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1. CONCLUSIONS ET RECOMMANDATIONS

1. Les conclusions et recommandations énoncées dans le
rapport d'évaluation DP/GUI/78/006 de juillet 1983 conservent
pour la plupart tout leur poids. Grand nombre des carences de
1'époque ont gardé toute leur acuité. Souvent, celles-ci se sont

amplifiées,

2. Depuis juillet 1983, le Centre n'a pas progressé dans la
poursuite de ses objectifs. La clientéle du Centre est trés
faible et stagnante. Depuis juillet 83, le Centre n'a réalisé
aucune nouvelle percée sur le marché guynéen.
’
Cette situation trouve ses origines dans :

- le fait que les prestations et possibilités du C.P. ne sont

pas suffisamment connues par les divers secteurs économiques.
- une qualité de produits fabriqués souvent médiocre, dans tous

les cas pas suffisamment stable
- des délais de livraison exagérés et peu respectés

- des prix de certains produits ou services non compétitifs

3. La rentabilité financiére du Centre est faible pour

diverses raisons:

- une trop faible production

- des problémes inhérents a sa jeunesse

~ des problémes de qualification de personnel

- un manque de matiéres premieres

- un manque de certains équipements

- une absence d'une politique de promotion des activités du
Centre,.
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4. Aux probiémes cités sous 2. et 3. se rajoute un probleme
pénible de personnel:

- une démotivation du personnel

— un trop grand laxisme auprés de certains responsables

- une absence d'organisation

- une trop faible discipline du personnel.

5. La rentabilité économique et l'impact des prestations du
Centre sur l'économie nationale, qui sont déja importants,
risquent de diminuer sensiblement si aucu:ae action corrective

n'est apportée a bref délai.

6. La ceuxieme phase du projet ONUDI, caractérisée par un
renforcement des équipements de l'atelier par une extension et
une consolidation des activités, par une gestion rationnelle et
par une augmentation du niveau technique du personnel, doit

étre lancée dans la foulée sans aucun retard.

7. La mission recommande les actions urgentes suivantes :

- au niveau de la Direction Générale :

- mettre tout en oeuvre pour augmenter la production du
Centre par :
- une meilleure organisation et gestion
- une augmentation de la qualité des servicas
fournis et des produits fabriqués
- un respect des délais
- un calcul raisonnable du prix de vente
- une extension et diversification des prestations

existantes.

-2 -
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- réétudier et modifier l'organigramme existant. Faire
mieux ressortir les fonctions personnel, bureau techni-
que, comptabilité ainsi que les fonctions préparation
et planification des travaux et le contrdle gqualité.
Regrouper les fonctions administratives, financieres
et commerciales.

- gérer de mani2re serrée en s'appuyant sur des ratics
qui constitueront le tableau de bord du chef d'entre-
prise.

- amél‘orer le ratio Procducteurs
Improducteurs

- veiller a la mise a disposition du C.P. d'un fonds
de roulement en devises suffisant.

- mettre sur pied une organisation et un circuit
d'informations

- veiller a la discipline du personnel et & l'ordre

et la propreté dans les ateliers.

au niveau des départements de rabrication et de maintenance

- établir la charge de travail globale du C.P

- choisir l'effectif adéquat du C.P. correspondart a cette
charge

- planifier le travail

- préparar le travail

- surveiller et augmenter la productivité du personnel

- contrdler la qualité

- constituer une documentation technique

- faire les études de prévision pour les besoins en matieéeres
premieres et outils.
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- au niveau du département Administration Générale

- administrer le personnel (recrutement, gestion journa-
liere, politique des salaires et de promotion, régle-
mentation interne du C.P., formation permanente, per-
fectionnement et recyclage, ...)

- introduire un systeéme de comptabilité analytique per-
mettant de calculer correctement le prix de revient
ainsi que le prix de vente

- élaborer et faire appliquer des consignes de sécurité
et d'hygiéne.

- au niveau du service commercial

- recenser la clientéle actuelle et notentielle du C.P.

- faire une étude de marche

- entreprendre des actions de promotion des activités
du C.P.

8. En outre, il est recommandé de réaliser d'urgence tel que
prévu dans la 2iéme phase du projet ONUDI ou déja proposé au
préalable:

- l'achat de matieres premiéres de premiére urgenc -

l'achat d'outils complémentaires

le réaménagement du site du C.P.(e.a. par la crédation

de parkings adéquats)

l'installation d'une ligne téléphonique et d'un télex.
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3. INTRODUCTION

3.1 Informations générales

Différents secteurs de l'économie nationale de la République de
Guinée, en particulier le secteur industriel et de
l'agriculture, rencontrent de graves problémes de productivité.
L'appareil productif a un taux de fonctionnement trés faible par
notamment une disponibilité trop hasse des équipements
techniques. A l'heure actuelle, une grande partie du parc de
machines se trouve a l'arrét ou fonctionne dans des conditions
intolérables de qualité et de capacité. Une des plus importantes
raisons de cet état des choses se trouve dans une maintenance
défaillante sous tous ses aspects, c'est a dire attitude
inadaptée et qualification insuffisante du personnel,
organisation mal appliquée, manque de piéces de rechange et de
documentation technique, ateliers d'entretien insuffisants,

contraintes financiéres et choix inadéquat des équipements.

Afin de remédier a cet état des choses, 1'ONUDI a assisté le
Gouvernement de la République de Guinée pour la réalisation d'un
Centre Pilote d'entretien et de réparation, situé a Conakry.

A l'heure actuelle, le projet dispose d'un effectif total
d'environ 60 cadres et ouvriers natioraux, assistés en
permanence par 2 experts ONUDI.

L'infrastructure matérielle consiste en un atelier
électro-mécanique et un atelier de mécanique générale. Une
premiere phase du nrojet s'est terminée en 1983. Dans une ‘
deuxiéme phase, le projet bénéficiera d'une extension et d'un

c2nforcement par l'installation d'équipements supplémentaires,

-6 -
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la construction d'une fonderie, la formation du personnel et

l'envoi 4'experts dans divers dcmaines.

3.2 Objectifs de la mission

-

La présente mission, confiée sar 1'ONUDI a DGS International 3A,
contient les taches suivantes, décrites dans les termes de
référence du contrat 84/78 (veoir annexe 33).
- faire un diagnostic de la structure d'organisation actuelle du
Centre et de son efficacité en fonction de ses attributions, {
- formuler des recommandations pour une restructuration
rationnelle future en fonction du schéma de développemant du

projet. ;

3.2 Programmc Jde la mission

La2s re-ommandations, contenues dans le présent rapport scnt
faites a la suite d'une mission sur place dont le programme fajt
partie du contrat entre 1'ONUDI et DGS International SA et qui
comprend les activités suivantes :
- diagnostic de la structure opérationnelle du Centre par moyen
d'enquétes, d'analyses, d'entretiens, etc. concernant:
- les objectifs du projet et historique et prévisions
de l'assistance CNUDI '
- les attributions actuelles et futures du centre
- la clientéle actuelle et potentielle/analyse du marché
local
- les fournisseurs
- les moyens humains (nombre et gualification)
- l'organigramme
- les circuits d'information et le recueil/l'évaluation

des données
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- la planification des travaux/programmes de fabricztion

- les moyens matériels (batiments, machines-outils
instruments de mesure, matiéres premiéres et réappro-
visionnement, équipement didactique, documentation
technique)

- les moyens financiers (budget, comptabilité).

- analyse de la gestion du personnel

la gestion journaliere

les méthodes de recrutement

la politique de promotion

la formation, le perfectionnement et le recyclage.

3.4 Déroulement de la mission

8/10/84 - 10/10/84 Préparation du projet aux bureaux de
DGS INTERNATIONAL S.A. avec Messieurs

Theunissen, De Groote et une équipe

- de backstopping.

11/10/84 : Briefing & 1'ONUDI/Vienne

14/10/84 : Arrivée a Conakry

14/10/84 - 10/11/84: Mission pendant 4 semaines a Conakry
10/11/84 : Départ de Conakry

12/11/84 : Debriefing a Vienne

13/11/84 - 07/12/84: Préparation du draft de rapport final
aux bureaux du consultant
18/12/84 : Soumission et discussion du draft de
rapport final a 1'ONUDI/Vienne par
MM. Theunissen et De Groote.
19/12/84 - 3/1/85 : Elaboration d'un deuxieme draft 4u
rapport final - soumission pour commentaires

mi juin '85'85 : Soumission du rapport final
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La liste des personnes rencontrées durant la mission se trouve

en Annexe 1.
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4. LES OBJECTIFS DU PROJET ON''DI, SON HISTORIQUE ET PREVISIONS
DE L'ASSISTANCE

4.1 Apercu de la situation actuelle

Les objectifs du projat ONUDI ort été fixés dans le document de
projet "P/GUI/78/006. La situation actuelle est analysée

ci-dessous.

1. Mettre en service a Conakry le Centre Pilote d'entretien
et de réparation d'équipements industriels (installation des
équipements et mise en route des ateliers).

Le résultat : le Centre a été mis en servica et est
opérationnel depuis avril '82, mais il convient de signaler que
certaines machines ne fonctionnent pas ou présentent des

difficultés d'opération.

2. Créer une division d'entretien et de réparation de
moteurs a combustion.

Le résultat : la division a été créée, néainmoins la
mission a constaté ce qui sujit: il n'y a aucun moteur a
l'entretien, il y a seulement quelques villebrequins a la
rectification et quelques rares blocs moteurs a l'alésage. Pas
de soupapes a la rectification, pas de pompes d'injection au
banc d'essais, pas ‘de villebrequins au rechargement, pas
d'alternateur ni de dynamo au banc d'essais. Il est a signaler
que cette division ne peut prendre en charge qu‘une partie des
travaux potentiels a cause d'un manque d'équipements
spécifiques. Ces équipements sont prévus dans le budget accordé
par la FENU pendant la 2ieme phase du projet.

- 10 -
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3. Créer une division d'entretiei. et de réparation des
tracteurs agricoles.

Le résultat : Cette division n'a pas été créée, quoique
le Centre effectue réguliérement des travaux de dépannage et de

réparation sur des tracteurs agricoles.

4. Créer une division d'entretien et de réparation des
engins de génie civil.
Le résultat: cette division n'a pas été créée parce que

pas réaliste. Les motifs:.

- il existe a Conakry un atelier de réparation pour ces engins
aux Travaux Publics;

- le C.P. n'est pas du tout équipé pour recevoir des engins de
génie civil dans leur entier.

- le C.P. n'a pas l'outillage spécialisé pour la réparation de
l'engin complet (pas de presse a décheniller, pas de presse

pour démonter et remonter les commandes finales, ...)

5. Créer une petite unité de fabrication pour le moulage de
piéces de rechange essentielles a la réparation d'équipements.
Le résultat : cet objectif a été abandonné au profit de

la fonderie.

6. Etablir et mettre en oeuvre un programme d'entretien et
de réparation des équipements industriels dans les entreprises
choisies pour participer a ce projet.

Le résultat : cette activité n'a pas démarré
effectivement. Le Centre a organisé un séminaire et a conseillé

quelques entreprises pendant la liere phase de ce projet.

- 11 -
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A l'heure actuelle fort peu de prestations ont été enregistrées
dans ce domaine. Il est a signaler que le C.P. pourrait jouer un
réle trés important dans ce domaine tant au niveau des unités

de production gqu'au niveau national.

7. Remettre en état le matériel dans les entreprises
choisies afin de permettre son utilisation dans le processus de
production.

Le résultat : le C.P. est relativement peu sollicité dans
ce domaine a l'heure actuelle (voir a titre d'exemple les
carnets de commande entre mai et octobre '84, en annexes 4 et
5), quoique cette activité a été trés appréciée par les

industries il y a quelque temps.

8. Fabriquer l‘'équipement et l'outillage non standardisé
mour l'entretien et la réparation des équipements industriels
destinés aux entreprises.

