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Introduction

Au courant de '982 le Gouvernement de la R3publique Populaire
Ré8volutionnaire de Guinée, demandait 3 1'ONUDI, dans le cadre des
Services Industriels Spéciaux, une assistance technique pour assurer
1'emploi correct et complet des nouveaux €quipements installés dans

1'usine de meubles de SONFONIA.

Cette aide devait se concrétiser par l'envoi de deux missions.
La premiére composée d'un expert en production de meubles d'une durée
de cing mois, la seconde composée d'un expert en production de mobilier

rembourré d'une durée de deux mois.

Le but de ces deux missions &tait principalement d'assister la
direction de SONFONIA dans les secteurs suivants:

- Planification de la production;

- Contrdle de qualité;

- Entretien du matériel;

- Séchage du bois;

- Conception et fabrication de prototypes;

- Mise en route de nouveaux modéles,
et de former le personnel de contrepartie en analysant les besoins en
formation additionnelle. Ses tdches sont décrites dans la cdescription

de poste (annexe ).

Avant de commencer la mission en Guinée de l'expert en production
de meubles, Monsieur Jean Niogret, 1'ONUDI jugea indispensable de lui
faire faire un stage d'une semaine 3 la Société Guilliet, Auxerre,
France puur étudier les dossiers engineering et les dossiers des

matériaux livrés 3 SONFONIA.

Cette premjére partie de mission se déroula du 17 au 23 octobre 1983
et pendant ce laps de temps, l'expert se rendit compte de l'existance
d'un protocole signé le 24 septembre 1983 enctre Guilliet M3B et le

Ministére de l'Industrie (annexes 2 et 3}.

Ce protocole prévoyait entre autre l'envoi d'une assistance tech-

nique Guilliet ainsi prévue:
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mois:
mois:
mois:

mois:

Ce protocole

un

un

un

un

un

chef de fabrication

responsable gestion production
technicien de maintenance
spécialiste en meuble rembourré

spécialiste en vernissage.

apportait un éclairage nouveau sur la forme de

1'assistance technique ONUDI et afin d'éviter les doublons, aprés

accord avec le Ministére de 1'Industrie, il était décidé un nouveau

progracme ainsi défini:

Annulation de la mission de 1l'expert en production de meuble

rembourré (SI/GUI/83/801/11-02) devenue inutile par la pré-

sence pendant trois mois d'un expert Guilliet équivalent.

Prolongation de deux mois de la mission de 1'expert en pro-

duction de meuble (SI/GUI1/83/801/11-01).

Ce nouveau programme eut le calendrier suivant:

Du 17 au 23 octobre 1983: Examen et &tude par 1'expert ONUDI

chez Guilliet-Auxerre-France du dossier SONFONIA (engineering et

matériel).

Du 6 novembre 1983 au 6 mars 1384: Premiére tranche de la mission

ONUDI consacrée 3 1l'@tude des acquis SONFONIA, 3 la mise au point des

procédures théoriques de fonctionnement et 3 un commencement d'applica-

tion.

Du 29 avril au 14 octobre 1984: Assistance technique Guilliet,

notamment sur les points suivants:

mise au point du matériel;

mise en main du matériel;

mise en production industrielle menuiseris;

mize

en production industrielle des meubles capitonnés.

Du 23 aoiit au 12 novembre 1984: Deuxiéme tranche de la mission

ONUDI par la mise en application des procédures pratiques et leur

contrdle.

Tout se déroula suivant le programme prévu et ou peut considérer

la mission accomplie.

.




I. Historique de SONFONIA

A) Situation

L'usine de SONFONIA est située & 30 km de Conakry sur la route qui
méne 3 Kindia. Le site a été choisi car il est d proximité de la voie
ferrée Conakry-Kankan d'ou possibilité d'avoir un raccordement ferro-

viaire qui faciliterait les approvisionnements.
B) Passé

- En 1965, la Guinée a installé avec l'assistance technique

vocugoslave l'usine de meubles de SONFONIA.

- Cette usine a fonctionné normalement jusqu'en 1969 date a
laquelle son activité a commencé 3 décroitre pour cesser complé-

tement en 1972.

-

- Les principales causes de son iéclin ont &té:
. 1l'obsolescence du matériel
le manque de piéces de rechange

. la raréfaction des produits consommables.

- L'effectif de 1'usine a &volué de la maniére suivante:
1964-69: 250 personnes assistées de 15 experts yougoslaves

1970-71: 160 persomnnes assistées de 10 experts yougoslaves

1972 : 145 personnes, départ des experts yougoslaves
1973-80: 90 personnes) chargées de la maintenance puis de la
1981-83: 60 personnes| mise en place du nouveau matériel

C) Relance

- En 1977 le Gouvernement guin€en langait un appel d'oftres pour
la fourniture des nouveaux équipements nécessaires 3 la relance

de 1'usine.

- Le 8 mars 1978, un contrat était signé entre les Ministéres
concernés et l'entreprise frangaise Guilliet S.a. pour un montant
de FF 15 000 000 (soit US$ 2 500 000 au cours de 1'époque) compte

tenu des avenants ajoutés au contrat de base.




Du

Ce contrat prévoyait les fournitures suivantes:

. Matériel de production FF 6 500 000
. Outillage FF 750 000
. Matériel annexe (affiitage atelier mécanique,

véhicules) FF 1 650 000
. Energie (chaudiére, transfo, groupe,

distribution) FF 2 000 0cO0
. Réfection toTture FF 1 400 000

. Engineering, montage et assistance technique FF 2 700 000
Le planning de réalisation s'est déroulé de la maniére suivante,

coordonné par un ingénieur Guilliet durant un an et demi:

janvier 80 au 30 juin 1981

Arrivée de l'ensemble du matériel prévu et réalisations des
installations et montage prévus par une &équipe Guilliet S.A.

(28 mois de prestation de spécialistes).

Envoi en France du 16 février au 17 mai 1980 de six cadres de
SONFONIA 3 fin de formation:

. 3 en conception et fabrication

. en réparation et affdtage

1
. 1 en réglage et utilisation matériel
.

en éuergitique

Du 1 juillet 1981 au 3 décembre 1982

Le

Suspension de tous les travaux suite aux difficultés de

Guilliet S.A. et d'un litige concernant une partie des réglements.

janvier 1983

Guilliet Machines 3 Bois reprend l'activité de Guilliet S.A. et
les difficultés s'aplanissent. Du 23 février au 7 mai 1983, trois
spécialistes Guilliet M3B assurent la fin du montage et la mise

en main du matériel.




D)

II.

)

Le présent

L'usine es* alors préte 3 fonctionner et la direction estime

que Guilliet MaB a rempli son contrat.

Néanmoins, le 24 septembre 1983, le Ministére de 1'Industrie
et Guilliet M3aB signent ur protocole pour régler un différend
financier et négocier l'envoi d'une équipe d'assistance technique

Guilliet MaB (Annexes 2 et 3).

Le 29 avril 1984 arrive 1'équipe Guilliet assistance technique
composée de Messieurs:
J.P. Belleville, du 29 avril au 1 juin 1984 puis du 5 aodt
au l4 octobre 1984 3 mois 1/2
Expert électro-mécanicien-gestionnaire
J. Desoblin, du 29 avril au 9 aolt 1984 3 mois 1/2
Expert en roduction chargé de la fabrication
. G. Nomine, du 29 avril au 27 septembre 1984 5 mois
Expert en maintenance chargé de la formation
du personnel de uaintenance et de la mise en
main du matériel
. B. Rodot, du 28 juin au 27 septembre 1984 3 mois
Expert tapisserie plus particuliérement chargé
de la relance de la section tapisserie et de
la mise en production industrielle des
meubles capitonnés

. J. Cantegrel, intermittent chargé de la coo-dination.

Inventaire des acquis

Direction Générale - Karifa Keita (CI l)i/

L'expert n'a pu obtenir de la virection (énérale en dehors du
planning de structure prévisionnel que des remseignemen®s parcel-

laires et douteux.

Les seuls éléments sérieux sont ceux rdcoltd@s en France au

cours de sa mission chez Guilliet M33.

Les lettres qui suiveit les noms se référent 3 la grille des indices

de salaires = voir annexe 5.




B)

3.

L'organigramme p:évisicnnel prévoit le personnel suivant:

- Direction Générale 3
- Direction technique 24
- Direction production 86
- Direction financiére 7
- Direction commerciale 16
- Service personnel 8
soit 144 personnes

L'organigramme joint (annexe 4) comporte le personnel actuel

avec sa qualificatiom.

Service du Personnel - Amara Kamara (D) 3 gardiens (G)
Total 4 employés

Documents existants

Régistre de l'employeur: il comporte les renseignements habituels
Dossiers employés: ils comportent la décision d'embauche, les congés
et sanctions éventuelles.

Cahier de pointage: on marque d'une croix la présence de 1'employé
sans se préoccuper des heures d'arrivée et de départ.

Classification, grille de salaire: nationale elle donne les

codfficients hiérarchiques et les indices de salaires (annexe 5).

Salaire et paye

Les salaires ne sont pas trés motivants. En gros le salaire mensuel
est obtenu en multipliant 1'indice par 10 Sylis. Certains cadres
touchent une prime de fonction.

La paye est préparée le 10 du mois afin d'étre approuvée a temps

par les différents ministéres. Aucune retenue ne semble étre

effectuée pour absence.

Discipline

Flle est trés flexible et les absences auftorisées ou justifiées
qui n'entrainent pas une diminution de paye sonf nombreuses (maladie
de 1'employé ou des proches, décés, absence de moyens de tramsport,

etc.).




4. Horaire

- Du Lundi au Vendredi: 7h30 3 15 h avec arrét casse-croite
- Samedu: 7h30 32 13 h

Soit 43 heures/semaine
5. Embauche

Elle est décidée par le Minist3re aprés expression des besoins

de la Direction Générale,

6. Effectif actuel: 59 personnes

6 ingénieurs
12 ingénieurs

14 agents techniques

ts2 B = B @ T o )

5 ouvriers

16 aide-ouvriers

[P

5 manoeuvres

C) Direction technique - Moussa Traore (B III 3) - 17 employés au total

ingénieur

ingénieurs

ouvrier

oz T < B = B o T - -

1
2
3 techniciens
1
9

aide-ouvriers

1. Documents existants

- Pas de plan de l'usine: 1l'expert a di faire un relevé appro-
ximatif (annexe 6).

