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Lors de la mission, objet de ce rapport. le cours de la monnaie locale 
en dollars des Etats-Unis d'Amerique etait 2,12 a 2,18 Wons pour 1 dollar. 
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RESU!'4S 

t'~e :;::artie C.u Fro jet JF/".)J.!:/ 86/0i 1 

inti tulee "Astist~.nce pour 1' i-tF..blissene~t ~' u:::ie t.Isine Pilo
te ee neubles l Pyongy~~G" cit~e ~?ns le present rapport, 
concerne l'ectivite de l'expert en desi~n ce r.eubles. 

Sui vant la description de poste, et le programme de travail, 

pendant son sejour de 84 jours a Pyongyang (15 fevrier au 9 mai 
1992), le consultant a complete les activites suivantes: 

Analyse des exige~ces actuelles des usaeers de 
meubles en RPD de Coree. 

Evaluation de la production exist~r.te a l'Usine 
Pilote, le recesign de trois chaises d'usage courant avec 
1 1 \lllification des elements. 

Design de huit nouveaux produits et surveillance de 

!'execution de 10 prototypes. 

Fornation de deux designers de l'usine pour le 
developpement d 1 un produit dans l'industrie du meuble. 

Elaboration d'un manuel d'"Initiation au design". Ce manuel 

a ete publie separement (document no. DP/ID/SER.A/1593). 

Parmi les recomr.1andations adressees a la direction 
technique se trouvaient des suggestions sur le choix ·de 
l'assortiment dans la production actuelle, l'amelioration du 
processus productif, la fourniture de panneaux deja produits 
et de la quincaillerie, et les suggestions qui se rapportent 
a la formation des cadres. 
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La revision du docwaent du project DP/DRK/86/011, intitule 

•Assistance pour l'etablisse•ent d'une usine pilote de meubles" 
date du debut du •ois de ftai 1991. L'usine de meubles en bois 

massif se trouvant au sein du complexe du bois Pyongyang a ete 
choisie coJDlle Usine Pilote. Les acti vi tes ini tiales de ce pro jet 

ont debute par une mission de six semaines de l 'expert en 
technologie de l 'industrie du bois, le Conseiller Technique 
Principal (CTP), qui a determine les attributions de !'expert en 
design du meuble et le programme de travail suivant: 

Analyse des exigences actuelles des usEgers de 

meubles en Coree. 

Estimation des materiaux disponibles et des pos

sibilites technologiques dans l'Usine Pilote. 

Design de deux nouveaux produits utilisant des 

elements unifies et interchangeables. 

Formation de deux designers de l'usine pour le 

developpement d'un produit dans l'industrie du meuble. 
(la description de poste est donnee a l'annexe n° 1) 

Le rapport ci-present se refere a l'activite de l'expert en 

meubles. Le consultant, Mme. Galicic, a sejourne a Pyongyang du 
15 fevrier au 9 mai 1992. Au debut de sa mission, Mme. Galicic 

a travaille au sein de 1 'equipe complete, avec le CTP et la 
contrepartie (la liste des membres de l 'equipe de la contrepartie 
est jointe a !'annexe No. 2). 

Cette contrepartie a assure des conditions tr~s r~

vorables pour le travail et pour le aejour. Elle a suivi 
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avec enthousiasMe toutes les cor.rnissions et egslement, a 
fait plusieurs prototypes cans un delai assez court. 

Selan la proposition du C.T.P., l'equipe a com
mence des le debut d 1evaluer la production existante de 
chaises surtout sous !'aspect de l'unification. En une 
semaine de travail sur le redesign d'une chaise d'usage 
courant, suivant la normalisation de dimensions, le pre
mier prototype etait fait. (voir la photo n° 2 a l'an
nexe no 3). Apres avoir fait quelques r.orrections et 
fini le deuxieme prototype, les autorites de l'usine ont 
decide de mettre en oeuvre la production d'une serie de 
250 exemplaires de cette chaise. 

Grace a la collaboration permanente de l'equipe jusqu'a la 
fin de la mission, on a reussi a faire le redesign de trois 
chaises, !'unification des chaises dans la production actuelle, 
le design de huit produits avec dix prototypes. En meme temps, 

les trois designers de l'usine ont suivi toutes les discussions 
concernarat le processus de developpement de produi ts actuels 

s'acheminant par des standards mondiaux vers !'amelioration de 
produits existants, pour avoir le meilleur rapport entre l'homme 
et l 'ob jet. Un court manuel "l' Initiation au design" a ete 
rediqe et mis a leur disposition. 

2. ETAT ACTUEL 

Analyse et examen du progra111111e dans la production 

c"urante 

Pendant la premiere visite de l'usine et l'obser
vation de la technologie, 11 etalt facile de constater que 
la production existante est plutot artisanale, sans orga-
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nisation industrielle, as~ez lente et s~ns continuite. ~al

gre le fait r;ue l'usine m&n~ue de plusieurs machines qui 
peuvent permettre un p~ssage plus rapide des eleoents, on 
fait ici un assortiment de modeles tres vaste: 48 produits 
diffcr~~ts sont inclus dans le plan annuel. Il y en a beau
coup, presque la moitie_ qui sont faits dans de petites se
ries (moins de cent exemplaires). Le nombre total de pro
duitd sortis de l'usine par an est de 13.600. Saur les chai
ses et les fauteuils qui sont plus nonbreux, on produit plu
sieurs modeles de tables basses, de vitrines basses et hau
tes avec les miroirs, vitrines pour les coins etc. 

Dans cette usine, il est tres difficile de produire les 

aodeles qui ont le corpus en panneaux. co-e on ne se fournit 
pas en panneaux faits par d'autres productuers, on fabrique aeme 

le aoindre contre-plaque hollOC)ene, ou avec une be constituee de 
bois massif (soit le contre-plaque panneaute dont lame est faite 

en cadre de planches ou planchettes de 30 - de largeur, soit le 
contre-plaque latte, avec des lattes entre 20 et 30 -, collees 
ou non entre elles). Avec beaucoup d'operations, une telle 
production est lente et tres chere. !>uisque on n'utilise ni les 
tourillons ni la quincaillerie, les assemblages de panneaux sont 
faits d'une :maniere artisanale, avec les entailles collees et 

mime clouees. Le clou est interdit dans l'industrie developpee. 
La quincaillerie demande une precision de fabrication superieure 

a celle qu 'exigeaient les meubles artisanaux. Les panneaux 
fabriques a l'usine ne sont pas de bonne qualite, avec des 

ondulations, une rugosite et des arrachements sur les surfaces. 
Apres avoir installe et mis en marche de nouveaux equipements a 
l'usine, on pourra atteindre !'amelioration de l'usinage. 