Le résultat : a part quelques moules, a ce jour tré. peu

d'outillage non standard a été commandé par les entreprises.

9. Organiser des programmes de formation et former sur le
tas et a l'étranger le personnel national responsable de
l'entretien, de l'approvisionnement en matériel technique et de
la gestion des stocks dans les entreprises du pays.

Le résultat : un séminaire sur la maintenance industrielle
2 été organisé a l'intention des entreprises industrielles
nationales., En outre, des cycles de formation d'ouvriers
d'entreprises ont été organisés. Trés peu d'autres activités ont
été engagées a ce sujet, e.a. par le manque d'experts
internationaux. En ce qui concerne le personnel du C.P., on
retrouve en annexe 3, dernieéere colonne, les stages a l'étranger

qui ont été effectués. De plus, a 1l'heure actuelle, ie directeur

- 12 -
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technigue et un ingénieur mécanicien suivent un stage en

maintenance industrielle en Belgique.

10. Aider les entreprises dans le choix du matériel a
acheter.
Le résultat : la mission n'a pas constaté que le C.P

avait été sollicité dans ce sens.

11. Entreprendre une étude de factabilité et les actions
préliminaires en vue de la création d'une fonderie attachée au
Centre.

Le résultat : 1'étude de factabilité a été menée a bien

et les actions préliminaires sont engagées.

12. Créer un service de documentation qui mettra a la
disposition des entreprises des ouvrages, catalogues, notices
techniques, nomenclatures des piices détachées sur les matériels
existants et sur la maniére de s'en servir.

Le résultat : la bibliothéque du Centre n'a pas encore
été approvisionnée, ni en ouvrages techniques, ni en
documentation. Une liste des besoins individuels en documents a
été transmise a la mission par quelques personnes, mais une
étude cohérente concernant les besoins du CP en fonction de sa

mission n'existe pas.

13. Développement de prototypes d'équipements simples pour le
secteur agricole et rural. '

Le résultat : le C.P. démarre la fabrication de presses a
briques. Des projets sont a l'étude, a savoir:
- décortiqueuse de riz
- pompe a eau manuelle

- décortiqueuse d'arachide

- 13 -
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- décortiqueuse de café
- concasseur de ncix de palme
- déchiqueteuse de manioc

- essoreuse de maniocC

4.2 Historique et prévisions de 1'assistance ONUDI

Un aperg¢u de l'historique du projet ONUDI est repris en annexe
7.

Les prévisions d'assistance PNUD/ONUDI, reprises dans le
document de projet DP/GUI/82/009 se montent a 2.379.450,-US$
jusqu'a 1988. En outre, les prévisions d'assistance du FENU se

montent a 3.326.000,-US$ et la quote part de l'apport cu
gouvernement se monte a 1.176.000,-USS.

La 2ieme phase du projet, pendant laquelle cette assistance sera
donnée, constitue un tout intégré qui comportera les composants

suivants:

1) Le renforcement des équipements de l'atelier mécanique en le
dotant de machines permettant de réaliser de plus grandes
séries et de supprimer les goulots d'étranglement actuels.

2) La fourniture, clés en main d'une fonderie modulaire d‘une
capacité de 600 “onnes de fonte et de 50 tonnes de métaux
non-ferreux par an destinée a compléter la gamme de produits
élaborés par l'atelier mécanique et a approvisionner cet
atelier en produits semi-finis a usiner.

- 14 -
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3) La mise a disposition du Centre de fonds en devises pour la
constitution d'un fonds de roulement pour l‘'achat de matieres

premiéres pour l'atelier mécanique et la fonderie.
4) La fourniture de l'assistance technique nécessaire par
1'ONUJDI en vue d'aider le Gouvernement a assurer la gestion

tant technique qu'administrative du Centre.

Dans l‘*annexe 2 les détails concernant ces activités sont
repris.

- 15 -
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5.

LES ATTRIBUTIONS ACTUELLES ET FUTURES DU CENTRE

Les attributions actuelles et futures du C.P. sont celles qui

découlent du document de projet, a savoir:

entretien et réparation de moteurs a combustion;

entretien de machines agricoles;

établir et mettre en oeuvre des programmes d'entetien et de
réparation d'équipements industriels;

prestations de réparation et d'entretien dans les entreprises
industrielles:

fabriquer l'équipement et l'outillage non standardisé pour
l'entretien et la réparation des équipements industriels
jestinés aux entreprises;

organiser des programmes de formation et former sur le tas et
a l'étranger le personnel national responsable de l'entretien,
de 1'approvisionnement en matériel technique et de ia gestion
des stocks dans- les entreprises du pays;

aider les entreprises dans le choix du matériel a acheter;
créer un service de documentation qui mettra i la disposition
des entreprises des ouvrages, catalogues, notices techniques,
nomenclature des pieces détachées sur les matériels existants
et sur la maniére de s'en servir;

développer des prototypes d'équipements simples pour le

secteur agricole et rural.

Il convient toutefois de signaler que la derniére attribution ne

trouve sa raison d'étre que dans la mesure ou cette activité

permettra au centre de réaliser des revenus supplémentaires afin

de rendre possible son autonomie financiere.

Dans le cadre de ses activités de conseil et de formation de

personnel d'entreprise, il convient de souligner le réle

- 16 -
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important que le C.P. pourrait jouer dans le domaine de la
maintenance industrielle a un aniveau national. Il peut a ce
sujet jouer un ré6le de promoteur de la maintenance, de
sensibilisation des masses et des dirigeants et de coordination
des actions entreprises pour améliorer la situation en matiére
de maintenance dans les entreprises. Le renforcement des
équipements du C.P., prévu dans la 2iéme phase du projet ONUDI,
permettra d'augmenter ses activités dans le domaine de

fabrication de piéeces et de révision de moteurs a combustion.

- 17 -
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6. LA CLIENTELE ACTUELLE ET POTENTIELLE/ANALYSE DU
MARCHE LOCAL

La clientéle actuelle du C.P. est infime. Pour s‘'en convaincre,
il faut se reporter aux annexes 4 et 5. Elles montrent qu'au 1l
octebre 1984 le carnet de commande était constitué de:
360.000 Sylis
76.750 Sylis
- interventions extérieures : 75.000 Sylis
455.750 Sylis

- commandes mécaniques

- commandes électriques

Si l'on considéere que le carnet des commandes au 1/10/84 n'est
que de 455.750,-Sy pour 59 personnes (7725,-Sy/personnes) on
comprend que des actions urgentes pour augmenter la production

du C.P. sont indispensables a défaut de sa viabilité.

Les clients actuels du C.P. proviennent surtout du secteur
industriel qui se compose d'une quarantaine d'usines ou
d'ateliers das les domaines suivants:

- cimenterie

- textile

- rechapage de pneus

- tannerie

- brasserie

- confection

- tabac - alumettes

- briqueterie

- entrepdt frigorifique

- carrelages

- chaussures

- téles et ustensiles en aluminium

- unité d'oxygéne et d'acétyleéene

- 18 -
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Jus de fruits

Bauxite

Bauxlte avec traitement

scieries de bois

La clientéele potentielle est inconnue. Néanmoins on peut
s'attendre dans l'avenir a une clientéle dans divers secteurs de
l'économie (industrie, mines, énergie, eau, travanx publics,
transport routier, agriculture, chemins de fer, ...) a condition
que le C.P. réalise des travaux de bonne qualité, a un prix
raisonnable et sous le r:aspect des délais.

A ce sujet, la toute premiére action que le C.P. devrait mener
est de RECENSER LA CLIENTELE EXISTANTE ET POTENTIELLE.
L'inventaire des besoins de cette clientéle déterminera le type
de l'outil de production et le type de la main d'oceuvre
nécessaires. Le volume des besoins de la clientéle déterminera
la charge du C.P. A titre d'exemple, il a éte estimé qu'a seine

10% des besoins réels sont actuellement satisfaits par le C.P.

La 2ieme action que le C.P. doit mener est de :EVALUER LA
CHARGE. Cette charge sera ensuite décomposée en heures
d'usinage, de bobinage, de soudage, d'études ... permettant de
définir des programmes de fabrication. '

La 3iéme action que le C.P. doit mener est de PLANIFIER LA
CHARGE.

Une action commerciale de promotion du C.P. devra permettre

d'étendre la clientéle existan+e et nécessaire a court terme.

- 19 -
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Un effort trés important devrait étre eatrepris par ie C.P.
pour augmenter a court terme la production. Pour cela, a part
des actions d'ordre organisationnelle et financiere, des
nouveaux marchés doivent étre recherchés pour les prestations

sulvantes:

- fabrication de piéces de rechange par usinage (viser le plus
possible des séries importantes car la fabrication de pieces
individuelles n'est pas lucrative) ;

- fabrication de piéces de rechange par fonderie (viser
égalerent des grandes séries):

- constructions métalliques telles que: charpente, réservoirs,
télerie;

- reconditionnement de piéces par rechargement et métallisation;

- rectification de villebrequins;

- alésage de blocs moteurs:

- surfagage de culasses;

- rebobinage de moteurs et transformateurs;

- fabrication de petits équipements tels que pompes manuelles,
presses a briques, décortiqueuses de riz et de manioc, etc.
(viser les grandes séries); )

- travaux de réparation dans les ateliers du C.P. (matériel
roulant, engins agricoles, révision de pompes, de moveurs a
combustion et de compresseurs, ...):

- travaux de réparation et de révision dans les usines,
ateliers, etc.

- mise en opération des ateliers mobiles pour- des dépannages a
l'intérieur du pays (surtout dans le domaine agricole);

- détachement de personnel pour participer a4 des arréts annuels

(dans les domaines cimentier, énergétique, des mines, etc.).
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En outre, il faudrait développer des activités, qui ont une
forte chance d'étre trés demandées dans l'avenir. Nous pensons
en particulier:

- a la réhabilitation d'usines

- au montage de nouvelles installations ou d'extensions

d'usines existantes

Ces dernieres activités permettraient d'occuper du personnel

dans le cas ou la charge des ateliers diminuerait.

I1 faut également réfléchir A renforcer les possibilitéé du C.P.
dans le domaine des charpentes métalliques tant sur le plan des
études que sur celui de la fabrication. Avec l'élan de dévelop-
pement industriel que la Guinée se propose de réaliser, ce

doma’ ne deviendra trés important dans un proche avenir.

Pour réaliser la diversification des activités, il faudra en ce
qui concerne les moyens humains:

1. former l¢ personnel

2. augmenter le personnel dans certaines sections

3. renforcer l'assistance technique

Il s'agit en particulier des domaines d'usinage
(tournage/fraisage -préparation de travail), de fonderie
{modelage, moulage, fonderie et analyses de laboratoires
-conception et fabrication de mcules) et de chaudronnerie
(capacités d'études et de fab.ication). En ce qui concerne
l'assistance technique de 1'ONUDI déja prévue dans le document
de projet, il convien* de souligner la nécessité de leur
présence rapidement et en particulier de prévoir un spécialiste
en usinage. |
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Le personnel des éjuipes d'interventions extérieures sera &
augmenter si le créneau "montages d'installations" est

développé.
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7. LES FOURNISSEURS

La liste des fournisseurs que l'on trouvera en annexe 6 montre
que les sources d'approvisionnement du C.P. en matiérgs
consommables sont surtout des entreprises guinéennes et en
matiéres premiéres des entreprisers frangaises et belges. Les
relations que le C.P. entretient avec ces fournisseurs sont
bonnes Il serait néanmoins judicieux d'établir une liste de
plusieurs fournisseurs pour éviter que certains fournisseurs

détiennent un monopole.
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8. ORGANIGRAMME

8.1 Diagnostic de la situation actuelle

Plusieurs organigrammes ont été proposés dans le passé. Quoique
non formalisé sous cette forme, l'organigramme actuellement en

vigueur au C.P. est celui repris en annexe 8.