- Nomenclature du matériel: ramené de France.

- Fiches de matériel: un modéle congu par les Yougoslaves
existe encore mais n'est pas utilisé.

- Manuel d'entretien et d'utilisation du matériel: existe bien
qu'incomplet pour le matériel requ récemment.

- Stock pidces de rechange: mal tenu et sous 1'autorité de
la Direction Commerciale.

- Outillages de production: pas de fiche, la nomenclature de

ceux livrés par Guilliet a été ramenée de France.




2. Atelier d'entretien

Convenablement installé, il comporte tout le matériel néces-

saire aux dépannages d'urgence et aux moyennes réparations.

3. Atelier d'affitage

Trés bien &quipeé.
4, Garage

Les véhicules sont mal ou pas entretenus. Pas de fiche

d'entretien.
5. Ene:gie
Tout semble &tre en ordre.

6. Sécurité~-incendie

Rien n'est en place et surtout ne semble avoir &té prévu.

. D) Direction Production - Djiramba Diawara (B III 1) - absent en stage

en Italie

l. Bureau d'Etude et de Préparation du Travail: . responsable Mamadou

Bah (D I1I 3) total 6 employés
2 ingénieurs B
2 ingénieurs

1 technicien D

2. Atelier de production: responsable Kabinet Traore (D II 3) - total

21 employés

ingénieurs

techniciens

aide-ouvriers

QO M @m O O

3
6
2 ouvriers
7
2

manoeuvres

3. Documents existants

- Les archives du bureau d'étude sont pauvres. Il subsiste
quelques dossiers sur Kraft 3 1'é@chelle 1 des derniéres productions

réalisées.




E)

Il existe également un modéle de feuille de débit et de
feuille de matériel ol sont notés tous les produits rentrant dans
une production afin que le service commercial puisse &tablir un

prix de vente.

Aucun document tel que: nomenclature, fiche de temps, fiche

suiveuse n'existe non plus qu'une liste des standards.

Atelier de fabrication

N'am3ne pas de commentaires

Le matériel fourni est d'exceliente qualité. L'implantation

des machines et la circulation des produits sont correctes.

Les outillages livrés avec les machines sont en nombre suf-

fisant et couvrent les besoins de la fabrication.

Direction Commerciale - Mamadou N'Diaye (C III 2) - 6 employés au total

2 ingénieurs
2 agents techniques D

l employé E

Documents existants

A part les imprimés de facture rien n'existe, ni catalogue
P g

ni tarif en ce qui concerne la vente.
Méme chose en ce qui concerne les achats.

Carnet de commande

N'existe pas, l'usine &tant en sommeil mais elle a en commande
de gros marchés, par exemple pour 1'OUA: 1870 menuiseries d'une

valeur de 8 000 000 Sylis et représentant 17 700 heures de travail.

Prix

Les prix de vente sont calculés d'aprés les documents fournis
par le BEPT @ savoir fiche de matériel et temps passé. Le calcul

est simple:
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Prix stock des fournitures A

Prix main d'oeuvre: nombre d'heure x 200 Sylis B
Prix usine A+B

Frais généraux multiplicateur 477 C -
Prix sortie usine A+B+C

Taxe & la production 7,527 C .
Prix de vente A+B+C+D

Les 47 % se décomposent ainsi:

- charges sociales 5 Z
- timbres 5%
- amortissement 17 7%
-~ bénéfice 20 %

47 %

Cette méthode bien qu'empirique recouvre sensiblement la r8alité
et plusieurs sondages ont apporté la preuve que la méthcde était

cohérente.
Concurrence

C'est ENIMOB (Entreprise Nationale d'Importation de Mobiliers)
qui assure la distribution de SONFONIA.

Le marché du meuble est tenu actuellement par des importateurs
aux prix prohibitifs et des artisans locaux aux prix abordables

mais d'une qualité déplorable.

-

Il n'y a plas de menuiserie sérieuse 3 Lonakry et la plupart de
des entreprises adjudicatrices de marchés impcrtants font venir

les menuiseries (fenétres et blocks-portes) de 1'étranger.

Le marché guinéen est trés porteur et SONFONIA ne devrait

avoir aucun probléme d'écoulement de sa productiom.

Magasins généraux et stocks approvisionnement

C'est le service commercial qui gére les magasins de l'entre-
prise; que ce soit les matiéres consommables, les outillages ou

les piéces de rechange.




F)

G)
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C'est également lui qui s'occupe des approvisionnements

qui sont de quatre types:

a) Le bois: fourni sur expression des besoins de 1l'usine
par des scieries nationales vétustes et trés é&loignées;

b) Les produits consommables banalisés: importés par
IMPORTEX et dont un contingent est attribué 3 SONFONIA
(skai, glaces, tissus, panneaux, lattés, etc...)

c) Les produits consommables spécifiques: importé&s par
IMPORTEX sur expression des besvins de l'usine aprés
accord des différents ministéres concernés;

d) Les outillages et piéces de rechange: méme processus

que ci~dessus.

L'expert a effectué un inventaire rapide des disponibilités
et 3 part le bois dont s'occupe activement la Direction Générale

(probléme de transport) il y a de quoi faire démarrer l'usine.

Des commandes de matiéres consommables, de piéces de rechange
et d'outillage sont en cours pour une valeur de 5 000 000 FF et
devraient assurer l'approvisionnement de 1l'usine pour plus de six

mois.

Direction Financiére -~ Sory Oulare (B III 2)

1 comptable (C III 3) et 1 caissier (E I 3)

L'expert n'a pas pu avoir de véritables séances de travail
avec le Directeur Financier et n'a pas pu avoir un exemplaire du
bilan.

C'est une des grandes lacunes de SONFONIA mais trop pris par
les problémes techniques et de production 1l'expert n'a pu qu'effleu-
rer le probléme., 1l v aura un gros effort de remise en ordre 3

effectuer. -

Commentaire

Comme on peut le constater, quoique bien accueilli par ses

partenaires guiniens conscients de l'aide que l'expert pourrait leur
apporter, i1 a éprouvé beaucoup de difficultés pour obtenir les ren-

seignements nécessaires .d sa mission.
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Il n'existe pratiquement plus aucun document &tabli par les
experts yougoslaves en 1965 et la mise en sommeil de ! 'usine
pendant plus de dix ans a effacé des mémoires toutes les

connaissances acquises.

C'est pourquoi le programme de travail a &té& bati en suivant
au plus prés les objectifs de la mission, en insistant surtout sur
les points permettant de faire démarrer la production rapidement.
Il a donc &té nécessaire de faire 1'impasse sur certains problémes
secondaires qui devront étre revus tout naturellement lorsque

l'usine sera en vitesse de croisidre.

III. Création de "standard" de production

1. Menuiseries

a) Croisées vitrées ou persiennées

Dans un but de simplification nous avons cherché i construire nos

croisées avec le maximum d'éléments standard.

Ceci nous a conduit 3 retenir pour les vantaux les dimensions
suivantes:

~ largeur: 415 - 515 - 615 ~ 715

- hauteur: 515 - 715 - 915 - 1115 - 1215 - 1315 - 1415

C'est avec ces dimensions de vantaux que rous avons construit
nos menuiseries en fonction des besoins du marché local et des habitudes

en nous rapprochant néanmoins des standards européens (annexe 7).

Nous avons ensuite é&tabli une grille de croisées et persiennes
normalisées en introduisant la notion de série préférentielle, secon-
daire et complémentaire d'od est sorti le document commercial pouvant

servir de catalogue (annexe 8).

b) Portes menuisées

Un travail analogue nous a amené 3 choisir les dimensions normalisées
européennes pour les portes soit:
-~ 2 hauteurs: 2015 - 2115
=~ 4 largeurs: 630 - 730 - 830 - 930
2x630 2x730 et 2x830
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Nous avons &galement retenu trois versions de fabrication:
- 3 panneaux pleins
- persiennée
- vitrée

en nous laissant la possibilit& de combiner ces différentes versions.

Cela nous a conduit au dozument commercial pouvant servir de

catalogue (annexe 9).

c) Portes isoplanes

Nous avons pris les mémes standards que pour les portes menuisées

mais en ne conservant que des portes pleines sans possibilité d'oculus.
2. Meubles

De leurs différents stages eifectués en France dans des entreprises
fabricant des meubles caissons les technologues de SONFONIA ont ramené
des documents qui, bien que parcellaires, nous ont permis d'étudier et
de mettre au point toute une gamme de produits normalis@s en ce qui
concerne:

les armoires
les buffets, bahuts, commodes
les bureaux

les meubles de rangement

Deux versions ont &té retenues:
1 version N2.l1 avec socle (annexe 10)

1 version N2 2 avec plinthe incorporée (annexe 11)

- Nous avons ensuite déterminé les modéles normalisés et pu

sortir un document commercial pouvant servir de catalogue (annexes
12, 13, 14 et 15).

- La conception de ces meubles meublant permet toutes sortes
de combinaisons (annexe 16) et nous a permis de sortir quelques
documents commerciaux dont quelques exemples sont inclus dans ce

rapport (annexes 17 et 18).
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- Un travail identique a été réalisé en ce qui concerne les
autres meubles courants quoiqua plus traditionn:ls de conception:

siéges massifs, tables et lits.

3. Sidges matelassés

L3 encore des différents stages effectués dans des entreprises
fabricant des sidges matelassés les technologues de SONFONIA ont ramené
des documents qui nous ont permis d'adapt:r des modéles aux contingences

et goit locaux.

Nous avons donc décidé la réalisation d'un modéle haut de gamme
dérivé du modéle POKER de chez PELLETEY en adjoignant au modéle d'ori-

gine des accoudoirs (annexe 19).

Nous avons également retenu un modéle plus simple composé d'une

ossature bois apparente avec sangle et coussin.

IV. Réalisation de prototypes

Nous avons rdalisé le plus grand nombre possible de proto-
tvpes dans les mod&les courants puis sommes rapidement Lassé au stade

industriel dés que 1'opportunité s'est présentée:

En menuiserie par la réalisation du marché OUA composé de
180 impostes persiennées
420 croisées persiennées 2 vantaux
200 croisées persiennées 3 vantaux
200 portes demi-persiennées

720 portes intérieures 3 panneaux

En ébénisterie par diverses fabrications de 1/2 série demandées par

des organismes officiels (armoires, meubles de rangement, etc.).

En meubles matelassé&s nous avons lancé une série de 90 salons

POX.. comprenant chacun 4 fauteuils et un canapé.