Quand on parle de l'aspect esthetique, on voit qve 
toua les meubles actuels en Cor~e sont les variations des 
styles europeens, un eclectisrne combinatoire, maia tr~s cha 
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5i en ~~oo~s et en applications nouluries (v~ir l'annexe 

3). E=i :;;as.:;,nt d'un pays a l'autre, le des:.;n de ce ~eu
ble a subi un chansement perdant scs ?rO?ortions de base. 

Par exeaple en Coree, les chaises sont plus robustes du point de 
vue de leurs di:aensions. Les tables basses sont renf eraees, avec 

une devanture et des cotes. Cette table basse (hauteur environ 
so Cll) s'utilise seuleaent d'un cote et sert pour les salles 

d'atten~e et les halls dans les hotels. 

Kode de logenent 

En general (d'apres des enquetes superficielles, verbales), 
on peut dire que les espaces habitables dans ce pays sont sans 

surcharge d 'ob jets, avec tres pue de aeubles ( les araoires, 
vitrines, lits etc.). Les ensembles pour les salles l aanqer -

tables avec chaises - et les aeubles pour le sejour sont encore 
assez rares dans les apparte•ents conte•porains. A l'epoque du 
developpement technique, le peuple co .. ence peu A peu A se 
separer des cadres traditionnels, aais ils conservent les 

elements caracteristiques des coutumes nationales et de .-1 'environne•ent. Depuis des siecles, ayant un systeme de 

•chauffaqe central• dans les maisons (un reseau de tuyaux de 
poele central, qui conduisai t la fumee sous le plancher) , l 'homme 

de cette region a lie toutes ses activites au plancher. Ainsi, 
il aanqeait, donaait et travaillait sur le plancher. Etant donne 

que le aeuble, composante iaportante de l 'environneaent de l 'etre 
hUIUlin, est lie l la vie, aux 110eurs, aux options philisophiques 

d'une societe, d'un individu, dans les ausees historiques coreens 
on ne trouve que des meubles bas, des tables tres basses, des 

cof fres pour les viteaents et des co .. oties basses ou de hauteur 
d'environ 170 Cll, incurstees d'ivoire ou de nacre, riches en 

decors. 

L'assortiaent d'aujourd'hui est seJlblable, l l'ex-
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ception ~e.s coffres .- ui sont rernpl~ces p~r ~es ~ rr.ioires, 
en y ajoutant des tables de travail pour les chanbres c' 
enf~r..ts e.vec une petite chnise et des lits pour ces cha::1-
bres de p~rents. 

Les espaces de cuisines sont assez equipes. Le 
plateau de travail est souvent construit en beton, couvert 
de carreaux ceramiques avec un entonnoir incruste servant 
d'evier. Cn produit encore actuellement des eviers en i
nox, poses sur l'element en bois, Mais on ne produit pas 
de plateaux de travail unis en panneaux de particule~,ou 
latte, revetus d'une couche de stratifie postformable qui 
assure une protection hygienique efficace, sans joints ni 
rainures, facile a nettoyer et a entretenir. Dans les cui
sines on utilise aussi des elements suspendus, vitres. 

Analyse de la production concurrentielle 

, 
A Pyongyang, il y a sept usines de meubles (infor-

mation verbale), qui produisent des meubles pour les biti
ments publics. Le programme est semblable et on trouve dans 
lea hotels les variations d'une chaise faite dans differen
tes usines. Les besoins sont grands, car on construit beau
coup de batiments publics et de batiments d'habitation.Quant 
aux bureaux, on ne trouve pas de moyens pour la production 
des chaises de travail pouvant assurer l'equilibre de l'usa
ger dans diff erentes postures de travail avec un pietement 
sur roulettes. 

L'assortiment et la consommation des meubles sont 
planifiea pour toutes les usines. Les indices economiques 
du marche n'ont pas ete presentes, ce qui n'etait pas indis
pensable pour pouvoir proceder au developpement des produits. 
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Trois architectes qui s'occupent du design a l 'usine ont ete 
fort interesses pour un nouvel approf ondissement de leurs 

connaissances en design. Des la premiere prise de contact on 
etait d'accord que le meilluer moyen d'apprentissage etait le 
travail en commun. L'examen des plans de cinq chaises existantes 
dans la production a montre une multitude d'elements differents. 
Par le redesign des deux premieres chaises, avec !'unification 
possible, cinq elements on ete supprimes (voir le dessin et la 

listes des elements a !'annexe 4). 

Sur les dessins de definition et les prototypes 
des chaises, chaque detail a ete evalue, explique et dis
cute. Les designers ont termine eux-memes le redesign de 
trois autres chaises. 

Le deuxieme groupe de produits examines etait les 
table& basses. Certains modeles sont surcharges de materi
aux, de differents elements et de decorations. Ces modeles 
d'usage courant se trouvent dans presque tous les hotels. 
(voir les photos a l'annexe ;). 

Cependant, il n•etait pas possible d'obtenir desdon
nees d 1 analyse de marketing sur la demande de certaines cate
gories de meubles. Il n'est pas evident de constater si les 
modeles decrits ont ete choisis OU Si c'est l'offre qui les 

avait imp.oses aux acheteurs. 

Par une variante de table (dessin a !'annexe 5), on a montre 
comment un modele peut etre decore avec les applications exigees, 
mais unif iees et avec un seul type d' aleses. La construction est 
prevue seulement en panneaux, sans avoir les pieds tournes. 
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~es rossibilites tec~mologi~ues, les exigences 

speci~les du n~rche planifie, posent iMmediatement des li
mites au cr~~teur. ConI'lent reflechir differer.unent, ~v0ir 
une approche nouvelle suivant les desirs de la clientele 
dar.s une certaine nesure, mais simplifier et accelerer la 
procuction afin de mieuA utiliser le te~ps et les materi
aux, tau~ en souhr.itant que la production atteigne un rer.
de~ent plus eleve? Ce sont les questions que les designers 
doivent se poser continuellement dans la phase de creation. 

