB SI . 2 100 1 30000
03 TÚ3C 1 peça /Conjunto 5j U . 166 * : *320600
1 •Corte :S3C S3 1 : 200 * * * 90000

04-SiHoorte de Tacd-4 pecae/Oonjunto 1 200 . . 900C0
1 .Corte tiras .CG SI 0,5 2 . 8200
2 ‘Corte 22mm *CG S1 0,5 8 17800
3 *Quinagem :CBM S1 '5025/04/3 2 108 * * ;193334
-4 .Resserrage .I-Iain S3 0.5 : 34 .___ . 59400

• • • B

H - 278734

* Totaux généraux: 18 H: 3184 * * 1*449874.
# » • • . .145 hors

«MONTAGE du PIETEMENT1 ‘ Puntar pes 'SSE S3 *5025/01/03 1 : 520 * ‘21.8000
2 : Soldar pes :SSE S3 0,5: 637 * : 25.9800
3 Puntar ref. .SSE S3 .5025/02/03 1 : 563 . 23,7200
4 ‘ Soldar ref. *SSE S3 0,5: 598 ’ ‘24.4200
- 5 : Reglegen pes 33 198 : : * 8.4200

• • 3,5: 2521 . . 1f)4,34hoi
.1 04 horg

PLAGINO 
'’estions: '2° 1 
ano c i
ûtâl"H7T*”S9’*h"

L - en  t a : 98.1

JT» 2 : lî» 3 î H8 4 : IT° 5
7.48 8 ^ 5 / 6 , 4 1 :____

; “ 60 Ï T  s’
î 187,5 J *

r, I™ 7 : Uc 0 ; Total
1_0 J 5..*... J¿2¿-i±:2nt • 

; ;249h
* 21,5



4. cinG ir9: Refer : Producto -97- Conjunto Peqa I»° pega
íq-' ... ,, ; 5.Ó25 ; Mesa rest quadr. Tampo 1 0-1 1 - 1 2

rano_ i ,v : Quantid^: ¿ a n ___ ___ ________________ _____________

зр : elemento H/r:N/C Material Esp.:Linensoes ЕзЪодоз ¡ i crida
•Ò .Tampc 1 . 1 chapa ago 1,2 .785 x 785 2 x ! ¿ijj
*1 .Rsforgos grand 1 . 1 *t ?l 1 . 1 3 0 x 905 2 x 1 28
12 .Referees neaue » * * -•••

2 ; 2 

*

tt »? 1щ1 .1 50 X 41 0
••••

2 x 1 28

ina cU fabrico.

QAITNIiTG• CFEM(?0E3 - : TEKPOS •••- • 0 • *cor> *** Nc : Maouina :Perramente:Tempo cono: Termo' • « "! • te ñ • 0CJ • -O « Sect : Prep .unit.:pasada: «•
.o* C-»1 ,*
0
0

• 10-TAMPC — 1 peca/conjunto, • •
•• 1 •Corte CG 31 . .1 476 . • .20.066"

/2 Echanc. 45° cc- 31 1 175 '7.9200
* í 5 :Echanc. L C3 ■ S1 : •2 175 : •• : 8.920C•

• : V 4 ;Quinagem CQ SI . .1 5 15 ; • .13.6000
•
• : 1 5 Quinagem C3 S1 2 121 6.8400
• : ! б :Soldar refor CPP ge : *1 260 : • •*11 .4000
• * 1 ? .Soldar ar^i. SSE 35 . :0,5 240 . • ,10 . 1 0 0 0

• ! 8 Limar angles Hai n 35 O.? 240 1 0 . 1 0 0 0
• 1 •• :9hor 1 a o g  : •88,9467••• • 11-RÈF0RCQS GRAEE-B3 —  1 neca/Coniunto

*# •• ••

•• • .1 Corte tiras CG si ; :0,5 55
•• : 1.9000

• 0 \-2 :Corte ñecas Ctr 3! : :0,5 40 : «* 5 2.1CCC•• •
9 L D .Quinagem C3 31 : .2 182 . • . 9.2800•• 9 3hor/’ 257 : : 13•2800

•

•

9
9 12-FÍF0RCCS PAGUE OS— 2 *  •pecas/Conjunto * • •

•

•

9
m 1 • Corte tiras CU SI >J,5 17 • 1.9000

•

• 9 2 :Corte pegas CG 31 *• :0,5 36 : •
• : 3.3800

•t 9

« 3 :Echancr. C3 31 , ;2 66 . » . 8.8800
0 4 Quinageo СБ 31 2 145 13.-. 600C
0 •

0
» ■5hor: 234 ; 9 :27.760C

•

9
•

•

*

•

•
•Total general:

в
0 17 h.