Nous joignons quelques photos de ces réalisations (annexes 20 et
21).




V.

Réorganisation du bureau d'étude et de préparation du travail

Afin de mettre au point les procédures nécessaires pour 1'organi-

sation de la production, il ncus a semblé indispensable de restructurer

le Bureau d'Etude,véritable poumon de 1'entreprise.

Sous l'autorité d'un responsable chargé de la coordination, il

a été créé:

29

32

Une section Conception

Confiée a deux ingénieurs ayant effectué des stages en Europe,

dans des entreprises semblables a4 SONFONIA, cette section est chargée

de concevoir et de mettre au point de nouveaux modéles.

Elle réalise les dessins d'ensemble, de sous—ensembles et
de piéces et &tabli les documents dessins (fiches-méres) nécessaires

au lancement.

-~

Deux exemples du travail 3 réaliser sont donnés en annexe:

- 1 pour un chassis un vantail (annexes 22, 23, 24, 25 et 26)

- 1 pour un chevét de chambre 3 coucher (annexes 27, 28, 29,
30, 31 et 32)

Une section Normalisation-simplification

Cette section a €té chargée de 1'élaboration des catalogues
des produits utilisés dans l'entreprise. Elle est plus particu-
liérement chargée d'é@tud’er la possibilité de remplacer les pro-
duits importés par des produits locaux (exemple: remplacer les
mousses moulées par des mousses locales collées). Elle conseille
également les concepteurs et les méthodes sur 1'utilisation des

produits consommables.

Une section Méthode

Plus particuliérement chargée de 1'étude
- des postes de travail (annexe 33)
- des modes opératyirs

~ des temps élémentaires (annexe 34)
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Une section Ordonnancement

Chargée du lancement dans 1'atelier, elle réalise tous les
cocuments nécessaires 3 la production: fiches de débit, fiches
suiveuses, temps prévus, etc. afin d’'établir le planning de
fabrication, le tableau de charge et contrdler le suivi des

commandes.

Un exemple du travail d effectuer est doané dans les annexes

35, 36, 37, 38 et 39.

VIi. Organisation de la production

Le BEPT donne au Bureau de production tous les documents nécessaires
a la fabrication: dossier des plans, fiches suiveuses, fiches de débit,

relevés de débit, temps alloués, délais,—etc.

Afin de fluidifier au maximum la production nous avons divisé
l'at2lier de production en sections plus ou moins autonomes, mais dont
1> caractéristique principale est d'effectuer sur les produits qui
leurs sont confiés des oérations complé:es interdisant tout retour

en arriére d'une pié&ce.

Dans chaque section se trouve un ouvrier responsable de 1l'équipe.
Ce sera le plus compétent et ceiui qui s'occupe personnellement de la
machine ou du poste le plus important dans la section (par exemple, le
machiniste s'occupant des presses au débit panneau, le machiniste

-

s'occupant de la vernisseuse 3@ rideau a la section vernissage, etc.).

Il serait trop fastidieux de faire le cheminement complet d'une
fabrication dans ce rapport, aussi nous nous contenterons d'énumére:
les différentes sections en suivant le déroulement logique de la

fabrication.

A) Section Séchage

En relation avec le stock bois son principal souci est de

maintenir in stock de bois sec permanent.




B) Circuit Menuiserie

Section Débit massif

Effectue les débits commandés en regroupant les séries
similaires pour utiliser au mieux la matiére et tient sa
production & la disposition du fagonnage massif.

Section Faconnage massif

Grdce aux fiches suiveuses, effectue ies usinages demandés

et livre les piéces au montage.

Montage Menuiserie

Effectue la mise en bois et le ferrage des quincailleries.

C'est 3 ce niveau que s'effectue le contrdle.

C) Circuit Meubles meublant

1@

29

3¢

49

NOTA:

Section Débit panneaux

Comme le débit massif, travaille sur plusieures séries

afin d'utiliser au mieux la matidre.

Le placage sera effectué avant la découpe qui devra

étre effectuée aux dimensions exactes d'utilisation.

Section Usinage panneaux

Divisée en trois sous-sections ol les opérations se
succédent:

. pergage

. placage chant

. ,ongage

Section Vernissagg

Section Montage

Le montage est effectué i cette section. Si les produits
sont livrés en KIT l'opération de montage sera remplacée par

1'emballage.

Les éléments massifs sont fagonnés 3 la section Fagonnage massif.

[ o
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D) Circuit Meubles capitonnés

Ce circuit utilise les mémes sections que précédemment, 1'opé-
ration de montage &tanc remplac€ par l'opération capitonnage

-

effectuée 3 la section Tapisserie.

VII. Organisation de la maintenance

Le travail effectué par 1'équipe Guilliet porte ses fruits et

l'organisation et les hommes prévus se mettent en place.

L3 encore, afin de bien préciser les tiches de chacun, nous avons
créé plusieures sections sovs l'autorité du Directeur technique par
l'intermédiaire du Coordonnateur technique des travaux qui sera en
plus chargé d'organiser 3 1'intérieur de 1l'usine et avec le personnel

de l'usine le service sécurité-incendie.

A)  Mécanique générale: sous l'autorité d'un chef d'équipe, elle

comprend:

12  Atelier d'affitage

22 Atelier mécanique (tour, fraiseuse, scie, etc.)

3¢ Chaudronnerie (plieuse, cisaille, poste 3 soudure, etc.)

42  L'équipe d'entretien préventif et la section dépannage.

B) Electricité: sous l'autorité d'un chef d'équipe, elle comprend:

12 L'@lectricité générale et le groupe électrogéne
2

-]

Le bobinage

(98]
10

Le dépannage d'intervention.

D) Les services généraux: sous l'autorité d'un chef d'équipe,

elle comprend:
12 La chaudiére et l'aspiration
22 Le garage (atelier entretien et réparations)

32 Le transport

VIII.Séchage

- Le séchage ne posera pas de probléme 3 SONFONIA qui posséde

quatre cases de 6 3 8 m3 et la source de vapeur adaptée.




A)
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Malheureusement, nous n'avons pas pu faire d'essais faute

d'approvisionnement régulier et suffisant.

Les Lois arrivent a4 l'usine déj3 ressuyés et leur humidité

ne dépasse guére ! 3 50 p. cent.

Nous avons é&tabli un mode opératoire de sé&chage selon des
normes habituelles en apportant une variante car nous allons
conduire le séchage d'une manidre intermittante c'est 3 dire
de six heures i 22 heures avec interruption de 22 heures 3

6 heures.

On trouvera en annexe les tableaux de séchage recommandés
(annexe 40) et les courbes de séchage continu et disccntinu (

(annexe 41) pour un bois du tableau 5.

Préparation du séchage

L@ Prépare les piles de bois 3 sécher avec grand soin.
Chaque case ne doit contenir que des bois de méme essence,

méme épaisseur et d'une humidité homogéne.

L'épaisseur des aiguilles doit &tre proportiomnelle i

1'épaisseur des planches suivant ia formule:

Epaisseur aiguille = 4p31$STu; planche

par exemple: 25 mm pour des planches de 40 mm
35 mm pour des planches de 55 mm

55 mm pcur des planches de 80 mm

L'usine de SONFONIA ne séchant que des bois de 40 3 55 mm,
d'épaisseur, il ne faudrait utiliser qu'un seul jeu d'ai-

guilles de 25 x 35 mm de section.

2¢ Mesurer avec 1'hygrométre 1'humidité moyenne du bois.
Pour cela faire une dizaine de mesures sur l'ensemble du lot.

Par exemple:

. 3 planches 3 55 %
. 4 planches 3 50 % prandre moyenne 50 %
. 3 planches 3 45 %




3¢ Prendre enstite un morceau é&chantillon dans 2 planches

se rapprochant le plus de 1'humidité moyenne et dans ces
échantillons découper 2 éprouvettes témoins et une &provvette

d'humidité@ test.

¢—— ~ 60 cm

F—LS cn | __Eprouvette test

: Z
‘Eprouvettes témoins

h

L'éprouvette test sera pass€e a 1'étuve pour déterminer

1/

1'humidité exacte. —

Les quatre éprouvettes témoins seront replacées dans
la pile de bois et serviront 3 vérifier le progré@s du séchage

par pesée.

4@ Une fois ces opérations effectuées, introduire le cha-
riot dans le séchoire, fermer ce dernier et commencer le

séchage.

B) Conduite du séchage

NOTA: On utilisera pour le séchage les tables de séchage de
1'annexe 40 qui sont valables pour des bois de 30 4 50 mm d'épaisseur.
Pour des bois dont 1'épaisseur est comprise entre 50 et 80 mm on aug-
mentera 1'humidité de 1'air de 5 %. Pour des bois de 80 & 100 mm

augmenter 1'humidité de l'air de 10 % (état hygrometrique).

Le séchage se déroulera sur trois phases. Nous prendrons dans
notre exemple un bois d'humidité 60 % que 1l'on veut ramener 3

15% et de 1l'iroko donc table no. 5.

Poids original - poids sec < 100

] & =
1/ Taux d'humidité Poids original




Nota:

39

Préchauffage: Pour amener le séchoir et le bois a

la tempé€rature prévue pour le début du séchage.

Commencer le chauffage de la case tout volet d'air
fermé, vapeur vive ouverte pour zamener l'ensemble 3 une
température séche et humide de 48,5°(&tat hygrométrique
100%) .

Le temps de préchauffage est proportionnel 3 1'épais-
seur du bois soit sensiblement 1l heure par 10 mm

d'épaisseur. Dans l'exemple choisi, il sera de 4 3 5

heures. Une fois la température de 48,5°C obtenue et

maintenue, fermer la vapeur vive.

Séchage proprement dit i

I1 faut maintenant maintenir dans le séchoir les
conditions suivantes: T2 séche 48,5°
T? humide 45°
Hygrométrie 807

Pour ce faire, on ouvrira progressivement les volets
d'air pour obtenir la température humide de 45° tout en jouant
sur les vannes de chaleur pour maintenir la température séche
de 48,5°. Le bois va passer naturellement d'une humidité
de 60% d une humidi.3 de 40%. Toutes les 8 heures on véri-

fiera 1'humidité du bois grice aux éprouvettes témoins.