En faisant le projet d'une nouvelle table, on a es
saye de donner quelques r~ponses. Cette table a une devan
ture et des cotes (actuellement aimes de la part des ache
teurs). Un jeu de ligne obtenu par la co~struction et l'u
sinage ces elements (cannelures) presente une graphique ba

see sur le dessin traditonnel. La production doit etre ra
pide et facile, le travail nanuel est presque elimine· {sauf 
le pon~age). Les assemblages sent prevus par des embreve

rr.ents a fausses languettes, etant plus economiques 
tant sur le pl~n de la matiere, que sur les te~ps de la fa
brication (dessin a l'annexe. 5). 

Les designers coreens s'interessent aux tendances 
du design europeen. snrement, aucun style n'est dominant, 
11 e_xiste plutot une diversite d'expressions pour diffe
rents goOts, prete pour des metamorphoses diverses. C'est 
un chaos heureux dans lequel le manque de normes ci·evient 
un indicateur de l'ambigUite, non seulement dans la produc
tion et l'usage, mais aussi dans la comprehension merne de 
meuble!l. Premierement la disparition de styles. Aujourd' 
hui dans le conte~te principal de la perte de regles, le 
design devient mobile, se transvice et s'entrelace, oscil
le d~vant differents styles, quelquefois les acceptant ou 
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les refusent. On peut parler du neo-classicisme, au moins en ce 

qui concerne le passe recent. Apres que le design des annees 

soixante a ete purifie de son passe, celui d'aujourd'hui pretend 

rattrapper ce temps perdu. Effectivement, certains designers se 

sont limites par l'usage des elements historiques - les poteaux 

traditionnels, les arcs etc. - mais seulement dans la fonction 

"cosmetique". Cependant le post-modernisme a, par essence, 

indique les metamorphoses et il a donne la liberte dans les 

projets contemporains. En principe, il faut approcher les idees 

nouvelles et anciennes de telle sorte que I 'habitat soit possible 

dans des ambiances dissemblabes. C'est pourquoi ce design ne 

doit pas etre considere comme un retour, mais comJlle une 

circulation. 

Apres tout, il reste le meuble qui fait un archi
pel de gouts differents. On profite de la nouvelle liberte 
pour jouer avec les styles, sans avoir la contrainte de 
suivre certaines tendances dominantes. 

Sur le marche concurrentiel, pour l'objet d'usage, 
il est tres important d'etre beau et attrayant aupres de 
la plupart des observateurs. Le cote esthetique du produit 
- la beaute apparente, est exprimee a travers la compositi
on de figure, en couleurs et en materiaux et ag1t directe
ment, immediatement, spontanement et intentionnellement 
sur le gont et les sens de l'homme. La beaute fait fonc
tionner son sens du sentiment, et A travers ce fait elle 

incite en lui le desir de possession. Ce desir peut ~tre 

provoque faussement et particulierement dans les cas ou la 
beaute est a tel point accentuee qu'elle devient l'objec
tif. Dana ce caa, d'autres elements relevants (la fonc
tionnalite, la technologie, ou la rentabilite) peuvent 
ltre negliges, mais ils n'empechent pas que le produit se 
vend bien pendant un certain temps. Cependant d'abord le 
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procucteur, et ensuite le desi~r.er e~ ~uront plus de per

tes ~ue ~e profits. Lorsqu'un objet ne possede que la beau

te apparente et les elenents de l'oeuvre d'art, qu'il n'a 

aucune fonction utilitaire, il perd le c~ractere d'objet 
d' usage et peut . ..vir t:niquement comme decoration. La 
creation industrielle d'un produit doit etre un reflet de 
l'esprit du temps et d'espace. C'est un processus assez com
plexe et interdisciplinaire. Si l'on sjoute encore que la 
creation est un degre superieur de la planification, il est 
indispensable d 1 etablir le systeme de l'analyse sur la base 

de laquelle vont coITlI'lencer lea recherches. 

Le point de vue contemporain sur l'essentiel du de
sign, ainsi que sur la satisfaction du gout esthetique, n' 
admet pas 1 1 originalite a tout prix. Dans ce domaine les 
, •mbreuses exigences de nature technique et technologique, 

~ )nomique, culturelle, sociale etc., s'entremelent dans des 
nuances a peine visibles, mais bien deterrninee~. Afin d' 

etre remplies entierement, toutes ces exigences doivent s' 

equilibrer mutuellement. 

Les designers, meme dans les pays ou et les exigences et les 
possibilites techniques sont restreintes, doivent initier par 
leurs idees dans les nouveaux projets, le developpement de 
nouvelles technoloiges. 

Il faudrait qu'ils depassent la technologie existante, ce 
qui necessiterait le renouvellement d'au moins certains 
equipements et outils. 
designer ne doi t pas 
infranchissables. 

Mais, pour que l'usine progresse, le 
etre constraint par des limites 

Un rapport technique sur !'initiation au design pour les 
meubles en boi~ massif et en panneaux a ete redige par !'expert 
durant sa mission et publie separement (document 

DP/ID/SER.A/1593). 

. . 
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4. 

L'assorti~ent ces procuits dar.s l'indust~ie ~u r.e~~le ac
tuel:e en Coree est choisi d'apres les de~~ndes pour l'a~euble

ment des batinents publics •. Pour l'habitat, le choix est tres 
restreint •. Le fai t que ( d' a.pres des enquetes verbal es) un grand 
pourcer.tage de foyers n'utilisent pas la table de hauteur 72c~ 
pour nan~er, provoque une reflexion pour essayer de trouver le 
nouveau type de siege, qui peut rendre la position du corps 
d'une personne assise sur le plancher plus confortable. 

Etre assis, avec les jambes pliees, autour d'une table tres 
basse et apre·, le repas parler, ou regarder longtemps la 
television fatigue le dos courbe et, surtout chez les enfants, 
si l'on ne fait pas attention, peut laisser une deformation 
permanente. 

Le resultat de ces reflexions etait la creation d'un nouveau 
type de siege, plutot un appui-dos. c• est un siege petit, 
pliable, qu'on peut superposer dans une armoire, ou dans un coin 
de la piece et laisser l 'espace non encombre. Avec deux 
variantes de ce siege on voulait montrer quelle importance joue 
la section des elements en bois. On a f ai t une analyse prealable 
de valeurs, de meme fonction, meme dimensions, mais de dif ferente 
consommation de materiau, differente vitesse de la production et 

nombre d 'operations. Dans une variante, toutes les sections des 
elements sont semblables et les longueurs differentes. De telle 
maniere on peut avoir dans la production tres peu de chutes, 
puisqu'un element casse au bout dans la manipulation, peut etre 
utilise pour produire un autre qui est plus court. 