•

:2823^
•
9

•

129.1067
129 ho

PLANI *'0
Sections: ¡F 1 « №  2 : №  3 : N® 4 : №  5 : N° 6 : №  7 : IF- 5 :Total
Сарае it ■'/ 9.0c 0 7,4В : 3.54: 6.41 : : ' 0,1 5 : 5,34 ¿_Prép
dotai"¿7: 98*39*1 »9 11 ,4 i.: 2 0 .2 0 : 1 « • •• • • f : 1 2 9
L= en mm: 103,5 0• 1 5 , 2  ■ 23,7 : * • • •0 0 9 9 ; 17



Nous avons ainsi réalisé la liaison "b" du schéma des Ponctions et Liaisons 
ci-dessous.
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ORDONNANCEMENT
: u ,

PREPARATION 
| (b)

-LANCEMENT-PLANNING 
! (c)

(f) SECTIONi

CONTRÔLE
( d )

1ii
! (e)

.j

PAIE et COUTS ---

51- Mesure №  14.Outillage du service.
Le principal outillait’ o u  bureau de Lancement est 4 fichiers capable du 

format 210 x 150 mm ( m o itië du Format A4-)utilisés comme suit:
511- Dossiers reçus de 1?. Préparation
512- Dossiers lancés qui sont eeux qui sont "approvisionnés’.'
513- Dossiers en cours d’exploitation,pour lesquels il est annoté les 

opérations.
514- Dossiers terminés,dont on dégagera les résultats:prix de revient,

rendement matière,charge des temps de section,etc.......
52- Debut d'Exploitation du Dossier:Emploi de la fiche suiveuse 
d'usinage.

La premiere formalité consiste à faire sortir la matière première et la 
faire porter au poste de travail,ou mieux "en attente" sur un parc réservé 
à cet effet.Pour cela le"Planiste" extrait le"bon-matière" et "la fiche 
suiveuse". Après avoir mentionné sur le dossier dans les colonnes de gauche que 
l’ordre a bien été transmis,il expédie les deux documents au magasinier.

Le Magasinier enverra la matière première et la fiche suiveuse au lieu de 
destination.Le bon matière émargé reviendra au lancement pour pointage au 
dossier puis vers la comptabilité matière.
53- Mesure №  1¿.Utilisation du bon de travail de la première section



P

Après un rodage de quelques semaines de la mesure précédente,on décidera 
d 'u t i l i s e r  le bon de travail de la première opération.

Le Planiste portera au Chef de la Section le 3on de Travail correspondant. 
Il émargera sur le Dossier,cette action.

N.3.I1 y a intérêt à fixer à chaque poste de Chef de section un porte-bon. 
Le Planiste avisera la pe sonne qui aura à faire parvenir au poste la 
Matière première.
54- Mesure №  17-Utilisation du bon de travail de la deuxième opération.

On procédera comme pour la première opération.
55- Mesure №  18-Utilisation des Bons de Travail de toutes les opérations ' 
de chaque dossiers.

On étendra la mesure graduellement à la troisième ,quatrième,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 №  1 9-Lancernent de 1 ' Assemblage. Dossier avec temps page 106.

Lorsque les mesures précédentes auront été suffisamment rodées,on appli
quera les mêmes méthodes aux "Dossiers d'Assemblageysans difficulté.
57- Mesure №  20-Pendulage d'ouverture du Bon de Travail.

Lorsqu'on sentira le moment psychologique propice,on se mettra à pen
diller les "Bons de Travail" par les Chefs de Section qui noteront le moment 
¿e la mise en main des produits.

6-Les CSMPTE5-RENDÏÏS-(Pointage).
Ceux-ci sont plus ou moins réalisés dans FAMA Ind.par les Chefs de Section 
Ces Compte-rendus hebdomadaires sont soit inscrit à la craie sur un ta

bleau noir,soit écrit sur une feuille de papier.fac-similé ci-degacus.
Nous nous proposons de créer une forme standard à ce document et le 

rendre facile d'emploi.
MES de Junho '981 SecçHc № 2 ' Seirar.a '9 a te ' 1 Junho i«*8i

QU : Frodacta? : ?° : 5e : 4e : 5° : 6° : Obr.evacàn
47 :îanpos "esas Rest-------28-1C 0 -7 6 - '58 : : : :

42 :0aveta G/?/3ecret 2 8 -7 6 -1 0 0 -9 '7 0  : : : :

-  99 -

47 :Gavetac nornais 25-100-155-76-158-91-'63: 

44 brancheras 28-1OC-155-76-9>-1 5 3 - '  69: 

'5 : Gavetac peq. 28-100-155-76-9'- '58-169

2 :Araarios 503;

2 :Armnrlos 5030/A 

3û :Gavetac cornais

r’a c - s 1 j e_d3y. tableau de contrôle de Production

' -Remaroue : Ce tableau est le  dernier enregistre dans la  sectionjabar.dcn'.né 1 
Î-Retitraus: l^s r.ts-.’ ros 1- pointage d'-o ouvriers sent posés en d-Tcrdre 

s i r  le tableau sans indication teaps. !

a



61- Création des Comptes-Rendus de Production.Mesure №21 
Un imprimé d-s format A4.modèle à l a  p a g e  s u i v a n t ^ o m p o r t e  :

1°-Tous les noms des opérateurs de la section et un tableau de présence. 
2°-Tous les travaux normaux de la section;produit et pièces.Les quantités 
produites seront émargées dans 5 colonnes,une 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 pièces 
et les heures de présence constatées par lui du personnel sous ses ordres.
62- Mesure №  22.Liaison Bureau de Lancement et Chefs de Section.’