Lorsque le bois sera 3 407% d'humidité on passera aux
conditions suivantes: T2 séche 51,5%, T? humide 46,5°
jusqu'd ce que le bois atteigne 30 % d'humidité et ainsi de
de suite jusqua ce que l'humidité recherchée 15% soit atteinte.
Nous aurons alors dans le séchoir une température séche de 76,5°

et une température humide de 55°.

Equilibrage

Pour parachever le séchage et obtenir un bon &quilibrage,
on fermera la chaleur, les volets d'air et on fera tourner

les ventilateurs seuls pendant 4 3 8 heures.

Pour maintenir dans le séchoir les conditions imposées




a)

b)

c)

c)

IX.

par les tables de séchage on peut agir soit:

~ sur l'arrivée de chaleur
- sur l'arrivée de vapeur vive

- sur 1l'ouverture des volets d'air.

Si la température séche est trop basse ou trop &levée, ouvrir
cu fermer les vannes d'arrivée de chaleur.

Si la température humide est trop élevée, ouvrir d'avantage les
volets d'air.

Si la température humide est trop basse, fermer complétement
les volets d'air puis les ouvrir progressivement quand la
température humide désirée est atteinte. Si nécessaire on peut

insuffler un peu de vapeur vive.

Séchage discontinu

Tout ce qui précdde est valable pour un séchage en con-

tinu 24 heures sur 24.
A SONFONIA, on pratique le séchage discontinu.

Pour ce faire, on démarre le séchage comme ci-dessus, mais
le soir, & 22 heures, on arréte le chauffage, on ferme les volets
d'air et on arréte les ventilateurs. Pendant la nuit le bois
va s'équilibrer et le lendemain & 6 heures on reprendra le
séchage ol on 1'a arrété aprés avoir vérifié, grdce aux éprouvettes

témoins gue tout se déroule suivant le tableau prévu.

Organigramme prévu

On trouvera en annexe (no. 42, 43, 44, 45) l'organigramme de

SONFONIA.

Cet organigramme n'améne pas de commentaire particulier et la

hiérarchie parait correctement respectée.

L'usine comprendra:

- 6 ingénieurs ou assimilés é&chelon B
- 10 ingénieurs ou assimilés éEchelon C
- 34 techniciens échelon D
= 52 ouvriers ou aide-ouvriers échelon E ouF

42 manoeuvres échelon G
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Il reste entendu qu'il faudra faire un recrutement trés sérieux

surtout parmi les ouvriers afin d'obtenir une main d'oceuvre de

qualité homogéne.

De la méme maniére, on aura intérét en ce qui concerne les ma-

noeuvres, i embaucher de jeunes &léments qui effectueront ainsi auprés

de leurs ainés un apprentissage devant les conduire 3 1l'échelon

supérieur.

X.

Approvisionnement

Le probléme d'approvisionnement reste un des points clefs
de 1'usine de SONFONIA.

11 est relativement facile d'approvisionner 1'usine en
produits d'importation. C'est une question de formalités admi-

nistratives et de bon vouloir des décideurs.

Pour certains produits locaux - comme la mousse 3 matelas -

1'approvisionnement reste convenable.

Par contre, en ce qui concerne le pois massif et les panneaux
de particules fabriqués dans le sud-est du pays, i plus de 1000 km
de Conakry, le probléme parait insoluble.

I1 semblerait que les usines responsables soient obsolétes

et qu'un manque d'entretien sérieux les condamne 3 court terme.

11 faut donc que SONFONIA insiste auprés des autorités
compétentes pour obtenir des approvisionnements réguliers et

corrects.

Sans un important effort dans ce sens, rien de valable ne
pourra étre fait 4 SONFONIA qui en vitesse de croisidre devrait
consommer environ par mois 100 3 150 m3 de sciages et 100 3 150 m3
de panneaux particules do bonne qualité, pour assurer la production

demandée.




XI. Formation du persomnel

L'expert s'est appliqué, au cours de sa mission 3 donner une for-

mation pratique, notamment aux machinistes.

L'assistance technique Guilliet a beaucoup oeuvré dans ce sens

et a effectué un travail de bonne qualité.

On peut classer le personnel de SONFONIA en deux catégories de

travailleurs assez différenciées:

a) Les ingénieurs et assimilés et les techniciens supérieurs:

Ce personnel a subi une formation supérieure assez poussée
tant en Guinée que dans différents pays de 1'Europe de 1'est.
D'autres ont effectué des stages en France dans des
usines de meubles et le directeur de production a effectué un

stage d'un an en Italie.

Malheureusement cette formation est restée trés théorique
et les cadres ainsi formés ont beaucoup de difficultés 3 s'adap-
ter et i diffuser leur connaissance - sauf ceux qui ont fait les

stages pratiques prévus dans le contrat Guilliet.

b) Les ouvriers

A part quelques exceptions ce ne sont pas des professionnels
du bois. 1Ils n'ont subi aucun apprentissage sérieux et travaillent

plus par mimétisme que par connaissance.

Ils ont néanmoins beaucoup de bonne volonté et il faudrait

peu pour en faire des &léments convenables.

C'est pourquoi nous proposons l'emnvoi en stage dans le budget
prévu dans le cadre du projet de trois ou quatre ouvriers choisis
parmi les plus capables et dans les secteurs clefs de la produc-
tion, 3 savoir:

- 1 chef d'équipe usinage massif
chef d'équipe du pergage
chef d'équipe du placage de chant

]
[ e

chef d'équipe du vernissage.

Ces &léments pourraient soit effectuer des stages en usine

dans leur spécialité propre, soit subir une formation accélérée dans




XII.

1.
2.

3.
4,
5.
6.
7.
8.
9.
10.
11.
12,
13.

Annexes

des organismes de "formation pour adulte" qui existent dans toute

1'Europe.

A notre avis, il est inutile d'envoyer 3 nouveau en stage
des éléments de haut niveau qui vont simplement parfaire une

formation théorique sans intérét pour SONFONIA.

Les différentes publications suivantes de 1'ONUDI ont

été diffusées 3 1'intérieur de l'usine. Elles répondent parfaitement
P

d cet usage. Il s'agit de:

-

- Critéres techniques pour le choix des machiaes 3 travailler
le bois (ID/247)

- Manuel de conception et d'utilisation des gabarits dans 1'in-
dustrie du meuble (ID/265)

- Production de maisons préfabrir .ées en bois (ID/61)

- L'automation 3 colt modéré dans l'industrie du meuble et
de la menuiserie (ID/154).

- Manuel des techniques de garnissage (ID/275)

- Les industries du meuble et de la menuiserie pour les pays

en développement (ID/108)

Description du poste de l'expert en production de mobilier,
Protocole d'Accord assistance technique Guilliet/Ministére de
1'Industrie.

Livraison matiéres consommables

Organigramme actuel de la SONFONIA.

Grille des indices salaires

Plan de 1l'usine

Détermination des dimensions des vantaux

Grille des croisées normalisées

Grille des bloc-portes normalisés

Version meuble No. 1

Version meuble No. 2

Meubles normalisés version No. 1

Bureau Rangement version No. 1
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l4. Bahut bas-living version No.2

15. Coiffeuse chevét version No. 2

16. Combinaisons possibles: exemple -

17. Exemple de chambre 3 coucher

18. Exemple de bureau .

19. Modéle POKER de Pelletey

20. Exemples de menuiserie en série 2xpérimentale

21. Exemples de siéges rembourrés en série expérimentale

22. Dossier BEPT chassis 1 vantail codificateur

23, Dossier BEPT chassis 1 vantail paumelle: fiche-mére

24. Dossier BEPT chassis 1 vantail montants dormants: fiche-mére i

25. Dossier BEPT chass®s 1l vantail trave:ses dormant et ouvrant: fiche-
mére

26. Dossier BEPT chassis 1 vantail battants ouvrant: fiche-mére

27. Dossier BEPT chevét standard

28. Dossier BEPT chevét: débit et temps alloués

29. Dossier BEPT chevét: cotés

30. Dossier BEPT chevét: arriére et dessus

31. Dossier BEPT chevét: plinthe fond assemblage Gacon

32. Dossier BEPT chevét: tiroir et fagades

33. Fiche de poste

34. Temps élémentaires (exemples)

35. Fiche de débit - relevé de débit

36. Chassis 1| vantail code C 12 x 6: cotés, débit, temps alloués,
fiche de travail

37. Chassis ! vantail code C 12 x 6: montants dormant, fiche de travail

38. Chassis 1 vantail code Cl2 x 6: traverses dormant et ouvrant
fiche de travail

39. Chussis 1 vantail code Cl2 x 6: battants ouvrant: fiche de travail

40. Tables de séchage

41, Courbe de séchage continu et discontinu

42, Organigramme général

43, Organigramme direction technique

44, Organigramme direction production

45, Organigramme direction financiére, direction commerciale.




Recommendations

Les recommendations concernent trois types de probléme: les
problémes techniques, les problémes humains, les problémes d'assistance

technique.

Problémes techniques

Ils sont mineurs sauf en ce qui concerne les approvisionnements

locaux et notamment en matiéres premiéres bois et panneaux.

La Direction de SONFONIA devra tout mettre en oeuvre afin d'ob-
tenir des approvisionnements réguliers et devra toutes les fois que

c'est possible remplacer les produits importés par des produits locaux.

Les autres problémes techniques seront facilement résolus par

1l'application rigoureuse des consignes donnés par ce rapport.

Problémes humains

11 s'agit de problémes importants de gestion du personnel car
il faut se souvenir que depuis plus de dix ans l'usine ne produit plus
et qu'il s'est créé un certain climat de nonchalence accrue encore par

la non-motivation des salaires versés au personnel.

Il faut au besoin revoir le systéme de rémunération et ne pas payer
les gens systématiquement au titre mais plutdét 3 la valeur du poste
occupé. Cela ne se fera pas aisément, mais c'est un objectif que la

Direction Générale de SONFONIA se doit d'atteindre rapidement.

I1 faudra également avoir plus de rigueur avec le personnel et
parvenir & obtenir de tous une assiduité et une ponctualité de tous les

instants.

En ce qui concerne la formation, le moment est venu de supprimer
les stages de complaisance ne touchant que 1'encadrement et descendre
au niveau ouvrier pour former de véritables professionnels capables

de diffuser leurs connaissances.

Problémes d'assistance technique

Tout le travail demandé dans ce qui précdde sera grandement faci-

11té si SONFONIA peut obtenir par ailleurs d'autre assistance technique.
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La Direction Générale de SONFONIA est encouragée 3 utiliser toute
1l'influence qu'elle posséde sur les autorités compétentes pour obtenir

une assistance technique complémentaire, soit multilatérale ou -

bilatérale.
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Annexe 1

Description de poste

S1I/GUI/83/801/11-01/A/31.7.A.