Il est composé des directions et services suivants:

l. Direction générale et direction générale adjoint

2. Direction administrative et financieéere

- comptabilité générale

3. Direction commerciale
- gestion des stocks -
- facturation

4. Direction technique
- entretien et réparation
- garage

5. Direction de production
- bureau d‘études
- atelier mécanique

- atelier électro-mécanique

Puis en staff :
- le secrétariat
- le service du personnel qui dépend du directeur général
adjoint
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L'organigramme sous la forme actuelle ne pourra répondre aux

exigences qui seront imposées au C.P. pendant la 2iéme phase du

projet.

Non seulement certaines fonctions n'y sont pas

considérées et d'autres sont sous-estimées, mais également un

déséquilibre existe entre les diverses directions. Nous avons

les remarques concreéetes suivantes:

- une sous-estimation, voire l'inexistance de fonctions

importantes, telles que :

bureau des méthodes de maintenance

bureau d'études

planification des travaux d‘'atelier
préparation du travail d'atelier

contrdole qualité des produits fabriqués
documentation technique

gestion des pieces de rechange et d'outils
marketing

prestations de conseils aux entreprises
gestion du personnel (recrutement, salaires,
prometion)

formation, perfectionnement et recyclage du
personnel du C.P.

sécurité de travail

prestations de formation du personnel extérieur
comptabilité analytique

- En ce qui concerne les magasins, il en existe 2 a l'heure

actueile: le magasin de matieres premiéres et le magasin de

pieces de rechange et d'outils. Ce dernier magasin contient

également le matériel pour l'atelier électro-mécanique. La

gestion des stocks et magasins de piéces de rechange et

d'outils ainsi que des matiéres premiéres est une fonction
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dans laquelle le technicien joue un rdle prépondérant. En
outre, il faudrait donner a l‘'utilisateur la responsabilité de
ces moyens matériels. Les meilleurs résultats sont obtenus si
la gestion des stocks et magasins de piéces de rechange et
d'outils dépendent d'une direction technique et non pas d'une

direction commerciale.

L'inexistence dans l'organigramme d‘'une section spécialisée

"moteurs a combustion";
Une section "fonderie" sera a prévoir;

Vu 1l'importance future de la section chaudronnerie

(constructions métalliques, traitement thermique,

soudage-oxycoupage), il serait mieux de l'enlever de la

responsabilité du chef d'atelier mécanique et de créer un

service indépendant. |

Vu la taille relativement modeste du C.P., 4 directions et une
direction générale adjoint alourdissent trop l'organigramme.
Il faudrait essayer de regrouper certaines fonctions de fagon

a diminuer le nombre d'improductifs;

On constate un déséquilibre impostant, du point de vue
effectifs entre la direction de production et les 3 autres
directions. Le rassemblement sous une direction
"administration générale" des directions administrative,
financiere et commerciale, dans laquelle le service du

personnel serait inclu améliorerait l'organigramme.
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8.2 Proposition d'amélioration

8.2.1 Organigramme
Afin de répondre mieux aux besoins, nous proposons de modifier

l'organigramme, en tenant compte des principes suivants:

- l'organigramme doit étre simple et compréhensible pour tous:

- l'organigramme doit étre évolutif, c.a.d. il doit pouvoir
s'adapter aux besoins de l'entreprise et suivre son évolution:

- les fonctions d'encadrement ne peuvent pas alourdir trop la
téte de l'organigramme;

- les tdches doivent bien étre séparées et clairement
définies.

L'organigramme que nous proposons est repris en annexe 9. Cet
organigramme correspond en partie a celui présenté dans le,
document de projet FENU, mais nous pensons y avoir apporté

quelques améliorations.

L'organigramme proposé est composé de 3 départements :

- Administration Générale;
- Fabrication;

- Maintenance.

Le choix des 3 départements se justifie comme suit :

- Vu le faible effectif et pour ne pas alourdir l'organigramme
(donc pour diminuer le nombre d'improductifs), les anciennes
directions administrative, financiére et commerciale ont été
regroupées dans un département Administration Générale. Ceci
ne diminue pas pour autant l'importance des diverses

- 27 -




DGS International S.A. ONUDI DP/GUI/82/00%

fonctions. On y retrouve le service du personnel, le service
financier et le service commercial, trols services aussi
importants 1l'un que l'autre pour assurer la bonne gestion du

C.P. et pour en développer les activités.

- La fonction fabrication et la fonction méintenance sont toutes
les deux une fonction technique qui est responsable de la
production du C.P. On aurait pu les mettre sous 1l responsable
(p.ex. département de production). Vu néanmoins l'importance
de l'effectif des deux départements, il nous a paru plus
favorable de créer deux départemerts au méme niveau
hiérarchique, qui dépendent directement du directeur du C.P.

- La suppression de la position dans l'organigramme "Directeur
Général Adjoint"” a été faite dans le souci de diminuer le plus
possible 1l'encadrement “"improductif”. Un des responsables du

département peut étre désigné comme Directeur Adjbint.

- Le fait d'avoir 3 départements au lieu de 4 directions et 1
direction générale adjoint permettra également de rendre plus
efficace le flux des informations d‘une part et la
coordination interne d'autre part. Les décisions pourront
étre prises plus rapidement sans étre obligé d'attendre trop

de signatures.

Chaque département dispose d-'un sécrétariat. Ce choix est fait
dans un souci d'efficacité. L'expérience a prouvé qu'un pool de
secrétaires n'est pas suffisamment élastique et surcharge les

chefs de département de travail administratif.
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Le Département Administration Générale est composé du:

- service du personnel;
- service financier;

- service commercial.

Le Service du personnel est composé des fonctions suivantes :
- salaires et promotion;
- recrutement, formation, perfectionnement, recyclage;

- sécurité, hygiéne et affaires sociales.

La gestion du personnel est assuré par le responsable du
service. Les fonctions sus-mentionnées pourront étre assurées

au départ par le responsaple du service, assisté d'une personne.
Plus tard et en fonction des besoins, ce service peut étre
étendu.

Nous soulignons 1l'importance d'une politique de salaires et de
promotion d'une part, ainsi que d'une politique d'entreprise en
matiere de formation, perfectionnement et recyclage d4d'autre
part. L'organigramme proposé prévoit les fonctions permettant de
répondre a ce besoin.

Le service financier est composé des fonctions :
- comptabilité générale;
- comptabilité analytique:

-~ caisse
La comptabilité analytique est une fonction indispensable pour
connaitre les coits détaillés de l'entreprise et dés lors pour

étre en mesure de calculer un prix de revient et de vente
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corrects. Vu le travail spécifique ainsi que le volume des
données a *raiter, cette fonction a été séparée de la

comptabilité générale dans l'organigramme.

Le service commercial comprend les fonctions :
- achats;

- ventes et marketing.

La gestion de stocks de matieres premiéres, outils et piéces de
rechange a été retirée de ce service et mise sous la
responsabilité du département de maintenance pour les raisons
citées sous 8.1.

Nous soulignons en particulier 1l'’'importance de la foaction
marketing, responsable de la promotion des prestations du C.P.,

et de la prospection de nouveaux marchés et clients.

Le Département Fabrication est composé de :

- bureau technique;

- contrdle qualité;

- atelier mécanique;

- atelier électro-mécanique:
- fonderie;

- chaudronnerie.

ordonnancement, préparation, lancement ainsi qu'un bureau
d'étude et de dessin et une cellule de contréle qualité,

La fonction ordonnancement-lancement est indispensable pour
pouvolr planifier efficacement les travaux des divers ateliers.
La fonction préparation concerne également les 4 ateliers. Ces
fonctions étaient inexistantes dans l'organigramme du C.P. Sans
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oréparation de travail systématique et sans planification des
travaux, tant pour l'usinage que pour la fonderie et la

chaudronnerie, 11 est impensaple de rentabiliser les ateliers.

La fonction bureau d'études aura une double mission :

- faire des études pour des travaux d'atelier (plans des pieces,
des moules et des constructions métalliques, etc.):

- faire des études complétes pour des nouveaux produits que le
C.P. pourrait fabriquer en série. Cette tiche est importante
dans le cadre du développement des activités du C.P.

Le bureau technique joue un réle primordiale dans le
département de fabrication; il convient de lui attacher
l'attention qu'il mérite e.a. en le dotant d'un personnel

qualifié et expérimenté.

technique. Cette cellule sera responsable du contrdle de la

qualité des produits fabriqués par les divers ateliers d'une
part et elle jouera un rdle de contréleur de travaux d'autre
part.

rajoutée vu l'importance accordée a cette activité dans la
deuxiéme phase du projet. C'est également la raison pour
laquelle la chaudronnerie a été retirée de l'atelier et placé
dans l'organigramme comme un atelier dépendant directement du
responsable de département {également pour les raisons
mentionnées sous le chapitre 6). Les mémes remarques sont

valables pour la fonderie.
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On aurait pu placer la fonderie et la chaudronnerie sous la
responsabilité du chef d'atelier mécanique mais étant donné
gn'.il s'agit de deux activités trés distinctes de l'usinage
d'une part, et pour ne pas surcharger le chef d'atelier avec
trop de travaux diversifiés d'autre part, nous avons jugé plus
judicieux de placer ces deux ateliers en dehors de l'atelier

mécanique.

Le département Maintenance est composé de :

- bureau tecbuique;

- lnterventilons;

- consells aux entrepvises et formation;
- garage;

- gestion des stocks et magasins

préparation et lancement des travaux, un bureau des méthodes de
maintenance ainsi que la documentation technique centralisée du
C.pP.

Nous avons déja attiré ci-dessus l'attention sur l'importance
des fonctions ordonnancement, préparation et lancement pour
planifier et bien exécuter les travaux. Ceci vaut également pour
le département de Maintenance et concerne tant les travaux
d'interventions extérieures et intérieures que ceux du garage.
En outre, un bureau des méthodes sera indispensable pour
élaborer les programmes de maintenance préventive, tant au C.P.
que pour des clients ainsi que pour l'évaluation des données, le
suivi de l'historique des machines et la définition des méthodes

de travail.
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service de maintenance. Il faudra qu'on la constitue
soigneusement et qu'on la gére convenablement. Une bonne
documentation technigue est une source d'informations

inestimable.

(entretien courant, dépannages, maintenance préventive,
lubrification, grosses révisions, travaux de réhabilitation)
pour les machines du C.P. (cellule "interventions au C.P.") que
pour les unités industrielles (cellule "interventions
extérieures"). Les ateliers mobiles -inutilisés a l'heure

actuelle- font également partie de ce service.

aura pour mission de développer une des prestations importantes,
prévues dans la deuxiéme phase du projet, c.a.d. celle de jouer
un réle de formateur et d'assistant technique en matieéere de
maintenance pour les entreprises industriellas. Ce rdéle ne
pourra étre joué avec succés que dans la mesure ou une

structure organisationnelle adéquate au C.P. soit prévue.

Le garage comporte 2 sections techniques distinctes : une
section "réparations" s'occupant des travaux de dépannage et de
réparation mécanique et une section "diesel” chargée de la
partie "ajustage" lors de révisions de moteurs diesel et de
pompes a injectinn. Outre les sections techniques, une section

"transport” a été ratachée au garage.
P g

La gestion des stocks et magasins comporte une cellule

codification et gestion ainsi que les magasins. La codification
a pour mission d'identifier le matériel au magasin et
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d'attribuer un numéro de code. La fonction gestion veillera a ce
que le matériel soit disponible au moment voulu. C'est elle qui
suivra et interprétera les données de consommation, c'est
également elle qui définira le point de commande pour chaque
article en close collaboration avec les divers utilisateurs et
c'est finalement elle qui lancera les demandes d'achat aupres de

la cellule achats.

Le fait de mettre tous les magasins sous une responsabilité
technique a l'avantage de donner aux utilisateurs la gestion de
leurs propres moyens matériels. Ce sont eux qhi définiront ce
dont ils auront besoin et ce sont également eux qui seront

responsables de la disponibilité en temps utile.