Tous les matins le "Planiste" va chercher tous les compte-rendus,émarge 
ses dossiers des renseignement" portés et retourne les compte-rendus à 
l’atelier correspondant.

Cette mesure exige la discipline du "Planiste" et doit être surveillée de près par le Directeur
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7-Le PLANNING par 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 contrôler toutes les 
opérations.La manipulation d'un grand nombre de bons de travail,qui se per
dent parfois,rend illusoire le contrôle et surtout une prévision valable de 
l’ensemble de la Production.

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

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

Chaque section dispose d'un nombre total d'heures de travail.effectif 
compte tenu de 1'absentéisme.On appelle "Charge Unitaire"le nombre d'heures 
disponibles par heure de fonctionnement de la Section.
Exemple : Section N 1 17 Opérateurs directs (6 aides) Horaire men.suel=173h.
Taux d'absenteïsme moyen (Janvier à Juillet inclus)= 46,6 9?

— — 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 - 0,466 ) = 1570 Heures/mois
Par Heure de fonctionnement de la 3ectionN°1 = Charge Unitaire =1.570 ^

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------  221donc : ---- 9”57------ 24,57 Charges unitaires

La somme de toutes les charges unitaires donneront la durée d'occupation 
de la section,que l'on pourra traduire en graphique ou sur planning.
72- Mesure №  23-Capacité de chaque Section, (voir calculs ci-dessous)

Avec l'aide du Service du personnel il sera établi pour chaque section 
la capacité de charge comme l'exemple plus haut.(section №  1 = 9»07 CU
73- Mesure №  24-Calcul des CU de Section sur les Gammes-Types

Le Préparateur peut calculer les heures nécessaires par produits et par 
Section.Et en déduire les CU (Charges Unitaires nécessaires).Dans l'exemple 
:i-dessus des Tables de Restaurant :24.57 CU pour 400 Tables.
74- Mesure №  25-Etablissement 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-même est choisi tel que 10 mm d'abscisse correspond 
à 1 heure d'utilisation de la Section.
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CAPACITE en Unités de Charge des Sections de FAMA Ind

№  :Section Nbre_og. Absent: D í s d . mois Réal.mois : CAPACITE

1 :Traço,corte,qûlnagam : 17 :46,6 Í'. 2941 h 1 570 h : 9,08 h/h
2 : Soldar a pontos : U :46,6 2422 h 1293 h : 7,48 tl

3- :Serralharia (oxygeno): 16 :46,6 4 : 2768 h 1478 h : 8,54 II

4 :Cadeiras : 12 :46,6 i : 2C76 h 1109 h : 6,41 tt

7 :Pintura : 19 :46,6 3287 h 1755 h : 10,15 It

8 :Montagem : 10 :46,6 Í : 1730 h 924 h : 5,34 tl
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La Eande porte :
741- La Reference du Produit,sa Désignation,
742- Le Numéro d'Ordre ,1a quantité à produire.
742-Le №  de la Section.il y a intérêt a donner une couleur différente 

soit par produit,soit par section.
lï.B.Le fait que nous ayons déjà déterminé la grandeur des Séries Economiques 
de chaque Produit,dans l'étude du Plan de Lancement (Chapitre III),il est 
possible de préparer des bandes Standards qui par changement du №  d'ordre 
pourront servir plusieurs fois.
75-Mesure №26-Chargement du Planning.
On décidera après contrôle des valeurs de CU/Section,au chargement du 
planning et suivrons avec les compte-rendus de section l'avancement normal 
du travail.il faut savoir qu'un Planning doit être toujours en avance sur 
la prévision.

Il pourra être nécéssaire d ’ajuster,au début les valeurs en fonction de 
la réalité des faits.Généralement,cela est assez peu nécessaire,si les
valeurs ont été tirées de statistiques suffisamment longues.

A la page suivante, vous trouverez le tac-siailé au Planning tel que décrit.
S-CONCLUSION

Que peut-on attendre d'un tel Planning,
81- Le Synoptique de la production,par produit.
82- Connaitre la position des ordres lancés
83- Préparer suffisamment à l'avance les lancements,sans attendre qu'une 
section soit à l'arrêt pour lui chercher du travail.
84- Voir les "Goulots d'étranglement"et réquilibrer les sections avant 
une détérioration totale de la fabrication.
85- Surveiller le "Rendement"de chaque Section et y porter remède,si néces
saire ,immédiatement.
86- Connaitre le délai raisonnable à donner à un client sans perturber le 
rythme de la Fabrication,
87- L'affichage Optique des activités des Sections encourage les ouvriers 
car il se sentent suivis,aidés et surveillés.