Désignation du poste:

Durée de la mission:

Date d'entrée en fonctions:

Lieu d'affectation:

But du projet:

Attributions:

Formation et expérience requises:

Connaissances linguistiques:

Expert en production de meubles

5 mois.

Le plus tdt possible.

Conakry.

Assurer l'emploi correct et compiet des
nouveaux &quipements installés dans
1'usine de meubles SONFONIA.

L'expert devra assister la direction de
1'usine de meubles SONFONIA dans 1'opé-
ration de l'usine et 1'amélioration

des méthodes de production, plus spéci-
fiquement dans les secteurs suivants:

~ planification de la production;

- contrdle de qualité;

- entretien des machines;

- séchage du bois;

- conception et fabrication d'un proto-
type et la mise en route de nouveaux
modéles.

I1 devra &galement former le personnel
de contrepartie dans ces différents
sujets et analyser les besoins en
formation additionnelle.

L'expert devra également é&tablir un rapport
final exposant les conclusions de sa mis-
sion et ses recommendations au gouver-
nement quant aux mesures que celui-ci
pourrait éventuellement adopter.

Technologue du bois ou ingénieur avec
une grande expérience dans la production
de meubles.

Frangais
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En 1964, la Guinée a installé avec

de l'assistance Yougoslave, 1l'usine

de meubles SONFONIA. Cette usine a

fonctionné normalement jusqu'en 1970,

ensuite moins efficacement, et fut

fermée en 16,4, En 1978, le gouverne- -
ment a signé un contrat avec une entre-

prise frangaise (Guilliet) pour la four-
niture de nouveaux équipements d'une .
valeur d'approximativemeat 2,5 millions

de dollars des E.U. Ces machines sont
actuellement installées et le personnel

a été formé '"'sur le tas" par le con-

tractant. L'assistance de 1'ONUDI est

requise pour fournir de 1l'expertise, for-

mer le personnel et commencer la pro-

duction.

L'Usine a une superficie de 10 000 m?

de surface couverte. Elle comprend une
chaine pour la transformation du bois
massif et une chaine pour la transfor-
mation des panneaux. La transformation
du bois comporte une section Débit Massif
et une section Fagonnage Massif. Dans
ces deux sections s'exécutent les opé-
rations de trongonnage, délignage, mise

3 dimensions, rabotage, toupillage,
pergage, etc. Une section débit panneaux
et fagonnage panneaux composent &galement
lz chaine de transformation des panneaux.
Avant d'étre assemblés 3 la section
montage, les piZces usinées sont d'abord
vernies 3 la section vernissage ou
fonctionne une vernisseuse i rideau

et selon la forme des éléments a

vernir la pulvérisation peut se faire

au pistolet. Le garnissage des meubles
se fait 3 la section tapisserie qui
compte quatre machines 3 coudre élec-
triques et accessoires. L'entretien .
des machines et équipement dépend

de la Direction Technique. L'atelier
d'électromécanique est composé des .
sections: affdtage, rebobinage, forge,
réparations autos et machines-outils.

L'usine produit des mobiliers de chambre,
de salon, de bureau et d'école. La
capacité est estimée 3 40 000 unités

par an,




PROCES VERBAL D'ENTRETIEN

ENTREE :

LE MINISTERE DE L'‘'INDUSTRIE

ET

LA SOCIETE - GUILLET MACHINES A BOIS

PARIS, LE 24 SEPTEMBRE

1983
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A la sulle de llentietien & l'Ambassade de Guinée &
Paris le 24 Septembre 1983 entre Monsieur Mamady KABA,Ministre de
l1'lndustrie et Mor.sieur RAULT Président Directeur Général de la

Sociéré Guillet MAB, 11 a été convenu ce Qui suit:

I Situation sur le Plan Technigue

Conformément au rapport de fin de sé&jour des deux ex-
perts, Messieurs Belleville et Warocux qui ont sé&journé du 23 Fé-
vrier au 7 Mai I983 3 CONAKRY, il est entendu que l'ensemble des
équipements installés 3 l'usine de meubles de SONFONIA est fonctioc
nel en dehors des six points mentionnés dans ledit rapport a savoi

- tenonneuse double (super calten)
-~ la presse en contenu

- la presse a galber

- armoire éiectrique aux <déchets

- machines 3 coudre
- l'essai du fonctionnement de la chaudil2re aux déchets

La société Guillet s'engage a8 assurer la mise en servic

de ces six machines

Pour pallier les défaillances lors des li&raISOns d’'ou-
tillages, GUILLET MAB s'engage 3 fournir un jeu supplémencaire pou:
- la machine 2 faire les tourillons
- la mortaiseuse a méche
- la picqueuse de persiennes

- le tapis de la presse en contenu

II - Approvisionnement matidres. premidres et consomma-

bles

La mise en production de l'Usine nécessite une augmenta-

tion des stocks de matidres disponibles.

Pour permectre d 1'équipe d'assistance technique d'8tre
\parfaitement opérationnelle pendant cing mois,il est indispensable

S

o

o
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Jue S Matléres consommables supplémentaires solent wmises & dis-
pw.sition des techniciens pour satisfaire au moins S mois de pro-

ducticon.

La société GUILLET MAB s'engage 3 effectuer l'assis-
tance technique pendant une durée de cing mois avec une égquipe
composée de:

- un chef de¢ fabrication - présence 5 mois

= un responsable gestion de production,Bureau des Etu-
des, Bureau des Méthodes,planning - présence 4 molis

= un technicien de maintenance - présence-s mois

- l'envoi ponctuel de spéciaiistes {vernis, tapisserie

IV - Monnaie locale

La partie guinéenne pendant la période d'assistance
technique de cing mois prendra 3 sa charge les frais d'entretien

des techniciens GUILLET MAB.

D G D D D - - Y - - - -
-

Aprés examen méticuleux des engagements réciproques,
les deux parties se sont mises d'accord sur ce qui suit.

S'agissant du montant de Frs. 422 I180.00 faisant
l'objet du litige entre les deux parties, les responsabilités ont
été évaluées de la maniére suivante:

- 40 % pour la partie guinéenne soit Frs F. 168.392.00
- 60 % pour gUILLET MAB soit Frs F. 253.308.00
Il ressort de fait,que le montant de la caution de bonne

fin est raméne de Frs. F. 756.398.00 3 Frs.F. 503.090.00 .
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Vi Muwdal iles Jde pajcment

La Société GUILLET MAB demande les conditions de paie-

Ment sulvantes pour la somme de Frs.F. 503.0v ¢

I° Accréditif irrévocable et confirmé ouvert préalable-
ment au départ de l'équipe d'assistance technique; le départ de
l'assistance technique s'effectuera le ler du mois suivant 1'ou-
verture de l'accréditif.

2° Le paiement s'effectuera contre la présentation du
procés verbal de réception définitive signé par les deux parties
au plus tard A la fin du 52 mois aprds l'arrivée en Guinée des

techniciens de GUILLET MAB.

VII - La vValidité du Présent Procds-Verbal est fixée a
31 Mars I984; cette date n'a aucune incidence sur les S mois de

présence des technciens de GUILLET MAB en Guinée.

MONSIEUR PATRICE RAULT MONSIEUR MAMADY KABA,MINISTRE
P.D.G.DE GUILLET MACHI- DE L'INDUSTRIE
NES A BOIS.

FAIT A PARIS, LE 24 SEPTEMBKE I983




AHaire suivie por

Mongieur Mamadi Kaba
Ministre de l'Industrie de la République
Populaire de Guinée

Ministére de 1l'Industrie

N/Ret. Direction Générale PR/MB

V/Red

CONAKRY (Guinée)

Auxerre, le 7 Octobre 1983

Monsieur le Ministre,

Je ne peux que me réjouir du climat serein qui a présidé A nos
conversations relatives 4 la mise en route de l'usine de meubles
de Sonfonia.

Durant ces conversations, il m’'a semblé que, tant de votre coté

que du ndtre, se dégageait une volonté afin de trouver une solution
4 toutes les difficultés qui se présentaient lors de la signature
du procés-verbal.

A propos du point particulier des matiéres premidres et consommables,
je tiens & vous préciser, Monsieur le Ministre, qu'il va de soi que
vous pouvez approvisionner ces matidres premiéres auprés de n'importe
quel fournisseur.

Cependant, il est certain que nous serions honorés de confiance si

vous choisissiez d'approvisionner ces matiéres premiéres par nos soins.
La seule condition, nous le répétons, est que ces matiéres premiéres
solent disponibles au moment od notre équipe d'assistance technique se
présentera A l'usine pour démarrer sa mission, peut importe la source
d'approvisionnement.

Soyez assuré, Monsieur le Ministre, que je veillerai tout particuliérement
4 la bonne mise en ceuvre des moyens qui sont i notre charge, afin que
le démarrage de l'usine de Sonfonia soit un plein succés,

Au plaisir de vous revoir prochainement,

Je vous prie de croire, Monsieur le Ministre, i ma Haute considération.

Patrice Rault
Directeur Général.