Remargues :

- L'orga.igramme proposé doit étre considéré comme un départ et
doit ob.igatoirement évoluer avec les besoins du C.P., p.ex.:
- dans une premiére phase, il est possible que plusieurs
fonctions reprises dans l'organigramme proposé soient

assurées par une seule personne (surtout en ce qui
concerne les sous-services). En fonction de l'évo’u-
tion des a~*ivités du C.P., il pourra étre décide
de renforcer l'une ou l'autre fonction.

- le méme raisonnement est valable dans l'autre sens
p.ex. par une extension sensible de certaines activi-
tés il peut s'avérer nécessaire de dédoubler cer-
taines fonctions. Ceci peut étre le cas p.ex. pour
le bureau d'études qui pourrait étre dédoublé en un
burecu d'études pour la fabrication (usinage, fonderie,
chaudronnerie, et un bureau d'études pour des nouveaux
équipements).
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- La mise en place de cet organigramme doit étre faite en

différentes étappes:

sensibiliser le personnel, l'informer et expliquer

élaborer en détail les descriptions de poste

recruter et/ou former le personnel suivant ces des-

criptions de poste

introduire graduellement l'organigramme en commengant

par

le regroupement des anciennes directions finan-
ciére et commerciale avec la direction générale
adjoint dans un Département Administration Géné-
rale

la création des bureaux techniques au niveau de
la Fabrication et de la Maintenance
i'intégration de la Gestion des Stocks et Maga-
sins dans le département Maintenance

création des cellules comptabilité analytique,

marketing et formation du personnel du C.P.

- On a tout intérét a fixer par écrit l'organisation retenue

et

de diffuser l'information aux divers responsables de fagon a

ce que chacun sache exactement le rdéle qu'il joue dans le

processus de production du C.P.

La plupart des fonctions reprises dans l'organigramme sont des

fonctions classiques connues.

l'attention sur quelques-unes d'entre elles

Il convient néanmoins d'attirer
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- Formation (Département Administration Générale/service du
personnel) : c'est une fonction importante, destinée a
améliorer continuellement le niveau technique du personnel du
C.P., tant par la formation gque par le recyclage et le
perfectionnement. En premier lieu, cette fonction aura pour
mission:

- de définir une politique de formation au niveau de
l'entreprise;

~ de coordoaner toutes les actions de formation au C.P.;

- de rechercher des possibilités de formation, de recyc-
lage ou de perfectionnement des agents ;

- de sélectionner les agents a former;

- de participer a l'élaboration des programmes de forma-
tion;

- d'évaluer les résultats des actions de formation;:

- de suivre et de contrdler les agents an forma' .on.

Les méthodes de formation auxquelles elle fera appel seront:
- la formation sur le tas :
- par une assistance technique;
- par les constructeurs/fournisseurs d'équipements.
- les bourses a l'étranger :
- stages aupres d'organismes spécialisés
- stages aupres de constructeurs/fournisseurs
d'équipements
- l'organisation de séminaires, conférences et colloques

en Guinée,

- Sécurité : foncticn qui sera chargée de :
- l'élaboration d'un réglement d'atelier;
-~ l'élaboration de consignes de sécurité;
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- la sensibilisation du personnel dans les domaines de
la prévention d'accidents de travail;

- la formation dans le domaine de sécurité corporelle
et matérielle;

- la mise a disposition du matériel de sécurité et
son entretien;

- le contréle du respect des consignes (port de mas-
qgues, lunettes, gants, souliers de sécurité, véte-

ments spéciaux, casques, ...)

- Comptabilité analytique : est une fonction faisant partie du

service financier et dés lors en tant que tel primordial dans
la maitrise des coiits et la détermination du prix de

revient. C'est une fonction qui mérite une attention
particuliére et elle est l'outil le plus important pour la

gestion du C.P.

- Marketing : Cette fonction sera a la base de l'extension des
activités du centre par la prospection de nouveaux marchés et
-la promotion du C.P. Ceci devra se faire d'abord dans le
domaine principal d'activité, c.a.d. l'entretien des
équipements industriels et les conseils aux entreprises et en
second lieu dans le domaine du développement de nouveaux
produits qui peuvent étre fabriqués par le C.P.

- Bureau Technique , tant au niveau du département Fabrication

que de Maintenance est une fonction trop souvent sous-estimée.
On distingue surtout les tdches suivantes:
- Méthodes . responsable des techniques de maintenance
et de la définition des moyens, un Bureau de Méthodes
a en fait une tiche de préparation du travail. Cette
tidche ne s'applique pas a un travail bien déterminé
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(celle-ci incombe au Bureau de Préparation) mais con-
siste a rassembler le maximum d'éléments, qui permet-
tront de programmer convenablement l‘'ensemble des
travaux de maintenance.

- Préparation : la préparation du travail détermine le

processus, les différentes phases, les moyens néces-
saires, les durées opératoires et les charges en
main-d‘'oeuvre. Cette fonction découle directement de
la fonction Méthodes et est axée sur un travail bien
déterminé.

- Ordonnancement : responsable du rassemblement des

moyens donc des délais et de l'établissement du
programme des travaux.

-~ Lancement : fonction la plus proche de l'exécution;
elle assure la distribution du travail selon un
planning établi en fonction de la charge des équipes
et constitue une nécessité pour une bonne utilisation
de la main-d'oeuvre.

- Le Bureau d'études a une double mission :

- faire des études pour l'atelier mécanique :

- élaboration des plans d'usinage de pieéces;

- études de modifications aux installations
de la clientéle:

- élaboration de plans de montage pour con-
structions métalliques;

- diverses études techniques (petites exten-
sions, adaptations, études de standardisa-
tion, etc.):

- mise a jour de plans.

- faire des études de nouveaux produits qui peuvent
étre fabriqués par le C.P.

- études de faisabilité;
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- conception de l'équipement;
- études techiques;

- plans d'atelier.
Le bureau d'études sera composé d'une section technique
(mécanique, électrique et génie civil) ainsi que d'un

bureau de dessin.

La documentation technique centrale rassemble et gére

tous les documents, plans, notices, catalogues, livres
techniques etc. dont le C.P. a besoin pour effectuer
son travail.

Une méthode de classement simple doit étre établie.
Tous les originaux doivent se trouver dans une salle
centralisée et plusieurs copies de documents seront
réparties dans les divers services du C.P.

A moyen terme, cette cellule pourrait composer une
bangque de données en maintenance qui devra constituer
au fil des années un service d'informations précieuses
pour les industriels concernant le fonctionnement de
leur équipement, les coits de maintenance, les coiits
des pieces, des données recensées tant dans la litté-
rature internationale que dans les usiues du pays. On
attire l'attention sur la nécessité de disposer a la
documentation centrale d'un bon matériel opérationnel
de photocopie afin d'étre en mesure de distribuer

la documentation de maniere 2fficace auprés des utili-
sateurs.

Contrdle qualité : Cette fonction a été rajoutée au

bureau technique et est absolument indispensable afin
de garantir la qualité du produit fabriqué.
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Conseils aux entreprises et formation : Prestations de

conseils aux entreprises et de formation. C'est la fonction
qui en tant que prestataire de services donnera une nouvelle
dimension au C.P. et un soutien efficace aux entreprises dans
le domaine de la maintenance. C'est ce service qui réalisera
les seminaires de formation en groupe p.ex. adressé a
plusieurs entreprises ou qui donnera des conseils ou une
assistance technique aux entreprises dans les domaines de
l'organisation, de la gestion des stocks, Je l'élaboration de
dossiers machines, etc.

La Gestion des Stocks et Magasins s'occupera tant de la

gestion des stocks que du magasinage des piéces de rechange,
des matieéres premiéres et des outils. Le choix des pieces a
mettre en stock sera fait par la préparation du travail. Leur
désignation et codification seront également faits par le
service Gestion des Stocks et Magasins en collaboration avec
les cellules de préparation. Ce service gérera les stocks et
établira les demandes d'achat pour achat ou
réapprovisionnement.Le circuit commande (appel d'offres, choix
fournisseurs, achat, suivi, etc.) sera fait par la fonction
achats au sein du service commercial.
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9. MOYENS HUMAINS

9.1 Diagnostic de la situation actuelle

9.1.1 L'effectif des divers services

En se basant sur l'organigramme en vigueur (voir annexe 8), 1-
répartition du personnel est reprise ci-dessous pour chaque

direction.

Posons P = Producteur, I = Improducteur

direction générale

direction générale adjoint
secrétariat

~ gardien

manoeuvre de nettoyage

N = B
H o H H H H H

TOTAL DG :

Direction administrative et financiére (DAF)
- directeur administratif et financier
- chef comptable

N e
HoH OH H H

- comptable
- Caissieére
TOTAL DAF :
- Direction commerciale (DC)
- directeur commercial 11
- facturier 1T
- gestionnaire des stocks 11z
- magasiniers 2 I
TOTAL DC : 5 I
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- Direction technique (DT)
- directeur technique
- ct=f d'entretien
- section d'équipements du C.P.
- mécanicien
- électricien
~ section Tramnsport
- chauffeurs
- section garage
- chef de garage
- mécaniciens (essence-diesel)
- banc d'essai (pompes d'injection, démarreurs,
dynamos)
- ingénieur

TOTAL DT : S P +

- Direction Production (DP)
- directeur de production
- atelier mécanique (AM)
- chef d'atelier (ing)
- Section chaudronnerie
- ingénieur
- aide ingénieur
- agent technique
- ouvrier (temporaire)
- section rectification
- aide ingénieur
- agent technique
- Section fraisage
- aides ingénieurs
- agent technique
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- Ssection tournage

- aldes ingénieurs 2 P
- agent technigque 1P
- ouvriers (temporaires) 2p
TOTAL DP/AM : 14 P+ 2 I
- atelier électro-mécanique (AEM)
- chef dr'atelier (ing.électroméc.) l11I
- section démontage/remontage
- aide-ingénieur 1P
- section relevé des caractéristiques
- ingénieur 1P
- section rebobinage
- ingénieurs 2 P
- aide-ingénieur 1P
- agents techniques 3P
- ouvrier lp

- sectlion menuiserie
- aide-ingénieur
TOTAL DP/AEM : 10 P + 1 I

- Bureau d'études (BE)
- ingénieurs (dont 1 en stage) 2 p

- aides ingénieurs (dessinateur)
malades depuis plus de S mois 2P
TOTAL BE : 4

L'effectif total opérationnel du CP = 59 réparti en P = 33 et

I = 26.

En outre, 2 aides-ingénieurs, destinés a la future fonderie, se
trouvent au C.P. dont 1 est en stage.
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33

Le rapport 23
26

| = 1,269
I

Cela signifie qu'au CP il y a 1 improducteur pour 1,269

producteurs.

9.1.2 Qualification

Au centre, chacun a des degrés divers, posséde les bases de son
mé.ier. La grande lacune réside dans un manque d'assurance
découlant tout naturelleent d'un manque d'expérience. Ce

probléme, inhérent a la jeunesse du Centre ira en s'amenuisant.

Au niveau encadrement ~t classe dirigeante, on rencontre un
personnel qui connait mal ses attributions. Les taches sont
mal définies et les objectifs ne sont pas clairs. Une mesure a
intervalles régquliers concernant le degré d'atteinte des

objectifs est inexistante.

Un autre aspect est le manque de polyvalence, tant des cadres

gue des ouvriers.

La mission a également constaté un manque considérable de
discipline (absences injustifiées, retards, soin dans
l'execution du travail), de conscience professionnelle et

d'amour du métier. En outre, un climat de démotivation régne.

9.2 Réflexions pour améliorer la situation

Les travaux exécutés par l'entretien sont souvent complexes et

toujours variés. Ils nécessitent donc des ouvriers treés
qualifiés.
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La distribution géographique des travaux du C.P. est étendue et
les interventions demandent rarement une équipe de plus de 2 a 3
personnes. Dans ces conditions, il n'est pas possible d'encadrer
chacune de ces petites équipes par du personnel de maitrise.
Souvent, les équipes d'entretien devront travailler sans
surveillarce continue. La maitrise devrait pouvoir compter sur

la conscience professionnelle de l'ouvrier d'entretien.