-- Le dépouillement des dossiers à la fin de chaque fabrication permet
d'analyser et de déterminer les progrès envisageables,11 importe que cela 
soit fait systématiquement.
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èçae № Pasto. № Quantidade O *-»

?es
Reforços
Tubo
Suporte de taco 
Taco
.ampo
Reforço grande 
Reforço pequeño

01
02
03
04
05
1C
11
12
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1600 
400 
1600 
1 600
400
400
800
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0,5:2500 
1,5: 83CT 
0,5: H2:

: 23.8600 
100,5000 
: 34,7000 
: 6,1800

10 Ter tacos S8

Total 206 Hoz'as
Tempq_total_para_400 conjuntos:

Tempo de préoaraeào 
COSTO:

Materia prima 
: Mào de obra:
» •A «

:Costo unitario:580Kza
SETSTA ECONOMICA :

J i = 400 / mes.
T = 6685 Kzs *
S = $80 Kzs :
.2=10/3 ,
*X =■• 333 pièces par serie

1 1000--
4,0:5056

564,6741 horas

ta

1 .461 7. horas
y —»-*--
42*. 5o Inoras r121

•206,2400

x1 ,5=

: 4297 Kg x 21 = * 90.237. Kzs
,584,7 lud 51 = : 88.184 Kse

.C.D.U.s .178.421 K*s 
Ï.G.-1,3 * 53.526 Kzs 

Costo da: seria__ ¿51.947 Ess

41.0000

6635KZS

fil»., . • JT
ctior. 
or. oit

lotSii”E.
L= en na:

17° 1
9,08 : 7.4G : 8,54: 6,41— i--------------5ÎTSÏT— ---

№ 5 r K# 4 
8,54:

‘2 .T M T
27,9 :

r5 5 IIe 6 : Total!7° 7 : Ií°
í 10,15 : 5,54 :t>rép.
"55 ”""6” 6’“206 h
133,2 : 11,5 s 4 h

-O I 5:206,6 : 15,2 : 239,1 : : 133,2 11 ,5 :584 h
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VTT-PROGRES et DYNAMISME INDUSTRIEL 
1-GENERALITES.
Dans ce chapitre,nous nous proposons notre point de vue sur les"Méthodes" 

à employer pour déveiopper la Production Industrielle.
Ce Développement exige des "Investissements" achetés ou produits par I' 

Entreprise elle-même.
11- ORDRE des INVESTISSEMENTS.

Que les objectifs aient été décidés à un haut niveau ou simplement 
pour améliorer les coûts ou méthodes de production,il importe de déterminer 
1*"Ordre de Priorité" de la réalisation de ces objectifs.

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

Pri rité sera accordée,de préférence,aux objectifs de meilleure 
"Rentabilité".
12- La RENTABILITE des INVESTISSEMENTS.

Nous vous conseillons d'établir celle-ci,à titre comparatif,par la 
méthode du "PAY-BACE"

Cela consiste à connaître la durée de couverture du coût de 1'inves
tissement par les économies réalisées mensuellement.
NB-1 .Dans le cas de très gros investissements amortissables sur plusieurs 
années,il y a lieu de se livrer à un calcul plus élaboré tenant compte des 
"Actualisations" des Investissements,entr'autres.
NB-2.Même si les coûts de Production ne sont pas connus avec exactitude 
(absence de Comptabilité Industrielle ou même Générale),la méthode du 
"Pay-Back" fait apparaître,par comparaison,les Projets les plus favorables 
à l'Entreprise-.

Nous avons étudié aux Chapitres IV et V quelques exemples de calcul 
de rentabilité d'investissements.

13- COÛTS de REVIENT des PRODUCTIONS.
Pour l'établissement des coûts de revient directs,nous avons utilisé 

la procédure ci-dessous,employée dans les tôleries européenne de moyenne 
importance.

131- Matière Première,prise à son coût d'achat : MP
132- Main d'oeuvre directe,majorée de 112 % pour charges: 2,12 MO
133- Frais généraux usine 30 # sur les 2 précédents : I^MMP + 2,1 2M0)

Nous appelerons cette valeur le "Coût Direct Usine"
C.D.U. = 1 ,3 x ( MP + 2,12 MO )

N.B.-Les valeurs de MO et MP sont extraites de la "Gemme-Type" des Produits.
14- Economie Mensuelle

C'est la différence du coût de production avant et après l'Investisse
ment rapportée à la production mensuelle.
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2-ACTIQIIS STRATEGIQUES.
Ces Projets sont,généralement,des Investissements importants,desumes 

à couvrir les besoins d’une région ou même d’un ou plusieurs pays.
21 -Recherche des’’Besoins” .

En économie planifiée,il est assez facile de faire une’’étude de marché" 
Vous trouverez ci-dessous une étude simple à ce sujet.

Basée sur l'hypothèse du doublement de la population d'ici l'an 2000, et 
de moyens de Production actuels trop faibles,pour être pris en compte,cette 
Etude n’est peut-être pas valable pour d’autres secteurs industriels,déjà
bien outillés.

Le Potentiel de ces Installations viendra en déduction des "Capacités 
résultant des-calculs.

BIENS DE CONSOMMATION
ETUDE des BESOINS et des MOYENS de PRODUCTION NECESSAIRES

1- METHODE
Rechercher pour les 20 années à 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 à ve^r,c'est à dire en l'an 2000.Le coefficient de croissance est en 
ce cas de: V ” ■ Racine vingtième de deux ■ 1,035265. Environ 3*5 % par an.