Usine de meubles de SONFONLA

1
2
ORGANIGRAMME %
“~
Direction Générale Comité
I ingénieur C Unité de Production
Direction Direction Direction Direction )
Technique Production Financiére Commerciale w
1 Ing. B 1 Ing. B 1 Adminis- 1 Ing. C e
trateur B '
I , ] 1 o
Coordinateur| [Bureau Etude| [Bureau de [[Contréle|[Comptabilité||Comptabilité| |Service| |Service||Service ||Secrétariat
techaique préparation | |Production||Qualité ||générale analytique des Appro- |]du Per- ||l employé ;]
des travaux du travail Non- Non- ventes vislon—-||sonnel ———— e
1 Ing.B 1 Techn. D 1 Techn.D pourvu ]}l controleur pourvu Non- nement ! Commis
C pourvu Non- b
pourvu
2 Ing. C 2 Ing. B 3 Ing. C 1 Empl. E 1 Empl. 2 Ing. 3 Man.G
3 Techn.D 2 Ing. C 6 Ouv. D D C
1 Ouv., E 1 Tech. E 2 Ouv. E 1 Empl.
9 a.o. F 7 Ouv. F [
2 Man. G




Grille des inaices salaires
e — e e e e -
Qualification 3::: Début 3éme classe 2éme classe lére classe ExLra
chie ler 2éme |[3éme ler 2éme | 3éume ler 2eme | 3éme
ech. ech. Jech. ech. ech, ech. ech, ech. ecli. ) B o
A N' e 1stle p { u s
Ingénieur ou B 640 680 730 770 840 920 1000 1080 1150 } 1230 1320 Principal
assimilé
Alde-1ngénieur ou
Ingénieur diplomitif c 430 460 480 500 530 570 620 660 710 760 810 Principal
Agent Technique ou
Assimilé (C.A.P.H D 300 320 340 370 390 410 440 460 480 500 530 Principal
Quvrier E 220 240 260 270 280 300 320 340 360 380 410 Principal
. Hors
Aide-ouvrier 3 150 160 170 180 200 220 240 340 Classe
Manoeuvre G 100 110 130 140 150

2x2UUY

-
o
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CROISEE 1 VANTAIL PERSIENNE 1 VANTAIL

CROISEE ZVANTAUL 4 MEneAy

PERSICINE 2VANTAVY o MENEAY

C.x. P.x. c.x._A"1 P.x.m
S—
| ———
0 MM J

CROISE€ 2 VANTAUX
cC.x.

CROIS E€ JVANTAUY -2MENEAVY - — -
C.x. M2

CROISEE IvanTAauy 1 MENEAV
C.x. M

' i

PERSIEMNME 2 vANTAUX
P._x.

PERS 18 1ME IVANTAUX 2RENEAVE
P.x_.M2

PERSIE NNE IVANTAUY 4 MEMEA
C .x- M

== !

F

Fi ==__—1

CROISEE 4 vANTAUR 3pEmEaux C.x.M3

il

CROISeE 4 vanrave ZMEmEAUY C.x.M2

.

O]

CROISES &4 YANTAUX 1MENEAY C . x .M

»4

LES CROISEES

PERSIENNE 4 vANTAUX Smeneavr P.s. M3

ll

PERSIENIR % yareTAUE 2 MENEAVE P.x M2

=

PERSIBNNE LyanTaux {1Meneay C .x-M

——

=—

S OUVREMT 4 LA BRANCAISE .,

LES PERSIENMES S OUVRENT 4 L ANGLMSE ov » PROJECTION 4 LITALIGHNE

. CADRE DORMANT Section

< CROISEES or PERSIENNME

585150

Epaisserr 35

FERRAGE . Puumeiies. Cremone ov Largelie .
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EXEMPLESde CODIFICATION
Croisee 2 Vantaux d Persienne 3 Wintaus d
menedv :Havtevr 1400 4{meneady : Havteur 41200 ~
Largevr 1350 Largevr 2000
C 14x13M P 12x20M
4 o
E LY ez
€Roisce 4 vantail 0 {0 enne 4 /Vuﬂ(g F/
Roisee 1 Vanla Persienne ntduxa sl =111 « 2
Havtevr 800 3 meneavx : Navtewr 1400 wl ] @
targevr 3500 ‘ largevr 26350 k g
<
2 LIl =
C 8x5
P14x26 M3,

LARCEVR TOTNALE
. LAREEVR TOTALE

B - - ; - : b
"l)l) ~ 4+

_’[07-



/

CODIFICATION : Prc’fc‘rcnticllc - C1249; Secondaire . x ; Complementaire

C—

[0 | 03 | O3 | Od

~SeelDlO( 0O m
f00 950

TOTALE 500 600 | 700 917 1117 | 1350 | 1312 | 1350 | 43517
Vanrad 415 515 615 25 || 24415 | 24415 24515 | 2<615 | 2x615 | 2x15 | 24915

600 | 515 | ¢as A

800 | s 846 | 87 [scen]| 20 | 8ur1m p 841311 X x p
4000 | 35 X "] ' X X X X A X X X X
4200 | 4415 | [iaxs] | haas] | [s2e1] | 1268 || hresu] | 4209 |[2atand | 42417 [f2cian] | 42003 | 120754 ‘
1300 | 4215 ® Y X g X X X X X X X o’
4400 | 1315
4500 | 4418

LARGRUR

HAYT

jueenapuum—
Wwia)

TOYALE

‘l;um':. 2515 | 3a51s |3«gis | 34615 | 3xUS | 34MS | 4«6is 4e6IS 44615 | 4a¥s 43S 45
800 | us X X
4000 | 91S X A A | b X X
4200 | H15 12000 24308 [e223me| ‘T:ztnsn X 12126M | 1453013 P X
4300‘ 4215 X X X 2 A X t X | X X
400 | 435 |[wevt 0| 14, [Rustond] ne2om [fucring wasam || [unreny| | saxzem |puasons)| o | wrdon
4500 | 4415 )| X A X X X X X X X
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Annexe 22
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NOTA : les oreRATIONS de DEBIT NE SonT PAS

ContTABILISEES .
Les OPERATIONS

VEANISS AGE - FiviTioN

304.5

SERONT EFFECTUSES A LA SECTION VERNISSAS( T /ll.l f
Qui AFFECTERA des UNITES d OEUVRE AV | ‘.‘2\\ P 8.prl20]
PROOVIT i G}'—*'T
PLAevE
tapret & / /sw CHART
TASSEAU . P
Section 15412 4 ] \+_ —
PlAague ~N v -~
320 SVYA CHANT 3213 N4
3 S Py
8 g |y *°
-4 . #.‘T I
‘ 0 !
N EERAS
~ . o [N\£284ppr 2.5 b
n* | oreravion Quuaier | es | reves | Resiacr ¥ R (
unit. | Awtovis v 3 "
; — 1%
1 ¥ I B
201" 310 20
L 330
3 Tronconnage dovble taisseaw| 1 40 40 600| .
6 | corropage tusseav o9sm| ¥ 6 500 ' LATTE DE 20 PLAGue 2 fdces
S | Pucage affevrage chant 4,40 25 28 6000
4 | Percage charnisre Puce | 35 35 2000 | _ : U .
3 fercage assemblige Aece 50 50 5000 USINE‘ de ME BL £S de SONFONA.-
2 Celibiuge hautewr Qim| 25 | 600 kEen: Ys
| calibrage largewr ossm| 25 14 600 CHEVET Jouta: 408 (o
TOTAL PAR PIECE 452 | 15300 Cote droik ne,

67 exauuy

~4

w



AN

350 N
H 1
NOTA . LES OPERATINNS de OEBIT NE SONT PAS i 3as.5 J
CONPTABILISEESS . 44,9 Qi_____‘.__'._é_‘ t1n
LES OPERATIONS VERMSSAGE FINiTioN ~
SERonT EPFECTUEES A 4A SECTIoN VERNMISSACE /'1'] . hr
i om‘nffccrua des UNITES d OEVVRE v @ Q;&'?’_-QQ// w
PrIOWT . _é-r_. -+
TASSEAV Section 15412
// » Q
\qu‘/‘ Sur C'Unt;/{ n
320 _
Q
3 ©
s $
— - |- .
~1
o
}
0
N OPERATION Quanirs | Tenes | Temfs | REGLAGE N
YT ALLOVE S
20 _ 310 -_t20
330 1
"'
6 Tronconrage dovble P 10 10 600 LATTE de 20 PLAQUE 2 FACES
3 Corcoydge tasseav 03smt | 47 6 Soo
i 4 Pidige dfflewrage nant 1{0-1 25 28 6000 _USINE de MEUBLES de 60”;.0”;4
3 Percuge dssemblige Pece | S0 Jo 5000
2 Colibrdge havtevr assmi| 25 9 600 : _ Ech: s
1 | calivrega targeve assmi| 25 | 44 600 CHEVET Bote i
: Lo
TOTAL PAR PIECE 413 43300 Cote gauche Ne .
1 R S
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NOTA. Les OPERATIONS de OEBIT NE
Sanr PAS CONPTAOILISEES. S ‘
Les OPERATIONS VERNISSAGE -FINITION ©
SERONT EFFECTVEES A LASECTION vERNISSACC | ) _ u . B
Qui AFFECTERA des UMITES d OEUVRE AV K_L f
PrROOWT . 8 prot 30
Q
a
(]
- Q
v n
3 ~ o
3
= . - &g4—- ie-m
130, 210 50| o
| | 9
' 10 13
|
8 prolfd0
~ OPERATIVey quastive | TEnPs | Tenes RE6LAGE
WiT. | Aunoves
LATTE de 1¥ PLAQUE 2 FACES
4 Percage duvtre chant Piece | IS s 2000 USirE de MEUBLES de SONFONiA
3 Percage pot et wm chant | Piecg | 30 50 4000 ‘ £ -
2 Cabdruge havlewr 03mi| 25 9 600 | Ech: Yg
4 Calidrage lirgevr 0.45m1 | 25 11 600 C HE‘ V£‘ T Dote Abolte v
TOTAL PAR PIECE 105 ¥200 Arriere N
GEP——— — T

«a
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_

‘ PLINTHE B01S MASSIF
HOTA : Les OPERATIONS de DEBIT NESONT

PAS CONPTABILISEES. : 310 _-,_‘.._,A._T,,g,ﬁ |
LeS OPERATIONS VERNISSAGE FEINITION i . .
SERONT FFFECTUEES ‘.“ SECTION VERNSSASE : wla—“ —p — -
QUI AFFECTERA das UNITES o OEUVRE AV “ . - y = . -
PRooviT - d B 8 prot 30 3
T v \ ~
hv == | . _.]‘%___ . S
LE FOND 36RA Livre Dy DEBIT AV ° .