Un siege est tapisse et l'autre a les coussins libres, 
pour qu'ils puissent Atre racilement retapisses, selon le beaoin 
de l'utilisateur. Pour plier lea sieges aucune quincaillerie 
n•est prevue. Les points de pliage sont en bois. 

Apres avoir fait des enquetes et installe de nouvelles 
machines on pourrait decider d'introduire ce siege dans le plan 
pour la production en serie. D'apres les enquetes 
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preliminaires ce produi t qui n' existai t jamais sur le marche 
pourrait etre utile et interessant a l 'homme de ! 'orient qui 
garde ses ~outumes traditionnelles de •ode de loqe•ent (voir les 
photos des prototypes a !'annexe 6). 

Le deuxieme groupe des nouveaux produits est une famille 
de trois tables basses. Le pre~~ere idee pour une table 
clotureedeja decrite ci-dessus, etait la base pour les deux 
autres. Apres un court aper~u sur 1 1 ameublenent des hotels 
a Pyongyang on a vu qu•on utilise pas seule~ent les tables 
renfernees, avec une devanture et deux cotes verticaux, roais 
aussi les tables simples, avec un etalage pour les journaux. 
La hauteur de cette table est de 450 m~ Cette table est 
plus fonctionnelle, car elle est libre de chaque cote •. 

La troisieme table est tres basse, prevue pour les appar
tements~telle fait l'enseroble avec les sieges pliants. Le 
detail qui fait le trait col"llllun pour toutes ces trois tables 
est le pied, qui est compose de plusieurs pieces, car l'usine 
manque de bon bois en section plus grande. La deuxieme rai
son pour coller le pied de plusieurs pieces de bois sont 
les outils (couteaux} disponibles, pour faire les cannelures 
qui separent vusuellement les surfaces collees et jouent 
dans 1 1 aspect esthetique. Avec une nouvelle machine - rabo
teuse, qui travaille sur quatre faces i la fois, ce pied de 
table pourrait etre produit facilement dans une dimension 
unifiee pour toutes les trois tables, par ex. 960 mm (500+ 
4?0 OU 317 x 3). Les chutes de bois peuvent etre diminuees 
au maximum •. 

Le troisieme groupe des nouveaux produits sont les chaises, 
!'article le plus frequent dans la production de l'usine. Les 

croquis d'une chaise avec huit variantes de dossier ont ete 
presentes et discutes avec les responsables de l'usine et les 
designers. Deux variantes etaient choisies pour l'execution de 
prototypes. Malheureusement, le manque de temps a empeche la 

fabrication de toutes les autres variantes. Avec les prototypes 
finis, l'idee de base pour ce projet a pu etre verifiee. 



------------------------------- --

Il s'agit d'une unification aaxiaale possible des eleitents pour 
avoir plusieures solutions de chaises. La construction et les 
pieds de la chaise sont egales pour les differents llOdeles de 

dossiers. Avec diverses positions de la traverse horizontale 
dans le dossier, tournee dans deux sens, on obtient differents 
aspects esthetiques et dif f erentes hauteurs de la chaise (voir 
les prototypes a !'annexe 7). 

Le deuxieae projet d'une chiiise est un essai d'aaelioration 

de !'execution d'assellblages faits actuelleaent. Vu que les 
tourillons et la quincaillerie ne sont pas utilises, les tenons 
et les aortaises perpendiculaires sont le seul aoyen 
d'assellblage, ce qui exige des dimensions de pieds convenables. 

Une proposition d' assellblage avec des tenons ronds peut 
siaplifier la production, car aaintenant avec les machines 
existantes on peut les produire, sans ajouter au travail manuel. 
D'un autre cote, le tenon rond et la aortaise ronde se marient 
mieux que le tenon rectangulaire avec la mortaise qui a les bouts 
arrondis. Ils ajoutent le travail manuel pour chaque tenon afin 
d'obtenir toutes les surfaces bien collees. Tres souvent, en 
vitesse, on raccourcit le tenon et on laisse les bouts vides, 
sans le col, ce qui affaiblit la liaison. Dans l'assellblage, la 
fixation devient plus solide avec les tenons ronds de differents 
profils qui rentrent l'un dans l'autre. 

La solution de la chaise avec tous les eleaents du meae 
profil permet une production plus rapide, surtout en utilisant 
une aachine - raboteuse a quatre faces. La consomtion de bois 

est optimale. 

Tous les tx-rds et les joints sont arrondis, ce qui facilite 
l'assellblage, augmente la durabilite de produit et donne un 
aspect adouci. Les bords affiles s'abiment facilement. 
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5. : 0 NC L ~SI 0 ~ 

Apres avoir envisage l'etat actuel dans l'Usine 
pilote et s•etre base sur les i~.formations disponibles. 
on peut tirer les conclusions suivantes: 

1. Les modeles existants dans la proiuction ne 
sont pas adequats a la possibilite technologique. 

2. Il aanque la plupart des aateriaux, surtout le bon bois. 

3. Plusieurs types de materiaux qui sont indis
pensables pour l'industrie du meuble ne sont pas dans la 
production {la quincaillerie - a l'exception de simples 
charnieres et certaines sortes de poignees - les acces
soires pour la tapisserie d'ameublement etc.) 

4. Les assemblages des panneaux ne sont pas faits 
d'une ~a~on rapide et econopdque; de plus. ils sont renfor
ces par des clous qui provoquent souvent des fissures. 

5. Le manque de tres importantes machines {touril
lonneuse. machine a tenonner. a cheviller et les machines 
pour des operations diverses). 

6. La fabrication des panneaux dans l'usine n'est 
pas rationnelle. 

7. Malgr6 tous ces empechements. les responsables 
de 1 1 usine et d'autres ~embres de la contrepartie travail
lent avec beaucoup d'inspiration et passion. 

8. Dans !'organisation de l'usine il manque quelques 
fonctions (section pour le developpement de produit - le bureau 
d' etudes, le bureau des methodes, la section du contr61e de 
quality). 
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6 . R E C C I: }i A ~; D • 'i' I 0 !~ S 

{acressees a la cirection technique) 

L'aboutisse11ent du projet, la production aaelioree et 

I 'apparition de nouveaux produits sur le aarche dependent du 
producteur et de ses aptitudes a bien gerer ce developpe11ent. 