£u égard a la situation rercontrée, la mission ne saurait trop
recormander le renforcement des actions de formation par la

formation sur le tas et l'envol de boursiers.

En ce qui concerne l'attitude du personnel, il faudra songer a
des campagnes de sensibilisation et a la mise en place d'un
systéme de contrdle du personnel, sanctionné par des mesures

disciplinaires. Enx outre, une Politique de salaires et de

et

. promotion doit faire partie de la politique de personnel., Nous

reviendrons sur ce sujet dans le chapitre 14.

9.3 Besoins en personnel

Dans le chapitre 9.1.1 il a été mentionné que le rapport

- =1,269

Pour un fonctionnement efficace d'un atelier tel que le C.P. et
en tenant compte de l'environnement difficile de la Guinée, nous

estimons que ce rapport devrait se situer autour de 8 a 10.
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Les possibilités qui s'offrent a la Direction Générale pour

améliorer le rapport p sont les suivantes :

Il

I

Elle décide de garder l'effectif actuel soit 59

P =8 a 10 donne un ratio de 53 P

I 6 I

Or, il y a actuellement 26 I et 33 P. La direction doit
donc faire rentrer 20 I dans les rangs des P.

Si la Direction veut garder ses .6 I elle doit faire passer
le nombre de P a2 8 x 26 = 208 P. Pour l'instant, cela
serait impensable car la charge actuelle est non seulement
insuffisante pour alimenter 208 P, mais le C.P. n'est pas

congu pour abriter un effectif si important.

Si la direction veut garder 33 P, alors

P =8 a 10 donne env. 4 I

I

I1 faudra qu'elle se débarasse de 26 I - 4 I = 22 I.

La direction peut aussi pratiquer une combinaison des 3
premiéres possibilités, ce que nous recommandons.
P.ex. : faire rentrer une partie des I dans les P et

licencier de mauvais P ou I.

faut bien marquer que l'application stricte de chiffres

absolus n'est pas possible dans la pratique. Ces chiffres n'ont

pour but que de donner une orientation basée sur un ratio

empirique.
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De la bonne réalisation de ce ratio dépendra la rentabilité et

la productivité du C.P.

Afin d'arriver a une solution pour ce probleme, nous

recommandons de procéder par des étapes suivantes :

- fixation de l'organigramme;

- description des diverses fonctions dans l'organig-amme

- description des postes (voir exemple de schéma/formulaires
en annexe 10);

- application de la stratégie choisie sur base des réflexions

reprises ci-dessus.

e ——— s
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10. LA SAISIE DES DONNEES ET LE CIRCUIT DES INFORMATIONS

10.1 Diagnostic de la situation actuelle

En octobre '82 le projet ONUDI a proposé un systéme de recueil
de données et a défini le circuit des informations dans le cadre

de l'organisation de l'atelier mécanigque.

Ce systeme comportait :

- le bon de commande
- la fiche suiveuse

- le bon de travail

- le bon de cortie consor~.mable
- le bon de sortie matieéres
ainsi que les documents récapitulatifs
- régistre des entrées et sorties des travaux

- planning du travail de l'atelier.

Le circuit des informations dans le cadre d'un travail arrivant

au centre avait été formalisé dans une note explicative.

Quoique le systéme proposé par le projet et les documents
introduits nous semblent bons et adaptés aux besoins de cette
épogue on constate que la mise en application n'a pas eu lieu
tel que prévu(e.a. di & un probléme de financement des
imprimés).

A l'heure actuelle, on constate gque les bons suivants sont plus
cu moins réguliérement appliqués:
- bon de travail:

- bon de sortie consommables;
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- bon de sortie matieres;

- régistre d'entrée et de sortie de travaux.

La conception des bons devrait étre améliorée (e.a. pour y
intégrer les données nécessaires pour la comptabilité
analytique).

Les circuits décrits dans la note ne sont pas suivis
correctement. Enfin une évaluation et exploitation des données

recueillies ne sont pas faites.

10.2 Propositions d'amélioration

10.2.1 Introduction

Pour un bon fonctionnement du C.P. il faudra saisir un nombre de
données, qui seront évaluées et dont certaines seront reprises
dans un tableau de bord, outil de base pour une gestion saine du
C.pP.

parmis les données a saisir, celles qui sont reprises ci-dessous

sont prioritaires :

- les instructi>ns et informations ayant trait a l'exécution du
travail

- les informations ayant trait aux pieces de rechange, outils et
matieres,

- les données nécessaires pour la comptabilité

- les donées concernant l'historique des équipements.

La mise en place d'un systeme de saisie et de transmission
d'informations au sein du C.P. nécessitera :
- une information préalable et une sensibilisation du personnel

- des instructions d'application claires
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- la conception de formulaires adaptés aux besoins du C.P.

- la définition de circuits d'informations simples

Ci-dessous nous allons détailler les circuits sus-mentionnés, a
base de l'organigramme proposé en annexe 9. Nous avons rajouté
en annexe des exemples de formulaires ainsi que leurs circuits
pour iesquels il appartient au Bureau de Méthodes du département
Maintenance de les adapter en fonction de l'organigramme

définitivement retenu.

10.2.2 Données et circuits d'information concernant l'exécu-

Pour l'expression d'un besoin (travail d'atelier d'usinage, de
réparation, d'intervention ou autre) on établira une demande de
travail (bon de commande) du type repris en annexe ll comme

exemple.

Ce bon est établi par un demandeur interne du C.P. ou par un
client extérieur et est transmis au bureau 3i'ordonnancement du
département exécutant concerné (Département Fabrication pour un
travail d'atelier mécanique, d'atelier électro-mécanique, de
fonderie ou de chaudronnerie, Département Maintenance pour un

travail de garage, d'intervention ou d'assistance technique).

A l'ordornancement la DT est inscrite dans un registre et un
dossier commande est ouvert (annexe 12). Sur la DT la nature du
travail a faire est inscrite et il est également indiqué si un

devis est souhaité.

—
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L'ordonnancement transmet le dossier commande avec DT a la
cellule préparation pour vérifier si le C.P. est en mesure de
faire le travail et pour élaboration d'un devis (voir annexe 14
page 11l). Le devis est transmis a l'ordonnancement qui l'envoie
au client pour accord. Pour élaborer le devis la préparation est
obligée de faire une étude préliminaire (le cas échéant en
faisant appel au BE) de rechercher des plans, croquis et autres
supports, voire méme de faire démonter l‘'appareil ou la machine

pour déterminer les piéces a remplacer.

Aprés accord du client sur le devis ainsi que dans le cas ou
aucun devis n'a été demandé, le dossier transite par le bureau
d'études ou pour un travail de fabrication les plans sont
exécutés et ou les matieres premiéres, traitements éventuels et
tolérances sont définis. Si besoin en est, des plans détaillés
sont exécutés au bureau de dessin. Ensuite, le dossier est
transmis a la préparation qui fera une préparation détaillée. du
travail. Cette préparation pourra étre faite sur la fiche de
l'annexe 27 pour un travail de réparation ou sur des fiches
semblables a celles de l'exemple repris en annexe 14 pour
l'usinage de pieces. En outre, le préparateur établira un BT
(annexe 15) permettant de recueillir les heures travaillées et
gui servira en quelque sorte comme fiche suiveuse pendant
l'exécution du travail. Le préparateur établira également un BS
(annexe 16) pour la sortie de la matiére premiére ou des piéces
du magasin. Le préparateur vérifie si la matiére ou les pieéces
sont disponibles au magasin, Le cas échéant, il choisit des
articles équivalents. Le tout est rajouté au dossier commande et
transmis a la section lancement qui établira le planning de
charge des diverses sections de l'atelier et qui veillera a ce
qu'un déroulement continu du travail soit assuré,
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Le contremaitre ou chef d'atelier responsable de 1l'exécution
du travail fera sortir les piéces ou la matiere, distribuera le
travail auprés de ses équipes et exécutera des contrdles
intermédiaires pendant 1l'exécution du travail. Il peut se faire
assister pour ces contrdles, selon besoin, par la préparation.
Dépendant de 1l'évolution du volume des commandes du C.P. et en
particulier dans l'Atelier Mécanique on a intérét a instaurer
une section contr8le qualité, prévue dans l'organigramme
proposé au sein du bureau technique. Cette section s'occupera
des contrdles finaux. Le contremaitre ou le chef d'atelier
s'occupera des contrdles intermédiaires. Des contrdles apreés
chaque gamme d'usinage seront faits par l'ouvrier de la gamme
suivante. Durant et aprés l'exécution du travail le BT est
rempli et pour un travail d'usinage les temps détaillés sont
inscrits sur les ficnes récapitulatives des temps de l'annexe
14. Le tout est rajouté au dossier commande et retourné a
l'ordonnancement. Le travail est soldé dans le registre de
l'ordonnancement et 1 ex. du BT ou des fiches récapitulatives
ainsi que du BS est transmis au bureau d'étude pour évaluation

avec la préparation et classement.

Le principe du circuit des informations décrit ci-dessus est

repris sur le schéma de l'annexe 17.

10.2.3 Données et c1rcu1t d'informations concernant le

En ce qui concerne les matiéres d'oeuvre, outils et piéces, un

circuit d'informations entre l'utilisateur, le magasin, le
gestionnaire et les achats doit étre instauré.
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La premiére action a faire est d'élaborer un systeme de
codification du matériel stocké au magasin. Ce systeme
consistera a attribuer un numéro a chaque article stocké, c.a.d.
chaque piéce correspondra 3 un code et un seul et chaque code

correspondra a une piéce et une seule. Pour cela.il faudra :
1. désigner correctement.les piéces en stock, c.a.d. :
- pour les piéeces standard : une désignation selon une
norme internationale ou selon le fabricant de la piece
- pour les piéces spécifiques : une désignation selon le
fabricant de la machine dans laquelle la piece se
trouve
- pour les consommables d'entretien : une désignation

permettant leur achat dans le commerce

2. Afin de pouvoir désigner les piéces, identifier celles qui se
trouvent au magasin 3 base de catalogues de normes ou de

fabricants ou de documentation technique.

3. Concevoir une grille de codification. Une grille basée sur
une classification des articles par nature nous semble la
meilleure solution. Ceci veut dire que l'on classe les divers
articles par nature et que l'on les regroupe par famille,
sous-famille, etc. Chaque piéce codifiée sera reportée sur

une fiche nomenclature (annexe 18).

Le flux des informations concernant les articles au magasin se
limite au circuit de la demande d'approvisionnement et a celui
des bons de mouvement (bon d'entrée, bon de sortie, bon de

retour). Ces crcuits sont représentés schématiquement dans les
annexes 19 3 21. Le besoin de mettre en stock un article est'

exprimé par le service concerné sur une demande d'appro DA
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(annexe 22) pour premiere dotatinn. Aprés contrdle au niveau de
l'émetteur, la demande d'appro =»st envoyée a la gestion des
stocks (GSM) pour contrdle et codification (inscription sur
fiche nomenclature). Ces articles deviennent donc des positions
qui sont reprises en gestion. La demande d'appro ainsi complétée
est transmise au Service Achats. Dans le cas ou le niveau du
stock est descendu en dessous du point de commande, (qui est
déterminé pour chague article en fonction de la consommation
moyenre, délai de livraison, prix, etc.), une demande de

réapprovisionnement est transmise au Service Achats.

A base des demandes d'appro qui lui sont transmises, le Service
Achats lance le circuit de commande, qui consiste en général en
un lancement d'appel d'offres, un choix de l'offre o>ptimale et

la commande aupreés du fournisseur choisi.

La livraison des articles est contrdlée corjointement par les
achats et la GSM, le cas échéant &galement par le demandeur
avant d'entrer les piéces en magasin. Les contrdles effectués
concernent la quantité, l'état et la conformité 3 la commande.
Aprés contrdle un bon d'entrée est établi (Annexe 23) par le
magasinier sur lequel des divergences entre la quantité
commandée, la quantité regue et la quantité réceptionnée peuvent

étre indiqués.