22- EVOLUTION de.la POPULATION
Années ; 1980 : 1985 : 1990 ♦ 1995 : 2Qr •_________
Population : 6.000 : 7.135 ï 8.485 :10.090 :1“ Millers Hab.
Ratio : 1,000 : 1,189 : 1,4H : 1,682 î î :

Le ratio est le rapport des Angolais de 1 ' années àux Angolais en 1980.
23- BESOINS Nous admettrons que ceux-ci sont proportionnels au nombre 

d'habitants en Angola.
24- PARC ACTUEL:Il existe un parc de biens dé consommât.non négli

geable & l'herre actuelle,mais nous në 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 où,la production Angolaise 
satisfera la consommation.

25- DELAI de MISE en PRODUCTION des MOYENS de PRODUCTION
que ceux-ci seront en pleine production en 1985.La production 

antérieure sera considérée comme nulle.
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•S-ETUDE GRAPHIQUE Abcisses :x = durée en années à partir de 1980.
Consommation fonction de x 
Production fonction de-x

Déficit V  -  U

4-ETUDB ANALYTIQUE
41 -Besoins : y et cumulés :v

" y " est proportionnel à la population; celle ce-ci évolue suivant une progres
sion géométrique.de la forme y= ax ici a 2 = 1 ,035265

y » 1,035265 X *
■ v " estde la forme

ir

soit v s / a .dx
+ Oste. si x=o w=0 d'où Cste= E"

V * .hSIÏîÉl-------  28,853839
0,0346574

Cette équation conduisant à des calculs assez compliqués,nous 
pouvons assimiler la .fonction. ?y" à une droite de la forme y * ax + b 
Calcul des coefficients "a" et ?b":

1

• m " est de la forme u * 2 x ( x - d ) Nous prenons d * 5 
lu  * 2 x ( x - 5 )

"J .2
43*Déflcit : w -  u ~ W ~  -- x + 10
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44->Délal d'équilibre:
Quand D s O solution de 1) ; équation du second degré d1

^2Delta ■ C donc une seule solution double: 
et Dq * 5 années soit en 2000 .

CONCLUSION

1 Î 1- 4/4.0 x 10 
2/40

Sa prévoyant des équipements d'une capacité double aux besoins 
de cette année 1930, la production pourra les couvrle^i^conditlon que ces 
moyens de production travaillent & plein reniement dès 1985...

La page suivante résume certains exemples des capacités d'équipements 
capable de satisfaire des besoins déterminés.



BANUT Roger Expert ÜWIDO -Assistance à BNEMEL ÜEB luanda R.P. ANGOLA-- Projet DP/ANQ/78/010-— le 14 Septembre 1980
*

TABLEAU dea BQIPEMENTS de PRODUCTION CONSEILLES
SECTEUR- ;r PRODUIT ;( DUREE de VIE 

en années
PARC IDEAL 1980--
Taux par Habitant

— ------ ----------: Besoins 1980
Parc total en Angola: 
en unités :en unités/an

CAPACITE 
en unltés/i

Habitation Logements 40 ans 1 pour 6 Habitant 1.000.000 25.000 50.0(0
Mobilier collée 20 ans 1 pour 6 habitants 1.000.000 50.000 100.000
Lits 20 ans 1 pour 2 habitants 3.000.000 T50.000 300.000
Colchoés 10 ans 1 pour 2 habitants 3.000.000 300.000 600.000
Frigos 20 ans 1 pour 6 habitants 1.000.000 50.000 100.000
Téléviseurs 10 ans 1 pour 6 habitants 1.000.000 100.000 200.000
Paneles : 5 ans 1 pour 1 habitant 6.000.000 1 .200.000 2.400.000

©te • • • • «

Mobilier Pupitres 20 ans 1 pour 4 habitants 1.500.000 75.000 150.000
scolaire Tableaux 10 ans 1 pour20 eltves 75jOOO 7.500 15.000

Bureaux Bureaux 20 âns; 15# de population 900.000 45.000 90.000

111
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22- Les Moyens Locaux.Pour ccs actions stratégiques,il y a lieu de tenir 
compte des moyens locaux suivants:

221- Matières premières-sécurité d'approvisionnement,disponibilités,etc..
222- Tissus Industriel environnant:moyens de maintenance,pièces,etc....
223- Potentiel Humain,en qualité et en quantité:écoles de formation,etc.. 

N.B. Pour ENEMEL UEE,il semble que les approvisionnements en métal soient 
plus aisés,mais il doit être choisi des machines très robustes et fiables, 
principalement à commande mécanique.

23- Iss Produits à Fabriquer.
231 - La loi de Barnes nous apprend que le coût de fabrication d'un produit 
diminue de moitié,pour des séries dix fois plus fortes.On y voit tout 1' 
intérêt de l’article standard national”produit.sans concurrence,dans une 
seule unité.

232- Le coût de production:Il y a lieu d'étudier,avec le plus grand 
soin les coûts des matières premières et de la main d'oeuvre nécessaire.

233- La Facilité de Production.Voir.en particulier,la possibilité 
ultérieure d'"automatiser" la production.de l'Article.

234- La Distribution doit être prise en compte,pour réduire les frais 
de transport coûteux en RP Angola.Les formes empilables,stables seront à 
rechercher.

24- 1'UNITE de PRODUCTION. __
241-Géographie de sa position

Etudier l'intérêt d'une ou plusieurs Unités de Production dispersées 
ou d'une Unité de Production centralisée et d'Unités légères d'assemblage 
locales.