Tout acroisse11ent de la productivite exige un reel 

acroisse11ent de !'effort sur chacune des fonctions de l'usine. 
Afin d'atteindre plus rapideaent et avec waoins de difficultes les 

buts du projet, on propose: 

1. De diainuer le nombre de differents produits dans la 
production actuelle. Il faut eliainer tous les produits 
coaaandes en petites series, qui ne sont pas conf onaes a la 

possibilite technologique de l'usine. 

2. Etant donne que la production des panneaux dans l'usine 
exige beaucoup de teaps et de travail aanuel, il est necessaire: 
soit de ne plus faire des produits ayant le corpus en panneaux 
et de se specialiser en production de chaises et de fauteuils, 
soit de commencer a obtenir les panneaux tout faits. 

3. Entretemps, il est indispensable d' evi ter les 

deformations sur les surfaces des panneaux. Egaleaent, il faut 
faire attention a ce que les planchettes de l'iae soient posees 

plus pres les unes des autres, et que les plis exterieurs soient 

plus epais et plus rigides. 

4. Essayer de trouver d'autres moyens pour !'assemblage de 

panneaux (les tourillons, fausses languettes, vis etc.). Sachant 
que la production des vis existe, il est necessaire de les 

introduire ~ans la production. 
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5. La progression des techniques et des •ateriaux ais en 
oeuvre dans l 'aaeubleaent, est etroiteaent liee a I 'evolution des 
foraes et a l'aspect des articles de quincaillerie. Elle rend 

la production netteaent plus facile, et l'industrie aod.erne est 
iniaagineable sans quincaillerie. Le fait que le aeuble devient 

deaontable, donne la possibilite d'eliainer de gros vol\llles de 
stocks dans l 'usine et les aaga ins, on diminue le cout du 

transport. Dans la production courante, toutes les expeditions 
se font en pieces montees. Il est important, pour l'avenir de 

cette usine, de co-encer a penser comment developper la 
production de la quincaillerie, ou bien coaaent iaporter des 

objets indispensables a la production ( les eleaents d' assemblage, 
les pieces qui contribuent au renforceaent: goujons, vis, ecrous, 

ainsi que celles qui creent elles-aeaes l'asseablage: equerres, 
ferrures, ferrures de rappel etc.). La haute fiabilite du 

produit est garantie uniquement avec !'utilisation de 
!'assemblage assure par des ferrures adequates. 

6. Un meuble se vend grace a sa qualite, meme si le marche 

en a un tel besoin, collllle c'est le cas avec le marche coreen, qui 
est, en plus, un marche planifie. 

Avec une meilleure qualite du produit, l'usine acquiert une 
renommee et ses produits sont de plus en plus commandes. 

Pour atteindre une qualite plus elevee de meubles, un groupe 
de controleurs doit s'en occuper en permanence, et, en mime temps 

doit adopter et respecter des standards de qualite (dimensions, 
precision du per~age, de cisaillement, de collage, de polissage, 

bonne preparation pour le finissage). 

Avant tout, il faut tenir compte de l'etat geometrique de 
la surface, ensuite de l'etat de la surface selon !'importance 

des defauts (les ondulations, la rugosite, les arrachements). 
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Avec un f&~onnement precis, des entailles propres 
et faites cans les tolerances determinees, la colle bien 
appliquee,on peut adopter les sections minirnales de bois, 
done mieux utiliser les ~ateriaux. Au contraire, avec le 
cisaillement mal fait, il est necessaire d'augmenter les se
ctions, on perd le bois et on obtient des produits mal di
mens ionnes • 

7 •. Yinir 1 1 unification des elements contenus dans 
les produits et augwenter le nor.bre des eleMents interchan
g3ables. C1 est un des moyens assez important pour tenir le 
cycle courant de production aussi que des frais peu eleves. 
D'autre part, c•est la base pour le developpement de nou
veaux produits. 

Parmi les facteur par lesquels on peut obtenir et conf irmer 
les resultats attendus du projet se trouve aussi la formation 
permanente du personnel. 
rapportent a ce sujet: 

Les recommandations sui vantes se 

8. Les designers sont obliges de suivre la production 
mondiale de meubles et d'etre au courant d'innovations recentes. 
Ils peuvent le faire sous plusieurs formes: 

- le stage dans un pays ou l'industrie du meuble est plus 
developpee. 

avoir la possibilite de visiter les grandee foi
rea du meuble qui permettent un aper~u rapide de toute la 
production mondiale. Il est impossible de diatinguer lea va
leurs des objets, porter un veritable jugement d'appreciati
on pour un bon design, pcur la qualite de la realisation des 
details, des proportions, sans lea observer dana sea trois 
dimensions. 

consulter la documentation specialiaee dana le 
domaine du design (livres, ~evues, proapectua, etc.). Pour 
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pouvoir realiser ces propositi~r.s. il raut offrir aux desigi

ers de l'usine la possibilite d 1 apprendre des lsn5ues etrPn
geres. 

9. Etablir les sections pour le developpement du produit 
(bureau d, etudes, bureau de aethode) • Les designers doi vent 
s'occuper de la creation de nouveaux produits et pour le 

developpement de des sins il f aut qu' ils aient des collaborateurs
tec:t-.niciens. 

10. 11 faut pouvoir faire les copies des dessins au lieu que 
les designers pendent le temps en le faisant. Les techniciens 
doivent avoir la possibilite de dessiner les dessins (epures) a 
grande echelle, sur un paper convenable, ou les traits fins sont 
visibles. Toute la documentation technique doi t etre bien 
gardee. 
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7. RECOMKAN:::>ATIONS 

( adressees aux designers ) 

1. L'etude d 1 un meuble nouveau reclame - a partir de 
l'idee creatrice - le travail conjoint du designer et du te
chnicien. Le createur doit posseder une connaissance suf fisa
ment etendue, liee a la methodologie du design industriel jus
qu 1 aux problemes de l'execution, pour pousser son etude aussi 
loin que possible et de remettre au technicien un document 
precis et complet ou n'interviendront plus que des mises au 
point de detail. La connaissance approfondie des moyena de 
construction doit guider les rapports entre createurs de 
modeles et fabricants. Elle constitue la base de la formati
on du designer. charge d 1 etablir un proje.t conciliant · les . 
exigences de qualite et de prix. 