Les articles en stock sont reportés avec désignation, numérc de
code et lieu de gisement sur un catalogue magasin (Annexe 24),
réguliérement mis a jour par la GSM dont une copie reste au
magasin, et deux autres au Bureau Technique des département de
Fabrication et de Maintenance. Ceux-ci expriment leurs besoins
par un bon de sortie BS (annexe 16) du magasin, pour les
articles en stock.
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Dans le cas ou un utilisateur a fait scrtir une quantité trop
importante par rapport a ce qu'il a consommé pour un certain
travail, les articles sont retournés au magasin, un BE est

établi sur lequel la case "retour" esc cochée (annexe 23).

Chaque article a sur son lieu de gisement une fiche casier
(Annexe 25) sur laquelle chaque mouvement (entrée, sortie,
retour) est reporté au fur et a mesure par le magasinier. Ceci

permet d'avoir un inventaire continu du stock.

Une copie des bons de mouvements (entrée, sortie, retour) est

transmise au service GSM/Gestion des Stocks ou les informations
des pons sont reportées sur une fiche de stock (annexe 26). Ces
fiches de stock permettent d'avoir un apergu du niveau du stock

a chaque moment et de lancer les demandes de

réapprovisionnement, telles que décrites ci-dessus.

10.2.4 Les données et circuits d'information pour la

[ - —————— T e et

Ces données doivent permettre de calculer un prix de revient du

produit ainsi que de fixer le prix de vente,

Le prix de revient tient compte des charges suivantes :

frais du personnel;

marchandises, matiéres et fournitures;

services de prestations intérieures et extérieures;
frais généraux.
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Les frais de personnel ont trait aux rémunérations du personnel
(traitements et salaires) ainsi qu'aux primes, congés payeés et

contributions sociales diverses.

Les marchandises, matieres et fournitures concernent les
matieres d'oeuvre, les outils, les piéces de r=change, les

consommables et articles courants du magasin.

Les services de prestations extérieures peuvent concerner la
rémunération de personnel d'appoint ou d'assistance technique,
alors que les prestations intérieures concernent les services

rendus par les divers départements du C.P.

Les frais généraux concernent surtout les charges locatives
(énergie, évtl. location de patiment) ainsi que les égquipements
du C.P., les assurances, les intéréts sur emprunts et tous
autres frais liés au fonctionnement du C” en général dans le

cadre des structures existantes.

En ce qui concerne les frais du p2rsonnel et des matiéres pour
un travail précis, les données sont recueilliec et transmises
par moyen des formulaires et circuits mentionnés sous 10.2.2 et
10.2.3. Il s'agit en particulier des heures prestées et des
matiéeres consommées.

Ces données sont recueillies aprés chaque intervention de
maintenance sur les machines et pendant leur fonctionnement. Ces
données forment la base de l'analyse des coilits et de rendement

de la machine d'une part ainsi que des programmes et du planning
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de maintenance systématique d'autre part. Il s‘'agit
particulierement de :

- cause d'intervention;

- nature des interventions;

- fréquence des interventions;

- picces remplacées;

- temps d'arrét de la machine pour intervention;

- heures de marche de la machine.
Un exemple d'une fiche historique est repris en annexe 27.

10.2.6 Introduction du systeme

Pour introduire les systémes d'information sus-mentionnés, il
est impossible de faire tout a la fois. Il faudra procéder par
étapes pour introduire au fur et a mesure les formulaires. Une
premiere action consistera a informer le personnel des principes
ainsi que des circuits d'information. En outre, il faudra les
sensibiliser sur le bon remplissage des bons. La maitrise doit
étre formée a l'utilisation des bons et au contrdle des

donnée s remplies.

En ce qui concerne les formulaires et circuits a introduire, il

faudrait procéder comme suit :

lére étape

- informer et sens.ibiliser le personnel
- introduction de la DT
- introduction du catalogue magasin (aprés identification du

matériel)

- ouverture du registre de commande (existe déja)
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- Remarque : on pourrait commencer d'abord a l'atelier
mécanique, voir si le systéme marche et sur base

de cet exemple, l'étendre aux autres services.

2iéme étape

- introduction du dossier commande
- introduction des BT
- ouverture des fiches casier pour chaque article (avec report
de l'inventaire)
- introduction du BS et du BE
- Remarque : une attention particuliére sera a mettre sur le
bon remplissage des bons. Un contrdle continu

par la maitrise est indispensable.

3iéme étape

- introduction de la fiche de préparation
- ouverture des fiches de stock
- introduction de la DA

10.2.7 Coordination

Pour pouvoir maitriser la mise en place du systéme il faudrait
que les départements de fabrication et de maintenance soient
informés en détail de ce qui se passe dans leurs ateliers ou
services. Pour cela, les chefs de service dresseront un rapport
journalier en quelques mots (exemple en annexe 28) concernant
l'activité de leur service. Le responsable de département
recevra fous les jours ces rapports, ce qui lui permettra

d'avoir une idée du travail presté.
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Chaque responsable de département fera une courte réunion
journaliere (max. 1/2 heure) avec ses chefs de service ou chefs
d'atelier, une demie-heure apreés le début du travail, question
de laisser aux chefs de service le temps de distributer le
travail. Pendant ces réunions avec le responsable de
département, un compte-rendu des problémes rencontrés le jour
précédent sera fait et les grands axes du travail de la journée
seront discutés. Ceci permettra au responsable de département de

disposer d'éléments pour sa réunion au niveau de la Direction

plus tard dans la journée.
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11. LA PLANIFICATION DES TRAVAUX/PROGRAMMES DE FABRICATION

A l'heure actuelle, une planification des travaux n'est pas
faite et ceci vaut autant pour les ateliers mécaniques et

électro-mécaniques que pour les travaux d'intervention.

Par rapport a juillet 83 (évaluation de la premiére phase du
projet), la situation n'a pas changé. Méme la préparation du
travail ainsi que l'établissement de la fiche suiveuse ne sont
pas faits. On ne détermine ni le temps alloué (prévisionnel)
pour exécuter un travail, ni le temps réellement presté (apres
1'exécution). Par voie de conséquences il n'existe pas

d'historique des travaux.

Rappelons encore que la planification de la charge est la
troisiéme action urgente a mener. L'absence d'un planning
entrave le non respect des délais, avec comme conséquence

directe le mécontentement de la clientele.

La mission recommanae la mise sur pied d'un planning simple, dit
planing a barres, c.a.d. en abscisse le temps (par jour) en
ordonnée le libellé des travaux. Pour chaque libellé, un trait
allant du début prévu a la fin prévue du travail. Pour l'atelier
d'usinage, ce trait comportera différentes parties, chaque
partie correspondra a la durée sur une machine-outil. Ce
planning permettra de visualiser la fluctuation de la charge

dans le temps.

Ce planning sera établi, basé sur les éléments suivants pour les
ateliers :
- des programmes de fabrication pour piéeces en série, destinées

aux équipements fabriqués par le C.P. Ces programmes sont
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élaborés en fonction des programmes de fabrication des
équipements et constituent une charge de base pour 1l'atelier:
- des travaux d'usinage ou de réparation en fonction de la
demande de la clientéle et dont le deqré d'urgence est défini
par le chef d'atelier;
- des travaux d'urgence inattendus pour lesquels ¢ 1 estime lors

de l'élaboration du planning un volume prévisionnel de 40 %.

En ce qui concerne les travaux d'intervention, on procedera de
la méme fagon. Les programmes de fabrication des services du
département de fabrication seront remplacés pour le département
Maintenance par un programme d'entretien préventif des

installations dont il est responsable.

9our le lancement des travaux, la cellule lancement dispose d'un
tableau composé de plusieurs cases, correspondant aux équipes
et/ou personnel d'intervention (en ordonnée) étalées sur les 6

jours de la semaine (en abscisse).

La cellule lancement met le dossier commande dans les cases
correspondantes selon le planning qu'elle s'est fixé. Ce tableau
permet non seulement une répartition du travail mais donne

également un apergu de la charge globale du service et l'état

d'avancement des travaux.
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12. LES MOYENS MATERIELS

12.1 Batiments

Suffisants pour l'activité qui y régne. Un peu plus d'ordre ne
seralt pas fait pour nuire. Il est a signaler que les bureaux
sont tres mzl situés et font perdre beaucoup de place pour une
extension éventuelle des ateliers, p.ex. (les bureaux se

trouvent en dessous d'un hangar).

Le sol de l'atelier est de trés mauvaise qualité (mauvaise

composition du béton, mauvaise conception, mauvaise mise en

oeuvre). L'absence d'une ligne téléphonique et d'un telex

entravent sérieusement le bon fonctionnement du C.P. et est la

cause d'un gaspillage de temps trés important (beaucoup de

déplacements inutiles, absences, ...). Il reste a aménager a

l'extérieur des bitiments :

- une aire de parking pour le matériel roulant du C.P.,

- une aire e parking pour machines agricoles en attente de
réparation,

- une aire de parking pour clients,

- un batiment qui abritera la chaudronnerie aprés son
déménagement,

- la fonderie,

- une cléture interdisant 1'accés du Centre aux personnes

étrangéres.

12.2 Machines outils et instruments de mesure

Le parc machines n'est pas suffisant. En outre, certaines
machines fonctionnent mal ou pas du tout (machines STROJIMPORT).
D'autres machines devraient étre multipliées afin d'éviter des
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goulots d'étranglement (fraiseuses, tours.. La décision de
renforcement de 1l'équipement par le matériel prévu dans la

deuxieme phase.du projet ONUDI se justifie entiérement.
Le choix des appareils de métrologie et d'outillage est a
compléter. Ce qui a été prévu a ce sujet dans le projet FENU

nous semble adéqu-~t.

12.3 Matiéres premieres

Le manque de matiéres premiéres handicape sensiblement la
production du C.P. Une livraison de matiéres premiéres (pour
section mécanique et électrique) a été prévue dans la deuxieéme

phase du projet ONUDI.

12.4 Réapprovisionnement

Le C.P. est incapable de se réapprovisionner notamment par
manque d'un fonds de roulement en devises. La mise A disposition
rapide du fonds de roulement prévu dans le document de projet
ONUDI est indispensable.

12.5 Equipement didactique

Le C.P. est équipé d'une installation vidéo, caméra incluse.
Celle-ci est tres intéressante a3 des fins de formation. Il

faudrait compléter l'équipement d'un rétroprojecteur avec écran. |

12.6 Documentation

Elle est pratiquement nulle. Tout est a installer
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- les manuels de service et d'atelier des équipements propres
au Centre et les listes de pieces de rechange

- des manuels d'ateliers divers (PL, VL, machines agricoles,
moteurs diesel, ...) et listes de piéces de rechange

- un choix de normes

- un choix de catalogue fabicants pour matériel standard
(voir exemple de liste en annexe 29)

- un choix de revues spécialisées

Une bibliothéque d'ouvrages traitant des techniques d'ateliers,
de gestion administrative et financiére, de comptabilité, de
contréle des colits, de commercialisation d'un produit ou d'un
service, de dessin industriel, de contrdle de qualité,

d 'ordonnancement, d'organisation, de gestion des stocks, de
divers livres techniques/mécaniques, électrique, diesel,...

Recommandations

Pour les équipements faisant partie de la phase II du projet
ONUDI, une documentation technique compléte est a exiger des
fournisseurs de machines en frangais et en 3 exemplaires dont un

reproductible.