A ce sujet,une méthode.assimilant la consommation locale à une "force 
de Gravité".permet de déterminer mathématiquement les implantations optimales

Ci-dessous, Recherche du Centre optimum de distribution (Graphique) pour 
des coûts de revient les meilleurs et des stocks minima.
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Résolution Graphique

Désignation ! Nbrf Matière Débit et observations

.NIDO Projet DP/AI7G/73/010-R.EAIîUT Expert SHEKEL U.E.E.

par: ! Ve'rSié par: DatV:°9^81 ̂ ohcPlle:
Luanda R? ANGOLA |

semble: Centre Optimum de Distribution j Nomenclature :
Gestion Entreprise

sus ensemble: iRésolution Graphique |
. s• ̂  r> rs t ! ;io №  ! A4-199 !
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242-Les Moyens à acquérir.'
Leur degré de fiabilité,d’automatisme et,surtout de fiabilité seront 
les critères principaux de choix en RP Angola.On veillera à choisir 
du matériel le plus autonome possible viv-à-vis des fluides et,tout 
en étant moderpe,d'une sophistication raisonnable pour un entretien 

(chap.IV>facile .Page .33 se trouve un cahier de Charge Général pour consul
tation auprès des Constructeurs.

Enfin,un Cahier de Charge Spécifique à chaque matériel sera éta- 
(chap.IV) bli avec soin.Page 32 .Cahier de Charge Préliminaire pour un Centre 

de Coupe.
242-L*Implantation

2431- Les Moyens de Manutention.(Transporte)-doivent être bien étudiés 
On préférera,toujours des moyens de transport dynamiques,continus,

- automatiques et motorisés,(Chaines sans fin,Rouleaux motorisés.Trans
porteurs à bande,etc...)à des engins exigeant un effort personnel 
pour leur mise en action.
2432- Les Lignes de Production lieront les postes de travail et 
devront être conçues pour permettre l’intégration ultérieure de 
"Robots de Transfert et de Service" (Robotisation)

La longueur des "Lignes" doit être toujours largement prévue.
Il sera,ainsi,possible d’insérer des opérations supplémentaires,ou 
accepter la mise sur cette même ligne d’autres produits utilisant 
quelques machines différentes.On pourra en court-circuiter la fonc
tion au gré des fabrications.
2433- L1 Implantation dans le bâtiment dépend de l’ensemble des contrain
tes ci-dessus décrites.Mais dans une Implantation rationnelle,les 
produits doivent suivre un "Sens Unique".sans jamais revenir en 
arrière ou interférer.Des points de Contrôle reçoivent,sans exception 
tout 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 "Ressources d*Auto-Financement" ne sont
souvent pas suffisantes pour financer les projets ambitieux de dévelop
pement rapide.

Le recours à l’emprunt sera limité aux capacités de remboursement 
par 1’investissement,Un"Plan de Financement"établi par les Comptables 
orientera donc les Etudes. Ci-dessous un exemple fictif d’un plan de
f inancement.
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EXERCICE: PLAII DE FINAIICEMELT
La Société Garapre, société anonyme, 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 succès certain de pénétrer sur les marchés 
étrangers:aussi la Société envisage-L-elle de développer ses installations industrielles.

Les investissements prévus s'élèvent à 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 envisage pour ses investissements courtants: 

120 000 F en 1973, 130 OüO F en 1974, et 400 000 F par an à partir de 1975.
Les fonds de roulement devra progresser annuellement de 200 000 F en 1973 et de 

260 000 F les années suivantes.
Les amortissements annuels devront être de 800 000 F en 1973 et de 900 000 F les 

années suivantes. Les remboursements d'emprunts anciens seront de: 1973: 240 000:
1974: 240 000: 1975: 150 000: 1976: 75 000: 1977: 20.000.

Les bénéfices annuels après amortissements et après impôts sur les sociétés 
compte-tenu de toutes les charges financières seraient de 700 000 F sur lesouels 
130 000 F seront distribués aux actionnaires.

Faites l’étude de financement du projet d'investissement et dégager les besoins 
de financement qui en découlent (jusqu'en 1979 inclus): auels moyens de financement 
proposeriez-vous à cette entreprise et dites quels sont les éléments qui vous manquent 
pour trancher en faveur de l'un ou l'autre de ces moyens de financement.

(D.E.C.S. 1973)

Emplois 1973 1974 —1975 1976 1977 1978 1979 Totaux

Constructions nouvelles 400 150 550
Matériel,outillage,installâtions 1800 1000 2800
Investissements courants 120 130 400 400 400 ' 400 400 2250
Augmentation du fonds de roulenent 200 260 26P 760 260 260 260 1760
Remboursement Emprunts anciens 240 240 150 75 20 725

Total des emplois 2760 1780 810 735 680 660 660 8085
Ressources d'autofinancement:
Bénéfice net après distributions 570 570 570 570 570 570 570
Amortissements 800 900 900 900 900 900 900

1370 1470 1470 1470 1470 1470 1470 10190
Aut o f inanc emen t-Emp lo is -1390 -310 ■b 660 735 790 810 810
Cumul K -1390 -1700 -1040 - 305 k- 485 1+1295 2105
Emprunt 5 ans K 251 241 49 - 67 - 128 390 1200
Report divid. K 251 241 49 63 2 390 1200
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3-ACTIQNS TACTIQUES.
De l'analyse permanente des coûts de revient,il est proposé des "Actions"-- 

qui n'exigent généralement pas de gros investissements,et peuvent être sup
portés par le Compte d'exploitation.Mais leur rentabilité sera toujours calculée. 