DinEnSIionNs FNIES . o gal B 210 50 1

]
&
~H )
by
N OrERATION quavvitg| TEnes | Tenes RE6LAGE
uwvir | muoves 310 o
FOND AGGLO de 1F PLAQUE 2 FACES
- 4 ’C"(‘dg¢ dutre chant Pisce 35 3s 4000 | . ™ U S o FONA
3 Percage plot et un chant FPiece 50 3o Jovo USTNE de MEUBLE e Son nid-
2 T ronconnage dovble Frace 25 25 600 Ech: Y
1 |corroyege o.35mi| 8 | 44 500 CHEVET FOTPETRTRS
TOoTAL PAR PlECE 124 5100 Plinthe . fond Ne




NOTA : les OPERATIONS de DEBIT NE

2X3TUY

it

_TS_

30NT PAS CONPTABILISEES . 346 B}
Les OPERATIONS VERNISSAGE FINITion - N
SEROI EFFECTVEES A LA SECTION VERNISSAGE © . s
QU AFFECTERA des UINITES d OELVARE AV Y
PRODUIT .
o N
[
8~ ~
o~
-9
o
3 {
2 Iazl
4% \quuc' sur chant
sur les 4 eotes
34
OPERATION quwiin| Tep2s | Tenes | REGAsE ©
wi.. | Aoues Y
3 | Percage charniere 1 35 35 2000 I
§ Placsge aftl- chant H Obomt] 25 15 4000
4 | Placuge affl chant Larg. o.70a]| 2§ 18 6000
& | Calibrage  Havteur 0is0| 25 3 600
1 | Calibrage Ldrgeor 00| 25 8 $00
AGGLO PLAQUE 2 FACES de 20,
4 | Placage affl chane Ravt. Qo0 | 25 8 4000 N .
3 | Pucage dfft chnt loy. | awo | 25 18 6000 -USINE de MNEUBLES de SONFONIA -
2 | Cetibiage Haviewr Pece | 0 40 600 Ech: Y
A | Catibrage Largeve 03so| 25 9 600 CHEVET Bt Aore
TOTAL PAR PiECE PoRTE 95 | 4020 | fucades FortTe ot TiroiR. |n-°
FAAOE Tioir 45 8200




16
1 2

L -
NOTA . Les OPERATIONS ae DEBIT NF 1 X
SONT PAS CONPTABILISEES. 3 diorro - f “
' | R R
LE FOrD est LIVRE PU DEBIT AV = = o
DINENSIONS  FIrtIEd G..I,‘
3/8 (38
‘ N
b d
1
o :" ~__g8|prot2 - " 8
% L J [ § &
Contreplique BEe_ | g -
de 5 »o, E’ .
299 |
e — -
_.¢_\. . - — i 0
: ¢ e
g = =" =
¥ |orerarion quanrine| TEntes| Teres | Recuace |
unT ALLOVES
Plagus_svr chant_ 1|
o
; N 346 A
8 | calibruge corps 4 | 400 Ao00 41000
¥ | Cadvage corps 41 | 300 300 41500
6 | Mrcage AV 1 35 113 2040 FACADE . RGGLO PLAQUE 2 FACES 20mm.
§ | Prcage WuM 4 Xy 440 4000
& |Rrcge cotes 2 a5 o 2000 S M S FON/
$ | 25| T | oo | USiNE de MEUBLES de soxj ONiA.
2 | Tronconnage cotés 2 40 Lo 600 Ech: Y. .4
1 | Compage botes .Ak4 Av AWm | 28 33 ‘ .fod CHEVET Date: ALYy =
707TAL PAR Piece $1¢ 9200 Corps de tiroir . N®
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Annexe 52

FICHE de POSTE. DATE : Aoy

MACHINE : TOUPIE avec ENTRAINEUR N® 16 er 12

PLAN du POSTE

Trdvdux & lentrdinevr. E
( Movvres , Feuillures, Rainures . Ete...) =S °
2 Servants . E

-

-

DONMEES TECWNIQUES

Ardbre : § 50 Vitesse, 3000.4500.6000.8500 /i @ Maxi ovtit: 320
Entrdinevr: 4.8.10.20 i,

TRAVAUX MAIN '
(Movivres arreless , Bavbattas, Etc...)

-1 Servant .

. ' POINTS CLES
8i¢n addplter vitesse drbre et @ ovt:l

8i1en dddpter vitesse dmendqe dvec Natures dvbois er Qualite du travail demandé
Toujours traveiller dvec des autils en etat affulés et propres.
Manier les ovtils avec Soin. et dpres vidge les ranger dans larmoire prevve.

. TEMPS ELEMENMTAIRES

en 4/ de minute 100 = 1 minvtes
too
Nombre UnE TEMPS ALLOVES
serdont NATURE de L'OPERATION UniTawe [ AEETACE
2 | Hovivrmge dvec entraineur . Bois tendre ldible passe 20| ml 45 4000

forte passe 40= .| mi 30 | 4000
Bais due fable passe  Qmy .| mi 38 | 4000

torte pesse  Lmp. [ml| IS | 4000

A Hovivroge main mi 38 | so0o0

4 Aovivre arrelee m I | 150
minsd 38 ]

A | Barvettes Une par picce Mece % | 150

Oevs par piece e S0 | 50




| k.u Ve )orfs

| _
! o0 vy | ogoeepey ey e dumnvoagn 0 s | 2 o Hinsnor pABOI DI
on
'
o | ™ L9308 3%
ooy vy aa3A 310y
copy vy INBNGN  ANCUIID 3304 4 Ny A 2NYINID 350
ooy oo¢ ™™y Yrren =y VVARVA 0F SdulL ? il s iog w2 35
00?7 oo} vy ~y ~\< oy @)\ owow) omJ:.’ A® %10y v rH Jrnnvd 154
-9
™
o Urey
Sl wesoswow |  2vivawn aNn 3awene
g Toere oL NOUYIII0 ¥ VoYL NINIIIQ YN | SIN20VD Ml VA YL P 1504

e e—



TEMPS ALLOUVES.

[

AACHINE ov N vitesse Nore DE FiNiTioN TRAVAIL ou OPERATION TENPS ALLOVES
POSTE de TRAVAIL o d JUNITE | UniTaine | PRECARNTION o&
(4 [T 4 fervankt PUNTACE par SERIE
RUBAN 3 nAis 2 Debil av Frace ol A00 200
NPO 3 A Oebik av quide ~L 50 oo
A Trongonnage ave 2bovts Piece jo oo
TRONCONNEUSE | € naiv S Tronconnage dv krace Piecs 400 too
PENOULAIRE 4 Trong onnage dued bovts (en butes) Priecce So 200
ERSEC
susvearicatés | 8 | nAiw b X tredebit grand pannedv ~i 400 200
PANNGAY . SECAPAN ) Debit vepatitif ¢n butee N § So 2000
SCIE FORNAY S | PAw 2 Dslignage «av gude ~4 , o 200
aAJ 2 Calibrage ea butes L S0 200
4 TRonqonnaae dug 2 bovts (enbutee ) Piece 5o 200
DEGAOEHISSEWE | A4 | Ny 2 Degqauchissage 4 faw o 3 30 200
cny 2 Deqavchissdae 4fucs .4Cns ~i so 200
RABOTEVSE AL | SCw~ [ % Rabotage d'¢paisseve Bois Cendrs faibla passe  AS~7. L LW 300
LOH 80is Tendre fovie passe ~L XY 100
tuis dvr  laibla passe ~h kY | 300
Bovsdvr forta passs ~h 60 Yoo .
AWl e l v

-gg-




Annexe 33

BEP.T RELEVE de SERIEN®:
Etabli le - D£’Bl T DELALS :
Par Dattlimte Cransmission LANCERENT:
Duvav de fabrication
PIECE S Secriont  |lomveud Cvee |guumTe| CUBF | raowe.|vedc.
UNITARE TOTHL
CUBE TOTAL SERIE

BUREAU a¢ FABRICATION

ATELIER*-de DEBIT

BUREAUV de PROOVCTION

reev g
obsorwtions
o ave{ sy '
Le vesponsable =,4,i.———

recy g

obserwitions ;

Le nsp&u-b\o

Yermine le

Ouservations :

Le respensable
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~ICHE de DEBIT

cCLiENT U/ iNE
Non n°com® N'SERIE
| DATE COMRANDE Delais : CooE
DESIGNATION - DELALS PREVY
_ . - — ﬁ=—===
REPTRE . Quantite DATE LAwcEnEnT
O8SERVATIONS: £3SENCE
B CRoisEtY . 2 . :
OUVRANT  veasiewse . X _ . ‘
{oinensions) PORTY : £ QRQUANTITE
. ' cves CUBE ToTAL
PAELES . SEcnon LoNsuewh | umitaine Quawite

Rontant droit
Naatant gauche e
Aantanty wmvermed.

TRANGRLE navte
Traverse Dasst
Traversé ntermgd.

Lewme

Cube pow ovvednls

DORMANT .vinensions
PIECES SEcTion LOwEv g R ,,:&:.‘.,; Quawrite | CUE TotAL

Monlant droit
MHontanr qavche
Aeneav

Traverss haute
Traverse basse

Loaleley - Cube pow dovmenr

BEPT &s: v
Le responsable . =t CUBE TOTAL
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DEBIT QUINCAILLERIE
PIECES DINENSIONS | CUBE l ToTAL
FINIES oeBIT ons |
PMoatant dormant Droite] $525021200 | 63455¢1230 | L 262 )! 4 4,262 2 Pqumelles 140z %0
* “ Gavche| 5515041200 | 63255a1230 ;..zszs 4 | qase
Troverse dormante Havte | 554504 600 | 6315546830 | 2.183) 4 2,083 A6Vis TF 4rlo
’ *  Basse 551500600 | 634552630 | 1193 ) 4 2013
Bdttantovrant Drode | 552335118 | 634L0LULS z.us‘i | 2386 4 Targette dutomatique
e Gavche | 55a3saiis | 63an0anss ! 29260l 4 | 2886 de 35 ™=
Traverse oowmnle Mawte | 554354515 | €3aL054S | 4,378 | 4 453, 4LVis TF 3xlé
" " Bdsse | 554354851y | 634L02SLS ] A3FL ) A AN
4 Cache de largettle
2vVis T.F 3x/8
TOTAL PHAR ENSEMBLE 24,4!0
TEMPS ALLOUES
USINAGE
141 {243 Quarcire] Unitalae) TotAwl | PointAce
Montane dorm. Droite 4 33¢ 33¢ 7000 | _ _
v " Gevche 1 236 . 236 | masque .
Traverse dorm. Hdauts 4 135 185 ‘3000
» *  Basse 1 185 195 | musque )
Bettant ouw. Orovie 4 3ag1 384 7850 TEMPS TOTAL UMNITAIRE
“ “  Gavecne| 1 281 281 | masque ALLOVE PAR ENSEMBLE
Trdverse owvr. Havte 1 329 323 3500
" *  Basse. | 4 322 329 | masqee USinage 2282
Montoqe 41%00
Jgsz
- Pointdge : 23750
TOTAL 7787 27430
MONTAGE PAR SERIE de
OPERATIONS Quamrits| Unitaiae | Totan | PoinTace
200 : 39,924 448 ¢ 41 man
Codruge 7 300 300 1500
Mse pavmeslfes 4/ 100 400 400 An0 : V8814 238 . 4L2.2mis
Mise en bo1s 4 300 300 400 :
Pose Largette 1 400 4ov - 50 :%32+415 5 L4 bmn
Controle HmiCion ] 300 300
20 : 3832 44438 ;. 54,7 min
TOTAL 4300 2300
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12,

I
N Pl
E’jﬁ:’fu@:
5

o

L il

i
C.