12.7 Parc d'équipement roulant du C.P.

Son état est désastreux :
- 1 camion Berliet (pour transport matiéres premieéres)

camion Renault (en panne moteur)
- camions ateliers Mercedes (inutilisés)

camionnette 504 Directeur Général Adjoint (en panne)
camionnette 504 Directeur Commercial (en panne)

camionnette 504 Directeur Technique (en panne)

(
e T T S R
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- 2 bus Saviem pour ramassage du personnel (1 en panne)
- 2 camions Saviem SG4 pour dépannage et entretien des
entreprises de Conakry (en panne tous les deux)
- Parc pour le personnel ONUDI :
- 2 voitures Renault R4 (bonnes pour la ferraille)

- 1 voiture Peugeot 305
On constate que la plus grande partie du parc est en panne. Une

remice en état avant tout achat de nouveaux équipements

s'impose.
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13. LES MOYENS FINANCIERS (BUDGET ET COMPTABILITE)

Le présent chapitre a été élaboré en collaboration avec l'expert
en finances et administration. Nous n'avons pas voulu rentrer
dans le détail étant donné que ce chapitre fait partie des
taches dudit expert.

13.1 Disponibilité financiére

Le centre pilote présente a la date du 10/10/84 les
disponibilités financieres (liquidités) suivantes (voir en
annexe 30):
14.752.304 Sy
20.685 Sy (en devises = 907,98 USS)
14.772.994 Sy

Malgré cette situation apparamment favorable en Sylis, le C.P.
souffre d'un manque de liquidités en devises et a cause de cela,
il ne peut acheter les matiéres premiéres qui lui sont
nécessaires. De ce fait une bonne partie des commandes des
clients restent en souffrince pendant de tres longs mois.

Une des raisons de cet état de fait se trouve dans la lourdeur
administrative d'approbation des paiements en devises (16
signatures étaient nécessaires).

En ce qui concerne les encaissements, si on analyse le projet de
budget pour l'exercice 1984, on doit constater que le total des
recettes d'exploitation est seulement de 2.(18.000,-Sy, alors
que le total général des Jdépenses est de 4.500.000,- Sy. Dans
les dépenses ne sont pas inclus les frais suivants :

- salaires
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- charges sociales
- amortissements

- taxe sur le chiffre d'affaire (TCA)

Deplus, les montants relatifs a la consommation de carburant et
de lubrifiants sont faux. Ils figurent au projet de budget pour
1.300.000,- Sy, alors que la consommation réelle est de
2.162.000,- sy.

13.2 Comptabilité générale

En c2 qui concerne la comptabilité générale, la situation est
bonne. La comptabilité est tenue a jour. On remarque cependant
que les clients dépiteurs n'y sont pas pris en compte. La
situation de ce compte est seulement connue par la Direction
Commerciale du C.P.

13.3 Comptabilité analytique

Une comptabilité analytique est en train de se mettre en place
au C.P.

La comptabilité analytique qui dégage les éléments constitutifs
des colits et du prix de revient, est a la base de la
détermination du prix de vente ou de service. Elle permet de
contrdler la rentabilité des produits ainsi que 1l'examen
critique des conditions internes de l1'exploitation.

La comptabilité analytique fournit en outre des éléments
essentiels au "tableau de bord"” du gestionnaire. Par sa finesse
elle permet d'éclairer en les chiffrant, les problémes
d'équipement, d'outillage, de‘production, de salaires, de frais
indirects (administration, distribution...). Elle est un élément
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indispensable pour la gestion de l'entreprise.

Le retour des informations en provenance de la comptabilité vers
les divers ateliers permettra de les rentabiliser par 1'étude

des temps et le contrdle du travail.

Bien que le Centre ait aquis depuis peu son autonomie
financiere, nous sommes d'avis qu'il devrait encore étre
encouragé par certains stimulants, tels que préts bancaires a
faible taux d‘'intérét, allocations de devises étrangeéres,
exonération fiscales, etc. Dans ce cas la Direction du C.P.
devra rendre compte au Ministere de 1'Industrie de la fagon dont
ces "stimulants" ont été utilisés et des résultats concrets

gu'ils ont apportés (rentabilité).

En conclusion pour assurer une certaine rentabilité du C.P., la
condition premiére est d'augmenter la valeur de sa production et
de ses services (voir également sous le chapitre 6). Mais pour
cela, il faut lui assurer les moyens financiers en devises de
telle fagon qu'il puisse se procurer les matiéres premiéres et
matériaux qui lui sont nécessaires. Aprés, il faudra élaborer
une politique de promotion de ses activités dans le cadre du
marché national de la Guinée, conformément aux objectifs prévus
dans le Projet de Constitution 3u Centre.

Pour les détails sur les analyses financiéres nous renvoyons au

rapport de l'expert en finances et administration.
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14. L'ANALYSE DE LA GESTION DU PERSONNEL

14.1 Gestion journaliére

La gestion journaliere du personnel au C.P. devrait étre
améliorée trés sensiblement. En outre, une gestion a long terme
n'existe pas. Ceci concerne aussi bien la gestion du personnel

et administrative que technique.

Un grand pas serait accompli si chaque membre du personnel du

C.P. prestait journellement un nombre d'heures fixe !

Nous recommandons vivement :

- la rédaction et la mise en vigueur d'un reéeglement d'atelier,

- 1l'installation d'une horloge pointeuse,

- une présence réquliére des travailleurs, de la maitrise et
des cadres,

- une surveillance de l'augmentation de la productivite,

- l'introduction d'un tableau de bord, composé de ratins de
gestion judicieusement choisis parmis ceux proposés en annexe
31

- un redressement de la disciplinez,

- une action de motivation et de sensibilisation du personnel

- des réunions journaliéres entre la direction et les divers
chefs de département a une heure fixe p.ex. en fin de matinée.

- une réunion hebdomadaire des cadres dirigeants afin d'étudier
ensemble quels ont été les poin%s forts 2t les points fzibles
de la semaine et d'en dresser une liste,

- cette liste sera diffusée aux cadres concernés et revue de
semaine en semaine jusqu'a élimination d2 chacun des points

faibles.
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14.2 Les méthodes de recrutement

Au Centre, le recrutement du personnel se fait uniquement sur
présentation d'un certificat pour une aptitude se rapprochant de

la fonction a pourvoir.

La mission recommande en premier lieu d'élaborer des
descriptions de poste claires, telles que mentionné dans le
chapitre 8 et dans 1l'annexe 10.

Ensuite, la tiche de recrutement doit étre confiée au chef du
service personnel qui constituera selon le cas des comités de
sélection. Il faut noter que juger un candidat sur sa simple
capacité professionnelle est insuffisant. Le Chef de Service
devra aussi tester le candidat sur des criteéeres exigées par
l'emploi a pourvoir, a savoir : polyvalence, rendement,
comportement au travail, sociabilité, esprit de sécurité,
d'ordre et de propreté, dynamisme, rapidité des-gestes,

intelligence générale, attention soutenue, attention concentrée.

La politique de personnel doit étre une politique basée sur la
mesure des performances, correspondant aux objectifs définis
dans le cadre de la gestion du C.P. La hiérarchie doit
répercuter ces objectifs aux échelons inférieurs. Les exigences
demandées dans la fixation de ces objectifs ira en croissant au
fur et a mesure que l'on s'éléve dans la hiérarchie. Un
formulaire sera réservé exclusivement a l'énoncé de chacun de
ces objectifs personnels. Les objectifs du "sollicité" sont a
fixer par son supérieur hiérarchique direct. Ces objectifs
doivent étre planifiés sur un formulaire. La quantification de
l'atteinte des objectifs (la mesure) fera l'objet d'une réunion
une fois l'an entre le "sollicité" et son chef direct
(appréciateur au ler degré).
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La
ch

14

cotation qui en résultera sera lissée par le responsavble du

ef direct (appréciateur au 2iéme degré).

.3 Promotion du personnel

En annexe 32 une méthode d'appréciation du personnel est

pr

ésentée en détail. Cette appréciation forme la base pour une

politique de promotion. Elle est basée sur la cotation de

1
1.
2.
3.
4.
5.
6.

La

agent sur 6 caractéristiques :
capacité professionnelle
polyvalence

rendement

comportement au travail
sociapilité

esprit de sécurité

méthode est appliquée de la facon suivante :

Nombre de promotions par an

Le nombre de promotions est a fixer dans chaque service par le
chef de département (dans les limites du budget qui lui est
accordé) .

Fonctionnement du systém.

C'est le chef direct qui est chargé d'appliquer la méthode et
de décider des promotions dans le cadre qui lui est imposé.
La hiérarchie supervise son action et utilise éventuellement
son droit de véto dans les cas spéciaux.
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- La pondération

Tenant compte de la spécificité du Centre pilote (nature et
diversité de ses activités) nous proposons .les facteurs de
pondération suivants :

- capacité professionnelle : 10

- polyvalence :3

- rendement : 9

- comportement au travail : 3

- sociabilité : 3

- esprit de sécurité : 3

- Le systeme des cotations

Nous proposons une périodicité d'appréciation de 6 mois
lorsque le systéme sera réguliéerement appliqué.

Au début, dans le double but de stimuler et de remotiver les
travailleurs ainsi que de celui de roder la maitrise a ce
systéme de critérisation, nous opterions pour une fréquence de

4 fois par an.

- Une formation doit étre donnée a la maitrise pour mettre

en application cette méthode,

14.4 Formation, perfectionnement, recyclage

La formation du personnel ju C.P. sur le tas et a l'étranger n'a
pas été négligée (voir colonne extérieure droite de l'annexe 3),
mais elle est encore insuffisante.

Comme nous l'avons signalé dans le chapitre 9, la recherche
d'une polyvalence au moins pour une partie du personnel, est
nécessaire., Il s'agit ici surtout du personnel d'usinage

(tourneur, fraiseurs, aléseurs, rectifieurs).
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En outre l'envoi de boursiers prévu dans la 2ieme phase du
projet ONUDI sera nécessaire en particulier dans les domaines
suivants :

- gestion d'entreprise

- fonderie

- modelage

- moulage

- traitement thermique

- hydraulique/pneumatique

- mo:eurs diesel

- pompes a injection

- soudeurs a courant continu et sous argon

- rechargement par soudage

- marketing

- contrdle qualite.

Une formation, recyclage ou pefectionnement sera nécessaire dans
les domaines suivants :

- comptabilité analytigue

- méthodes de maintenance

- dessin industriel

- préparation de travail

- planification des travaux d'atelier.

I1 faudra également songer a former un corps
d'ingénieurs-conseils capables d'assister les entreprises dans
leurs problémes de maintenance. Ce corps d'ingénieurs donnera

una assistance pratique et des conseils dans les domaines
suivants :

- organisation du service de maintenance

-73 -



DGS International S.A. ONUDI DP/GUI/82/009

- les méthodes de maintenance, e.a. l'élaboration de programmes,
d'entretien préventif

- la maintenance conditionnelle

- la documentation technique (e.a. élaboration de dossiers-
machines)

- dispositions a prendre lors de l'achat de nouveaux équipements
(élaboration de cahiers des charges standards, p.ex. pour
documentation technique)

- formation du personnel de maintenance

- choix des piéces a mettre en stock

- désignation et codification des piéces de rechange

- gestion des stocks.

Un corps d'ingénieurs-conseils ne pourra étre constitué qu'avec
des ingénieurs ayant eu déja une expérience dans le domaine de .
la maintenance industrielle. Ils pourront étre perfectionnés

afin d'étre en mesure de jouer le rdle de conseiller.

Enfin, un recyclage régulier des cadres - surtout technique -
ainsi qu'une politique de perfectionnement permettront d'élever
graduellement le niveau du personnel du C.P.
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ANNEXE 1

PERSONNES RENCONTREES

- M. DIALLO ABDOULAYE DJOUMA : Directeur de Cabinet du
Ministére de 1l'Industrie

- M. TOURE ABDOULAYE SEKOU : Directeur Général du C.P.

- Lieutenant SILLA ABDOULAYE : Directeur Général adjoint du C.P.
- M. DIALLO OUSMANE : Directeur Technique du C.P.

- M. N'DIAYE CHARILES : Directeur de Production du C.P.

- M. BAYO IBRAHIMA KALIL : Directeur Commercial du C.P.

- M. SOW TIDIANE AMADOU : Directeur Administratif er Financier
du C.P.

- M. LAMAH JEAN-LOUIS : Chef comptable du C.P.