C'est,essnttellement,ce travail de "fourmi",qui a permis aux Japonais de 
réduire à 36 heures le temps de montage d'une voiture,contre 60 heures en 
Europe,par exemple.

Nous donnons,ci-dessous,la liste des études à entreprendre:
31- La Matière Première.La qualité,le magasinage,le débit matière,l'épaisseur 

minimum,etc....
32- Le Produit.Simplification du Produit par "Etude de la Valeur"
33- Les Opérations.Conception d'outils originaux,multiples fonctions,

Outils auto-réglés,de montage rapide,etc....
34- La Finition.Recherche des méthodes supprimant des opérations de ragréage 

avant finition.
35- Le Montage:Assemblages rapides.Montages d'assemblage,etc....
36- L'Organisation de la Production.Position des postes;de travail,aménagement, 

transport,etc....
37- La Distribution.Facilitée par le .gerbage,les quais de chargement ou les
hayons hydrauliques,Les livraisons en "Kit".etc.....
Voir nage 7£ Chapitre V un exemple d'action tactiqueet ci-dessous un outil.



’Nomenclature sur feuille annexe ou au dossméime référence.
I i'Désignation f Nbrf Matière Débit et observations

TIDO Projet DP/ANG/78/010-R.BAHUT Expert
R.Banut m x r n 2/09/81 1/1 \ossiné T>ar: Vérifié par: Daté : Echelle: i

EUEMEL U.E.S. 
Comandante Vaiodia

semble: MESA de RESTAURANTE QUADRADA 0,70 j
------------------------------------------- f-
.j u s  ensemble: OUTIL DE CAMBRAGE des Suporte 04j

¡Nomenclature : 
! 5025/04/2

Ensemble A4-00198



IIS
MESA de RESTAURANTS QUADRADA 0t702 Nom.: 5025/04/2

OUTIL COMBINE1Coune-cambrage et perçage-des"Suporte de taco” A4-001 9S____

Rep:Désignation
%
2

3
4
5

Nbr;Matière et traitement 
1 :Aço -j- duro 
1 :Z 200 C 13-HV 700 

:Tige d’électeur 1 :Aço duro
1 :Aço de mcla

: Queue 
: Cloche

¡Ressort
¡Electeur :35 NC 15- Rr=150 Kg/mm

Débit et observations 
0 50 x 80 mm 
85 ï 60 x 5̂ wn 
0 10 x 110 mm
0ext 1 3 , 0 fil 1 mm,1=80,pas=5mm 

20 x 20 x 85 mm
6 : Poinçon perçag 1 ;Z 200 C 13-HV 700 0 10 x 50 mm
10 : Semelle 1 :Aço 7 duro 110 x 110 x 20 mm
11 : Poinçon 1 :Z 200 C 13-HV 650 16 x 25 x 85 mm
12 :Butée 1 :Z 200 C 13-HV 650 30 x 30 x 85 mm
13 :Bloc de coupe 1 :Z 200 C 13-HV 700 40 x 30 x 85 mm
14 : Guides 2 :Aço duro 2 x 1 5 x 120 mm
15 : Protecteur 1 : Chapa de aço de 2 mm 100 x 120 mm
16 :Vis de poinçon 2 : M 6 x 1 6 mm négoce
17 :Vis de blocs 4 : K 6 x 20 mm négoce
18 : Pieds centrage 4 :Aço Stubs 0 6 x 40 mm
19 : Rondelle de 10 1 :Aço M 10
20 : Goupille V 1 :Aço v 0 2,5 x 25 mm
RENTABILITE de 1'OUTILLAGE
1-COÛT de 1’OUTILLAGE . —

11 -Etudes 5 heures à 200 Kzs 1.000 Kzs
12-Matière première 10 Kgs à 100 Kzs 1.000 Kzs
1 3-Main d'oeuvre 80 heures à 151 Kzs 12.000 Kz:

Coût direct de l'outil 14.000 Kzs
2-QUANTITES ANNUELLES de Dièces.
21-Tables de res-taurant 5025(4800/an) 18.200 pièces
22-Tables de restaurant 5024( 600/an) 2.400
23-Tables diverses 2.000

Total annuel 22.600
3-EC0N0MIES.

31-Par pièce. DMH 52 :Pour l'année
3 1 1-Cortar 30 mm : 8 321- : 18,08 Horas
312-Estamper : 108 322- : 244,08
3 13-Resserrer : 34 323- : 76,84
314-Percer : 125 324- : 282.50

Total : 275 DMH Total/an : 621,50 ",
33-Valeur

621,5 heures à 75 Kzs = 93.225 Kzs
4-iPAY-BACK.