_USINE de MEUBLES de soHFONfA-

CHASSIS 1VANTAIL CODE

C72x6

Ecﬂ::%o .z

FABRICATION NORMALISES




o

A4S f 15 R &5

L] “ Y
l it " “ 5‘:
l © A v %
> ! n
) : 40 45 w
J g.) © - S o Gy ~1

A
40 | 4%%% I 40 a
; 1 "

N OPERATIONS - N auaniid Tenes | Tenes | geaunce
umT. ALLOVE S |

..06-

Tenonnage ] ts | 450 | 1500 |- USINE de MEUBLES de SONFONTA.

3
- 2 | Toupillage Rewiilvre 4251 | 30 J8 4000 : Ech:xY, . 4
1 |Corroydge 435 | 38 48 Yoo CHASSIS 1 vAnTAIL |C 4246 l :

Date ApONIL (v~
MONTANT DORMANT GAUCHE Jop

TOTAL PAR PIECE 236 3000

L - - Pl




45 45 S DALY + S .
pal; —
® o J
© > Y1
o %0 115
- (o) ‘g S
40 4 <0 T AR
/i @ -
r ) "L 351} o
i ) 1J

453

l - } » JL i ‘
— 'I S '! )
C-l L &I = 1 452

-
ez ez 7]
- | L
— ! {3
|

/‘“ oY o )
v i 5 s 7
433 * [ 815 1]

~USINE de MEUBLES de SONFONTA .

N OPERATIONS uanTig] Tenes | TerPS | REGLAGE
uUMT. AtLLOUVES
. 4 | Eatarliage pavmelle 4 | 400 | 400 4000
3 ﬁnu.ocuc 2 5 150 41500
2 | Toepillage {25mal | 30 38 €000
1 | Corroyage 425mi| 38 48 500
TCTAL PAAR Piecs 336 7000

Ech:xy =4 A

CHASSIS 4vanTaiL|CA42x6

Date 4 |\°|ll.__¥L-

MONTANT DOARMANT DROIT

H’




4 ‘ 355
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Annexe v

TABLES de SECHAGE

HuRiDITE TABLEAU1 TABLEAU 2 TABLEAV D

Bois |Tesec[Thun. [.5facy | Sbilicas|| To5EC \romun. Liggmon [roiliene || T2SEC _THVM. \iyenon couiiss:
VERT | 35° | 308" | Y% 3% || 40s* | 38 9% | 467 || 408" |38° |85 | 425%
607, 350 1 2050 [ 60| 11% - - - . 405" |3 1 80% | 45%
40y | 38 | 29" | S0%i 297 || 4087 | 3F 1807 | 45% || 435" |3 [ ¥5% | 1337
387 - - - - - - . L35 |38° 1 10% | 12 %
307 | 435" 3AS°| 407 | 27y |l 435° ) 39° | ¥8% | 43370 46° [335° |65 | 112
257 - - - . 46° | L0s* | 30y | 1272 || 545 143d° | 607 | 97%
207 | 43S°| 34" | 3SZ | 63y || SuS' | 46" [ 607 | asull 60 ladsti S50y | 23
457 | 6@’ | 405°| 0% | S%_1| 60° | 435" | S0% | 25y | ©55 |49° | 40% | s8z

Rovinier. Orme . Poirier Buis . Greenheart . Chene

sapelli. Sipo . Tidma Gayac . Zebrano Framire . llomba . Jarrah .
Harri . Persimon

TABLEAU & TABLEAU 5 TABLEAVL 6

VERT | 405°| 38° | ¥S% | 42521 485° | 46° B5% | 16.2%1| u85 |uaa* | 15% | 1332
607 | 4057 33° | 80% [ 15 % || 485° | 45° | BOY% | 714,1%| 48.s5° [43* | 10% |42, %
40% | 405°| 355°( 0% -|449% || SAS° | L6S" | IS | 12341 545 |4 607 | 924
352 ) 435°) 36° | 60% | 404%) - - - - - - - -
307 | 46° | 36° | 50% | 86%| SuS5"| LI | 65% | 41047 5u5° |u¥* 50% | %28%
257 | S45°| 38° | 40% | 30%| 60° | 43° | S5% | 8%l €o® |u8 | 4a5% | 4.92
20% | 60° | 405°| 307 | 5 %[ 68° | 53 | 45% | 64%{ 68° |51 | 40% | S54%
157 | €55°| 44S'| 307 | 45% | 165 | 58° | 40% | 5.2%| 1es” [58° | 40%| 52%

Chatdignier. Hetre. Charme . Erabie . Nover Bovieay
Frene .

Avodire, Bilingd . Bosse. Acarov d'Afrique . Acajou
T2CcK de Rhodesse Diderov . Doussier. Fbene des Antilles.

Irono . Niangon . Okoorne

TABLEAU } TABLEAV 8 TABLEAU 9

verr | §3° | 83° | 0% | 4% || 5 | 505" | 10% [199%] 3 et | 0% |12,
So% | 5% | 52° | 359, | 425%| 5% | 45" | 60% | 4% | WS | 685 | 2 | g,
?

L07 | 60° | 52° | 65% | 10% | 60" | 4¥S* | 507 | 22% - - -
307 | 655°) S4° | 55% | 287%|| €55°| 49° | 40% | S&x | g2 505° | 60%

3%
207 | 16.5°| S®° | 40% | 52%| 65| 53° [ Yo% | 4 4 | 88 |65 | 40% | 4,6%
IF .Méléze . Pevpiier Savie
Titlewu/ -
Padouk . Makore . Frake || Ayous (Sambd)
Teck Balsd

D'apres ForesT ProoucTs, LACORATORY de PRINCES RISBOROVGH , ANGLETERRE .
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Annex2 =)

DIRECTEUR
TECHANIQUE
A \nqenieur B

COORDINATEUR
TECHN., TRAVAUVX
4 'naenieve B

SECURI

InNe ENOIE

ATELIER HECAN.

4 TednicienD

—
|_| AFFUTAGE A Technicier ©
NECANIQUE
GENERALE
A Chef deaquipe D || cHAvDRONVERIE A Quvrier E
|| ewnYRETIEN PREVENT.{ 2 Tachiciens D
DEPANNACE

ELECTRICITE

ELECTRICI T2 GEMERAL
SROUPE

808/vA6E

AcChef dequipe D

SERVICES GEWERAUL
A Cnef deauipe D

__| orpavvaGe .

1 CHAUDIERE

GARACE

L_| 7TRANSPORT

A Technitian D

A Tgchnicien D

ATecanitien O

. -
TN veglse <

2 Tedmicignsg D
2 0wriers £

4 figcanicien D
A Quvrier €

5 Cnavttevrs E

AU TOTAL 2 \ngenievrs B
43 Chef dequipe D ov Teonniciens D

Q Avuriers 1]

24 Fersonnes .

VI AL ;v




innexe --

DIRECTION PROOUC.
| 77oN

CONCEPTION

1 ngenicur B 2ingenievrs C
HETHOO E I
BUREAU ETUDE et A Ternicien D |
T PREPARATION dv TRAYNIL
1 Ingenieve C NORMALISATIory
ATechnicien D
ORDONNAMCENENT
ATechnicien D
SECHAGE L 3 Hanoeuvres
A Cnaf d equipe O
DEBIT MASSIE | 4 Ouwviers
AChef d'equipe D 3 Mancevvres
FACONNAGE MASS/E f Ovwriers macninisa
A(nef dequipe O flanevvves
DEBIT PANWEAY PLACACE . 2 Ovvriers
Achet deavipe D 2Haneewres
DECPE 2 Oupriers
. 2 tlanoonns
L FABRICATION :
, 1 USINAGE PAWMEAVY | PERCACE 2 Ouwriers
4 ingeniewvr C A Cnetdaquipe D T Lfancewres
| PLacace HANT 2 Oniers
2 Raneew,
| PorgacE  2.0uwriers
: 4 fancewre
VERNISSAGE | 3Guriers
A Chet dequige D L Naacauvres
L CONTROLE MONTACE | S Mawnuigiers
QUALITE iChet dequipe P £ Evenistes
A lnaenigyr 3 Haneeuvres
TAPISSERIE L Rachine § coudry
AChet dequipe D L Woissiers
3 dancguwes
AU TOTAL : A \nqengur ]

§. \nagnievr C

A2 Chehdequipe D ou Tetnniciens D
43 Ouwriers E ov aldesovwriers ©

28 Nanewvres G

86 Personnes.
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DIRECTEUR COMPTABILITE 4 Commis D
— Finawcicn CLIENTS
4 Administratavr B
CONPTABILITE A Lommis D
CONPTABILITE [om 3sEuRs
i GENERALE - :
Acnet comprable C COnPTALILTE 6% 4 Commis D
L | caisse A Casisier E
CONPTABILITE 1
ANALYTIQVE | Addministratevr B
A Controlevr C AUTOTAL  LcomErdlewrs C 1 Personnes
3 corvamiy =)
A e )
' DIRECTION
T COonMERCIALE

A Administratauve B

SERVICE VENTES

4 Controleve C

SERVICE ArmROvI.

SIONNENENT .

A Cnhefdesevice C

ACHAT.  TRANSIT

AU TOTAL : 4dadministrataver B
1 conkrolgurs od
Ltomm s D
3 fansurres G

A6 Persommes

MAGASIN Bols

MACASIN COnSonmasy

AACASIN PROOWT Fint

A Commis D

thainic.r D
L N\dacguvres

4 tegasinier D
d Aanecuwvre s

A Boqasinier D
2 Ngnoe vres

BILLETASE
INFIRMER ) E
CHEF duv PERSORNCEL
A4 Controleve C
PLANTONS
GARDIENSIAG E
Au TOTAL A controteve €
lwmms O A0 Parsonnes
2 Lamwmi s €
S Nuneswvres G SECRETARIAT

4 Billeteve E
A Intirmigy £
2 Plantons

&

3 Gardiens G

2 Secretaires D

A 111024 ;‘»’_
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