2. Dans le cadre de la "vie" du produit, la surveil
lance de celui-ci represente une partie non obligatoire, mais 
assez importante dans des conditions actuelles de placement. 
Il s•agtt de l'observation d'un nouveau produit sur le marche, 
de la reaction des usagers i tous les niveaux de la qualite 
( fonctionnel, aspect esthetique, prix etc. ). 

Afin de faire les corrections et les ameliorations 
necessaires, il est souhaitable d'ecouter attentivement la 
reaction du marche et d'eliminer a temps lea imperfections 
decouvertes sur un nouveau produit. Le designer ne doit pas · 
se separer du produit avant que les plus grandes series ne 
commencent a sortir de l'usine. 

3. Quand un nouveau produit doit sortir de l'usine il faut 
bien preparer son apparition au marche, sa promotion. S' il 

s'agit d'un produit qui n'a pas existe au marche, il est 
necessaire que les designers et la se~tion de vente trouvent le 

moyen d'informer bien les acheteurs sur toutes ses performances 
et ses avantages. Dans le cas de manque de la possibilite 
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de faire la publicite et les propsectus, on peut par exemple 
faire des photos aqrandies et les poser dans les grands magasins, 

ou creer des affiches. "La naissance• de nouveaux produits 
depend de l 'aptitude du groupe qui f ai t la proaotion. Autrement, 

le produit peut etre mort avant qu'il ne soit ne. 

4. Pour avoir une vraie vue sur les nouveaux produits il 
faur refaire tous les prototypes avec les corrections et bien les 

garder, emballes en carton, jusqu'a la prise de la decision de 
les introduire en serie, ou pas. 
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ANlraxE I 

ORGANISATION DES NATIONS UNIES POUR LE 
DEVELOPPEMENT INDUSTRIEL 

PRO.JET DU GOUVERNEMENT DE LA REPUBLIQUE POPULAIRE 
DEMOCRATIQUE DE COREE 

ASSISTANCE POUR L'ETABLISSEMENT D'UNE USINE PILOTE DE MEUBLES 

DP/DRK/86/011 

Disiguation du poste Expert en design de meubles. 

Durie de la mission 3 mois. 

Date d•entrie en fonctions Au plus tot en 1992. 

Lieu d•effectation Pyongyang 

But du projet Le projet a pour but de faciliter la creation d'une 
unite modele pour la production de meubles de qualite adequate. 
A cette fin, il: 

(a) etablira une usine pilote moderne pour la production de 
meubles a l 'echelle industrielle dans le cadre de l 'usine 
existante du complexe integre de bois de Pyongyang; 

(b) formera des techniciens de bois et des operateurs de 
machines specialises dans le fonctionnement et l'entretien 
efficace des machines et outils a travailler le bois; 

( c) concevra et produira une gamme de produi ts bases sur des 
elements de meubles standardises et inter-changeables; 

(d) formera les gestionnaires dans les aspects generaux de 
gestion; 

Attr1buuons L' expert sera attache au Complexe mobilier de 
Pyongyang. Sous l'edige du Conseiller Technique Principal, il 
aura en particulier les tiches suivantes: 

- ! 'analyse et ! 'examen des produits courants, des materiaux 
disponsibles et des possibilites technologiques dans l 'usine 
pilote de meubles. 

- Le design de deux nouveaux produi ts avec des elements 
standardises et interchangeables. 

- L'amelioration des details de la construction des produits 
en bois massif et !'elaboration de la documentation de base avec 
la description technique, la determination de criteres de 
qualite. 
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- L'entrainement de deux designers pendant le processus de 
creation et egalement dans la methodoloqie de developpement d'un 
produit dans l'industrie du meuble. 

La preparation d'un rapport technique contenant les 
aspects enumeres ci-dessus. 

La participation dans le programme propose par le Conseiller 
Technique Principal (CTP) concernant l'introduction de nouveaux 
modeles dans la production industrielle. 

Formation et expenence requises Designer industriel OU archi tecte OU 

decorateur ayant une experience longue et variee dans la 
conception de mobilier pour loqements et bureaux a etre produits 
en serie. Experience dans le design pour l'exportation et dans 
les pays en developpement desirable. 

Conna1ssances 11ngu1st1ques Anglais prefere, russe acceptable. 

Rense1gn-nts camplementures La Republique Populaire Democratique de Coree 
est un pays montagneux avec environ 9 millions d'hectares (soit 
74%) de sa surperficie designee comme foret. Le volume total de 
bois sur pied est estime a environ 620 millions m3

, permettant 
une coupe annuelle d'environ 6,5 million m3

• L'industrie de 
transformation primaire du bois est fournie avec 1,8 million de 
m3 de grumes produites localement. A ceci vient s'ajouter un 
volume limite de grumes importees de l'Union Sovietique. 
L'industrie du meuble dans le pays a ete developpee surtout dans 
le cadre des complexes integres de transformation du bois qui 
produisent aussi de:s sciages, menuiserie industrielle et certains 
types de panneaux derives du bois. Le niveau de developpement 
des industries de transformation du bois, et de l'industrie du 
meuble en particulier, n'a pas suivi le rythme de developpement 
general du pays. La productivite et la qualite des produits sont 
tres bas dans les usines ou les machines sont vieilles et les 
technologies caduques. En plus, malgre qu'un nombre de cadres 
aient eu une education universitaire ou dans d'autres ecoles 
specialisees, ils n'ont pas ete exposes aux methodes de 
production modernes. Ils seraient aptes a beneficier s' ils 
£taient exposes a de nouvelles technologies dans le domaine de 
la production du meubie. Lee manque de connaissance techniques 
et d' equipement moderne sont des entraves ma jeures au 
developpement de cette industrie. 

D'autre part, le Gouvernement accorde une haute priorite a 
!'amelioration des conditions de vie de la population. Ceci fait 
appel a une augmentation de la production et !'amelioration de 
la qualite des meubles produits dans le pays. A cette fin, le 
Gouvernement a demande au PNUD et a l'ONUDI une assistance dans 
ce domaine. 