14.000 x 12 
93.225 " 3,60 mois = 4 mois..
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EQUIPEMENTS d'une TOLERIE CENTRALISEE 
1-HYPOTHESES.
11- PAMA serait spécialisée exclusivement dans la fabrication des articles 

en tôle,
12- Son programme serait augmenté des fabrications de SADIL et EDAL,et réduit 

des fabrications en bois,en serrurerie et en sellerie.
2-Le PROGRAMME des FABRICATIONS .
Articles PAMA SADIL ED AL TOTAL

Armoires 2.100 2.100
Bureaux 2.400 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(corbeilles) 1 .200 1 .200

Total 12.204 1 .900 2.040 16.144
3-BESOINS en MATERIEL
Nous indiquons,ici,toutes les machines,uutillages,installations générales et 
moyens de transport nécessaires.Certains pourront être repris dans les 
autres unités.Le matériel à approvisionner a été estimé.
31-Moyens de Production
Désignation : Total:Edal :Fama :Sadil:Anfib: : Achat:CoûtKKzs

311-Centre de coupe 1 : 1 1 .200

312-Cisailles de repris 4 2 : : 1 : : 1 550
313-Presses à plier 6 2 3 : : 1 :
314- Presses mécaniques
315- Soudeuses points

8 1 5 : . O• L 1 60

-Fixes doubles 2 :• 2 330
-Fixes simples 4 1 2 : 1 : :
-Presse à souder 1 : 1 554
-Pinces suspendues 6 2 : : 4 111

317- Ligne de peinture
318- Montage

1 : 1 6.000

-Matériel à main 12 4 : • « • * 8 60
TOTAL 45 4 18 : 1 : 2 : : 20 8.965
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32-Outillages : Total:Edal :Fama : Sadil: Anfib:
321-Echancrage-Perçage : 1 4  : 4,d! équerre et S de perçage : 14: 209
322-Pliage

-Outils sect. : 3 3 85
-Spéciaux (180°-caout) 2 : 2 90
-Butées programmées : 3 : 3 455

323- Montages : 8 : 8 440
Total 1 .279^-Installations générales

331-Compresseur d'air : 2 • 1 : • t • • « • « : 1 220
332-Circuit d'eau froid: 1 • • m

» • 1 550
Total 770

34-Movens de transport
3 41-Pont-roulant/Char. : 1 : 1 1 .100
342-Char.élévateurs : 2 : 2 720
343-Palettes et caisses: 136 : 136 :
344-Transport.à bande : 12 : 12 660
345-Casiers de gerbage : 12 : 12 660
346-Elévateurs à main. : 3 : 3 85

Total 3.225
TOTAL GENERAL : environ 500.000 USD. : 14.249 Kkz
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A-Le BUREAU CENTRAL TECHNIQUE.
Nous renouvelions notre conseil de création d'un "Bureau Central Technique" 

déjà proposé dans notre rapport №1 du 13 Février 1980.
En effet,tous les travaux de Recherche d'amélioration,de progrès et de 

développement doivent être confiés à une équipe de Techniciens,sous la 
responsabilité d'un Ingénieur de formation générale,dynamique et motivé.
Pour une Entreprise comme ENEMEL UEE,nous pensons qu'une douzaine de 

personnes serait suffisante. La structure du "Bureau Central Technique" 
serait la suivante: __________

Dessinateur Produits 
Dessinateur outils/machines 
Gammiste
Dessinateur d'implantation 
Responsable Qualité

Agent d'étude des Produits 
Agent d'étude de la Matière 1ère 
Chronomé t reur
Agent du Planning (Planiste) 
Agent des coûts
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RESITS ET CONCLUSIONS

La ré organisation de SL U -C. - .
»  CL. ÎclĈ  SUT ‘n7*Q*bl>6Q^^

suivants :
-Moyens de production et services dispersés.
-Moyens de nroduction dénass®s et vétustes.
-Structures, humaines et administratives insuffisantes et neu 

cohérentes.
Aussi la réorganisation de ENEMSL UEE nécessite:
1- La création de 5 Unités homogènes de Production:
11 —Tôlerie (mobilier métallique) 400 tonnes /mois
1 2-SerrurerieCMobilier en tub® et orofiléo) 600 tonnes/mcis 
1M-Articles de ménage en aluminium 2n0 .000 pièees/mois

MateD°s à ressorts 8.000 matelas/mois
1 A-Mobilier et articles en bois

2- La création d'un ras-ns in central de distribution spacieux 
abritant,également,le Sière Social et les Services Centraux

3- La création d'un Bureau Central Techniaue,ou,à défaut, 
s'assurer̂ . collaboration d'un C-’bin®t d'Engineering.

. ¿-Lo création d'un atelier d® "maintenance" et d ' outillée.
5 -  ? c r m e r  1  ' e n c a d r e m e n t  d® P r o d u c t i o n  s u i v ° n t  I ®  P r o g r a m m ®  

établi t^r 1® ^ro.^t.
6- ?our rallier dans un premier temnc auv insuffisance? d® 

l’encadrement et d®s s?rvic®s sunport d® nroduction,il y a 
lieu de faire annel à du n®rsonnel auolifié sous contrats 
d° coopération.