L'usine de meubles, faisant partie du complexe de 
,transformation de bois de Pyongyang, a ete selectionnee pour etre 
transformee en une usine pilote de meubles. Ce complexe a aussi 

,une scierie avec une capacite annuelle nominale de 100,000 m1 de 



23 

grumes, une usine de panneaux de particules avec une capacite 
nominale de 5.000 m3

, une usine de menuiserie industrielle avec 
une capacite nominale de 100.000 m2 de portes et fenetres et une 
usine de meubles avec une capacite nominale de 100.000 pieces par 
an. Le complexe emploit 1.100 personnes et la valeur annuelle 
de la production est d'environ 8 millions de Wons. Le complexe 
integre de bois de Pyongyang appartient au Bureau General des 
materiaux de construction qui est une entreprise gouverne~entale 
independante controlant environ 20% des installations de 
transformation du bois du pays. Le solde est controle par le 
Ministere des forets. 
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LISi3 :J:.:S MENRRE3 DB L'~QDIPE 
JE LA CO!~TREf ;~RTIE 

Tchoe ?.y Djoun - Directeur adjoint du Bureau General pour 
les ~at~riaux de constructions 

Go Djou Tcheul - Fonctionneire superieur du Bureau General 
pour la cooperation internationale 

Ri Seung Ho - Administrateur de prograJ11Des, PNUD, Pyongyang. 

Kim Hwa Djoun - Directeur general de l'Usine Pilote 

Kim Ri Yeung - Directeur technique 

Hyeun Seung Tcheul - Chef du bureau de design 

Tchoe Kyeung Seun - Designer 

Baik Ki Yeung - Designer 

Kim Ok Ran - Guide de l'office de tourisme 

Tchoe Keum Seung - Intcrprete 
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USINE NOMENCLATURE DATE 

PRODUIT CHAISE SE - 2 REF. PAGE: PAGES. 

UJ UJ w 
u ...... ...J _J ::> 
Cl. z CD CD ....... 0 

UJ 
I./)~ :l: ::> a: 

w ~ UJ I- 0 ~ a.: LL a UJ ::>I./) I./) a: 0 :l: 
UJ UJ 0 ...J oz z < a: UJ er er DESIGNATION z UJ IJ)UJ UJ a.. CL a: 

1 02 :;:-ied anterieur 2 ) 

2 03 support horizontal de cote 2 ) 

3 sous-ense:"'lble de cote 2 ' 
4 OB traverse anterieure-assise 2 

~: 5 OS traverse des.sous 1 
6 ense~ble anterieur 1 ,-} 

7 01 pied arriere 2 
B 04 traverse dessus-dossier 1 

9 06 traverse rnediale-dossier 1 ) 

10 07 traverse arriere 1 ) 

11 ense~~ble 
.. 1 ) arriere 

12 10 traverse des sous de cote 2 ? 13 de la chaise -carcasse ,J 

14 11 traverse anter. d 1assise 1 

15 12 traverse arriere d'assise 1 
16 13 traverse de cote d'assise 2 
17 14 contreplaque d'assise 1 
18 cadre d'assise 1 ,J 

19 15 mousse d'assise 1 ~I 20 16 tissus d'assise 1 
21 assise -

"1.J" -
22 18 contreplaque-dossier 1 
23 19 montant-dossier 2 
24 20 traverse dessus-dossier 1 
25 21 traverse des sous-dossier 1 

26 22 mousse-dossier 1 j 

27 23 tissus 1 ( 

28 dossier ~ -
29 clous 
30 chaise 86-2 
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USINE I NOMENCLATURE DATE 

PRODUIT c:: .. ;.rs~ c6 - 2 REF. PAr:E.: PAGES: 
:\3D:SSIGr·; 

. w w w u 1-- ...J _J :::> 
a.. z al CD t- 0 

UJ 
tll~ ~ 5 er 

w ~ UJ 1-- 0 <t a.: LL 0 UJ :::> lJ') ti'> er 0 ~ 
UJ UJ 0 _J oz z < er UJ 
er a: DESIGNATION z UJ lJ') UJ UJ a.. CL a: 

1 02 pied anterieur 2 

~ 2 03 support horizontal de cote 2 

3 sous-ensemble de cote 2 

~ 4 05 traverse ant. dessus-e.ssise 1 

5 08 traverse mediale-assise 1 
6 09 traverse dessous,anterieur 1 

7 enseMble anterieur 1 -'V 

8 01 pied arriere 2 

~ 9 04 traverses-dossier 2 
10 07 traverse arriere 1 
11 ensemble . ' -arriere 1 

6 
'U 

12 10 traverse des sous de cote 2 
13 carcasse de la chaise 
14 11 contreplaque-assise 1 
15 12 languettes sous contrepla. 2 
16 13 mousse-assise 1 
17 14 tissus 1 
18 assise 
19 15 contreplaque-dossier 1 
20 16 planchette horiz. dossier 2 
21 17 planchette· vertic. dossier 2 
22 18 mousse-dossier 1 

23 19 tissue-dossier 1 -
24 dossier 

25 clous y 
26 86-2 redesign .() chaise -
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1 

2 

3 
4 
5 
6 

7 
8 

9 
10 
11 
1Z 
13 
14 
15 

1 
2 

3 
4 
5 
6" 

7 
8 

9 

10 

11 
12 
13 
14 
15 
16 

15+ 
16 -

ref 

01 

02 
03 
04 
06 
07 
08 
09 
10 
14 
15 
16 
17 
18 
19 

01 
02 
03 
04 
06 
07 
08 
09 
10 

11 

12 
13 
14 
18 
19 
20 
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miIFICATIC~~ Jf.S ~;i;..ISES 86-1, S6-: 

ETAT ~-CTUEL 

DESimiATIOU ?.•c .. 
pied arriere 25x50x910 2 

pied anterieur 50x50x430 2 
traverse de cote 25x40x405 2 
traverse dessus-dossier25x30x410 1 
trav.desaoua-dossier 25x40x410 1 
travers~ arriere 25x40x410 1 
traverse anterieur 30x40x410 1 
traverse anter.~essous20x25x405 1 
trav. dessous de c&te 20x25x425 2 
contreplaque-siege 450x460 1 
traversE sous siege 30x25x405 1 
languette anter.siege 25x30x4U5 1 
contreplaque-dossier 520x370x5 1 
contreplaque-dossier 370x440x5 1 
montants-dossier 15x40x325 2 

86 - 2 
pied arriere 25x50x870 2 
pied anterieur 25x5°0x410 2 

traverse de c&te 25x5.0x450 2 
trav.dessus-dossiel!'20X50x416 1 
trav.dessoua-doasier 20x25x407 1 
traverse arriere 25x50x396 1 
traverse ant6rieu~e 30x50X435 1 
trav.anter.deasoua 20x20x435 1 
traverse deasoua de c6t6 1 

20x20x415 

planchette ant6r.-aiege 
20x60x398 

1 

planch.arrie.-ai&ge 20x30x356 1 
planch.de c&t6-aiege 20x30x440 2 
contreplaquG-aiege 400x460x6 1 
contreplaque-doaaier 225x395 1 
montanta-doaaier 15x20x225 2 
planchettes courbeea 20x20x345 2 

31 __ nombre total des el6menta 

66 - 1 S6 - 2 

x 
x 
x 
x 
x 
x 
x 
x 
x 
x 
x 
x 
x 
x 
x 

x 
x 
x 
x 
x 
x 
x 
x 
x 

x 

I. 
x 
x 
x . 
x 
x 



e ... : ,,..,o.,.. 
~·!- - - ..... 

; r ~ ' i ' 
' 

I ~ • 

I ic· i 2 ! .:. ! 
I -::: I - . 

C;; I 1; I 

C4 I 
5 C5 
6 06 
7 07 
6 08 

9 09 
no ~o 

h1 i1 
n2 12 
h3 13 

1 • 02 
2 03 
3 05 
4 06 
5 07 
6 08 
7 09 
8 10 

9 11 

10 12 

~1 13 

13+ 
11 + 

2 -
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- ,. # 

t !::'-' • 
REDF.sIGN 

:;::~ !~ ~-.!,.TIC~~ 

;,ieC. a~riere Z5x5Cx29C 
}'.:ied anterieur 5Cx50x430 
traverse ee cote 25x40x391 
traverse dossier 20x40x386 
traverse arriere 25x50x366 
traverse anter.siege 40x40x440 
traverse de cote 20x25x368 
traverse anter.dessous 20x25x408 
planchette sous siege 20x25x140 
montant dossier 15x40x360 
contreplaque dossier 350x390x5 
contreplaque dossier 350x520x5 
contreplaque siege 450x435 

86 - 2 

pied ar,terieur 25x50x425 
traverse de cote 50x25x410 
traverse anter.dessus 30x55x4UO 
contreplaque siege 400x350x6 
traverse arriere 25x50x386 
traverse anter.siege 20x40x436 
traverse anter.deasous 20x20x433 
trav;~de c6t6"dessous 20x20x405 
planchette courbee, dossier 

10x10x345 
planchette verticale, dossier 

10x10x225 
contreplaque dossier 225x345 

26 nombre total des elements 

86-2 

,re ' E6 - 1 l E6 - 2 
! ' : ..... v x I .;. 

·~ ! I 

2! 'l 

I .... I x 
£. I 
21 x x 
1 x 
1 x 
2 x 
1 x 
4 x 
2 x 
1 x 
1 x 
1 x 

2 x 
2 x 
1 x 
1 x 
1 x 
1 X 

1 x 
2 x 
2 x 

2 x 

1 x 
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SECTION1 ] 3 
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ANNEXE V. 

SECTION 2 

CHAISE D'USAGE COURAN1 
VARI ANTES 



COUPE A-A 

400 11 

3 12 13 

0 - 7 
~ r --I I 

I 
-J 

r- -, 
I 
I I 

_J 

2 8 

SECTION1 l 
VUE DE DESSUS B-B 1 

L.,QQ 

£.02 
A_ 

A 

4 

Lt> 0 ~ 

~ ...., 

1 

0 

'° -4 

A 
A 

0 
C!> 
~ 

0 
Lt> 
en 

VUE DE 

42 

DESSUS· 

I 

~1 

j 
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VUE DE DESSUS 

.. 

534 

VUE DE COTE 

SECT\ON 2 VUE DE FACE 

CHAISE - VARlANTE 6 

PLAN D' ENSEMBLE 

ech. 1: 5 
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r 320 
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~1 I I .-M- 10 10 ~I I 

362 
30 ~r1 360 
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30 3 -H-3 
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30 390 29 12 
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' 25 396 7 27 40 //;/Lf2zo~x 215 
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11 8 v 
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~ 453 
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VUE DE FACE ls-B 
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I 1200 
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AKHEXE VII 

ABITArtE s.r.1.- Via Guerrazzi 

:um:us s.p.a.- Via Monte di Pieta 
LA l·:I.r,, CASA - Via Ti to Speri 

3RGC!\OIUCS - 10-14 Kacklin Street, 

"MD" - l{AGAZDIE - Pos tf ach 1380 -

1 - 20145 Milan,Italie 
Tel.(02) 316941 
15 - 20121Kilan,Italie 

8 - 20154 Milan,Italie 
Tel.(02) 661995 
London WC2, 
United Kingdom 
7022 Seinf elden, 

Stuttgart,RF. d'Allemagne 
6. l·10BILIA - C.M. Rassmussen - Snebkersten 3070 

Denmark 

PRINCIPALES FOIRES INTERNATIONALES DU HEUBLE 
EN EUROPE 

1. Foire du Meuble de Cologne - Janvier 

2 •. Poire Internationale du Meuble de Paris - Porte de 
Versailles - Janvier 

3. Foire du Meuble de Milan - Fiera di Milano - avril 
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ANNEXE VIII 

Commentaires du fonctionnaire charge de l'appui 

Durant cette mission de trois mois, !'expert en design de 
meubles, Mme. N. Galicic, a pu expliquer aux designers de 
contrepartie les bases pour le design de meubles pour une 
production industrielle. 

Elle a non seulement explique les aspets pratiques (par le 
"re-design" de trois chaises) et le design d'une "famille" de 
chaises et de tables basses, mais a aussi pu introduire des idees 
nouvelles dans la conception de mobilier qui tiennent compte des 
us et coutumes locales, notamment la table basse et les 
fauteuils-appui-dos sans pieds. Ceci pourra servir de 
methodologie pour des taches similaires. 

En plus, el le a redige un document sur l' initiation au 
design de meubles en bois massif et en panneaux que nous avons 
decide de publier separement puisque, une fois traduit en careen, 
il pourra servir a toutes les usines de meubles du pays, et done 
faire beneficier tout ce secteur de l'economie nationale. Ce 
document couvre un tas d' aspects - nouveaux aux designers coreens 
- et c'est dommage que les aspects ergonometriques n'ont pas ete 
traites en plus de profondeur. 

Compte tenu que non seulement des meubles ont ete con9us, 
mais que des prototypes ont aussi ete construits dans les trois 
mois, nous sommes plus que satisfaits des resultats obtenus, tant 
du point de vue qualitatif que quantitatif. 

• 

• 