-~ M. SAN GARE MORY : Chef Atelier mécanique du C.P.

- M. HADJIMALIS NICOLAS : Chef d'atelier électrique du C.P.

- M. CAMARA MOMO ABDOULAYE : Gestionnaires des stocks du C.P.

- M. DJOBO BOUKARI A. : Représentant résident (sortamt) du PNUD

- M. FRIPPIAT : Représentant résident (entrant) du PNUD

- M. KONARE MORIKE : SIDFA ONUDI

- Mme COULIBALY ANNA : JPO ONUDI "
- M. RAPHAEL SMETRIJNS : Directeur de projet ONUDI du C.P.

- M. JACKY SALMON : Expert ONUDI Ingénieur Mécanicien

- M. V.A. ANGHELESCU : Consultant finances et administration ONUDI
- M. FRITZ : Backstopping Office ONUDI/Vienne
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ANNEXE 2/1

ACTIVITES DE LA 2iéme PHASE DU PROJET PNUD/ONUDI/FENU
(Extrait de l'accord de projet entre le Gouvernement,
le PNUD, 1'ONUDI et le FENU)

Reuforcement de l'équipement de l'atelier mécanigue

a) FEn vue de renforcer l'atelisr mécanique et d'augmenter et compléter
sa capacité de production, le projet prévoit de mettre 3 la disposiZion
du Centre les équipements dont la liste et les spécifications se trouvent
3 1l'Annexe V. Cette liste a &té déterminée en tenant compte de la
capacité d'absorption du Centre, des besoins du marché notammeat en ce
qui concerne des machines simples, de la récessité de complécer
1'équipement actuel par du matériel plus adéquat pour la producticn en
série, et enfin, du niveau technolugique approprié aux coaditiocns au
pays. Cet é&quipement complémentaire permettra aussi au Centre d'usinec
en séries les pidces brutes qui seront produites par la fonderie.

b) Pour augmenter la capacité de production et éliminer les aoulots
d'écranglement dans le flux de production actuel, 1l est oprévu
1'adjonction de tours, de fraiseuses, d'une raboteuse et d'une percause.
Pour coeompléter 1'équipement en t8lerie et forge, il est oprvu
1'acquisition de postes de 3oudure, d'une rouleuse, de scies er d'une
installation de métallisacion.

c) La section mécanique-auto sera complétee par un appareillage de
nettoyage-dégraissage, wun banc d'essai moteur, wune alédseuse pour
bloc-moteurs, une surfaceuse de culasse et un lot d'outillaze. I'n
fonctionnement efficace des services auxiliaires nécessite une table et
du matériel de dessin, des appareils de mesure et un rétroprojecteur pour
la formation.

d) Les é&quipements complémentaires seront installés dans les biatiments
exlstants. Mais en revanche, 1la section chaudronnerie sortira de
l'atelier actuel et sera abritée dans un nouvel atelier qui sera
construit dans le cadre du projet.

e) Les mati2res premiéres pour |l'atelier mécanique sont princpalement
des ronds, des tuyaux métalliques, du fil des électrndes des cables,
etc...qul ne sont pas disponibles sur le marché local et qui seront donc
importés par le moyen des ressources en devises mises 3 la disposition du
fonds de roulement.
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ANNEXE 2/2

Mise ea place d'une fonderie

a) Le point de départ de la fabrication d'un composant technique étant
une fonderie qui n'existe actuellement pas en Guinée, le projet prévoit
donc 1'implantation d'une fonderie intégrée au Centre pour lui permettre
la fabrication en série de pi2ces et d'éléments mécaniques. L'unité sera
fournie "clés en wmain', en laissant au fournisseur les responsabilités
relatives au montage, au démarrage, 3 la formation et A la gesation
pendant la période de démarrage.. Le choix du fournisseur se fera en
fonction de r&férences sclides dans des réalisations similaires en pays
en voie de dévelopopement.

b) La production des pidces moulées comportera deux volets principaux:

(i) la fabrication de pidces de coulées directement commercialisables
telles les plaques d'égoQits, les grilles de foyers, les ventouses,
etc...

(i1) 1la fabrication de produits semi-finis qui devront 8tre usinés par
l'ateiier mécanique (planage, filetage, alésage, fraisage etc.).
Cette seconde catégorie de pi2ces représentera la majorité de la
production.

c) Il en résulte que les [abrications de 1la fonderie vont
lmmédiatoment renforcer le volume de travaux d'usinage 3 réaliser par
l'atelier mécanique: en effet, ia fonderie procurera 2 cet atelier une
grande majorité de fravaux 3 réaliser en série ce qui permattra de baser
la production sur des séries et de combler les vides des plannings par
les productions 3 la pidce qul ne pourront pas &tre supprimées. Catte
intégration verticale fonderie-atelier mécanique permettra 3 ce dernier
en organisant sa production, d'assurer sa rentabilité.

d) La capacité iustallée .e la fonderie sera de A0 tonnes de fonte et
50 t de métaux non-ferreux par an soit l'unité la plus petite
6conomiquement justifiable compte tenu du mode de fusion choisi.

2) Quant au systéme méme de la fonderie, il sera de type modulaire ce
qui permettra un maximum de souplesse par rappor® 3 la demarde du
marché, Sa capacité pourra Stre étendue 3 1200 et 2000 t par an saas
devoir consentir 3} des compléments d'investissement importants. Telle
que prévue, la fonderie produira essentiellement de la fonte er des
alliages de cuivre compte tenu d'une part du marché et d'autre part de la
maitrise des techniques 23 implanter.

[




ANNEXE 2/3

- £) Les projections pcur la croissance de la production compte tenu ge
la présence de l'assistance technique sont les suivantes par rapport 3 la
capacité nominale de la fonderie:

- fin de la premidre année de production: 50 Z
- fin de la seconde année: 80 3 35 %
- fin de la troisidme année: 100 Z;

A

g) Les investissements que comprend la création de la fonderie de

fonte sont les sulvants:

- travaux de génie civil -
| 'améuagement du cerrain, la construction des voies d'accés et des
fondations du bitiment;

- raccordement &lectrique 3 la station située prads du Centre avec
puissance de 1,5 MW;

- pont roulant et armature -
fourniture et montage de la construction métallique, ferwes et pont
roulant. La construction standardisée de cette armature permet la
fixatiou d'une couverture supérieure et latérale, constituant le
bitiment; :

- équipement de la fonderie -
1'apparaillage de production et les services auxilizires pour une
fonderie de 600 t/an de fonte et de 50 t/an de non ferreux.

h) Les matidres premidres de la fonderie sont principalement:

- de la ferraille;
- - de la fonte;
- des produits chimiques;
- des matidres auxiliaires.

i) On trouve des stocks importants de ferrailles en Guinés et
notamment dans la région de Conakry. La fonte et les produits chimiques
devront @&tre importés quant aux matidres auxiliaires, 1'anhvdride
carbonique, l'huile de palme et le bois existent localement et sont de
bonne qualité. Quant au sable, le Gouvernement fera effectuer des
recherches dans la zoune du prnjet ot le con.ractant assurera la
responsabilité des analyses de laboratoire pour déterminer son
acceptabilité. On prévoit l'utilisation de 190 tonnes de sable pour les
J premidres années de fonctionnement de la fonderie.

3 Le projet comprend l'acquisition d'un stock de matidres premidres
et de mati2res de consommation nécessaires au démarrage et au
fonctionnement de la fonderie pendant une période de 3 ans. Ces maCi2res
devront 3tre importédes sauf la feraille er certains produits auxiliaires
qui existeat en quantité importante en Guinée, On  prévoit une
utilisation de 1200 t de feraille pour les trois premidres années.
Toutefois leur utilisation nécessitera un triage, découpage, transport eg
classement par qualité avant leur passage en fonderie.
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ANNEXE 2/4

4.3 Constitution d'un foads de roulement

a) Un des probl2mes qui ont limité la capacité de production du Centre
était l'insuffisance de matidres premi2res causée par |'absence d'un
fonds de roulement et les difficultés d'obteanir une licence d'importation
suite au manque de devises et 2 la lenteur du circuit administracif
d'approbation pour les comnandes de réapprovisionnement. Le projet
prévoit donc une provision pour l'achat 1'un stock de matidres premidres
2 importer tant pour la production de l'atelier mécanique que pour celle
de la fonderie. Le projet prévoit également une provision pour les
dépenses en Sylis constituant la deuxidme partie du fonds de roulement.

b) E£n conséquence en vue de constituer la part du fonds de roulement
nécessaire 2 1'approvisionuement régulier de mati2res premidres 2
importer, le prajet prévoit le versement 2 un compte spécial ouver:
auprds de la Banque Guinéenne du Commarce Extérieur d'un montant total de
468.000 US$ ventilés et répartis dans le temps de la fagon suivante:

{iJ Pour la constirution du stock de matidres premi2res et de matires
consommadles nécessaires au fouctionnement de l'atelier mécanique,
242.0C5 US$ seront versés au compte spécial en deux tranches
égales: la premidre au plus tard 5 mois aprds la signature du
présent accord la seconde au plus tard 6 mois aprds le premier
versement. Ce stock 1nitial de matidres premidres sera constitué
par du matériel nécessaire pour la fabrication des produits en
série tel des ronds, des tuyaux métalliques, du fil, des
€lectrodes, des cdbles, etc. non disponibles sur le marché local.
Ce stock sera régulidrement reconstitué 2 partir des rece:tes
provenaant des ventes du Centre.

(1i) Pour la constitution du stochk de matidres premidres et de produits
consommables destinfes 3 faire fontionner la fonderie pendant les 3
premi2res années, un mon:iant de 226.000 US$ est prévu au budget du
projet. Cette somme sera versée au compte spécial en deux
tranches: 130.000 $ dans ur d&lai maximum de 7 mois aprds signature
du contrat avec Ll'entreprise chargée de la fourniture de la
fouderie clés en main et 96.000 $ un an aprds.

c) Le fonds de roulement op2rera pendant toute la durée du projet sous
la signature conjointe des Représentants Agrées du Gouvernement et du
Conseiller Technique Principal, expert ONUDI. Afin d'assurer la

reconstitution automatique du fonds de roulement en dollars US, et ainsi
permettre le réapprovisionnement systématique des mati2res premi2res, des
biens de consommation importés et des pidces de rechange, le Gouvernement
s'engage 2 autoriser le Centre 2 acheter les devises nécessaires. Le
Centre adressera des demandes 3 cet effet au Gouvernement. Les montants
demandés seront majorés d'un pourcentage dG 3 1'inflation 3 fixer d'un
comnun accord entre le Gouvernement et le Centre et basé sur les
augmentations réelles des prix dans les pays fournisseurs.
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ANNEXE 2/5

d) Le Gouvernement accordera systématiquement les licences
d'importation nécessaires 3 la reconstitution automatique des stocks.

e) Un compte bancaire en Sylis pour le fonds de roulement,
approvisionné par le Gouvernement, sera ouvert et opérera pendant toutc
la durée du projet sous la signature conjointe des Représentants Agréss
du GCouvernement et du CTP du projer, expert ONUDI. Ce compte sera
distinct du compte d'exploitation de l'entreprise.

4.4 Assistance technigue

a) Le PHUD apportera par 1l'intermédiaire de 1°'ONUDI 1l'assistance

techuique suivante dans les domaines de la gestion et de la

commercialisation, de la comptabilité et de la gestion financidre, ainsi

que dans le domaine de l'organisation et de la planification du travail.

Alnsi le prejet prévoit de mettre 2 la disposition du Centre:

- Un Conseiller Technique Principal 3 "partir de juillet 1984 (CTP),
spécialiste de la gestion d'entreprises industrielles, pendant une

: durée de 30 mois, qui aura pour tiches principales d'aider le

Directeur Général du Centre 2 assurer la gestion du Centre et d'en
planifier la production, d'établir um systdme administracif
efficace, de déterminer 1l'organisation du travail au sein de
1'entreprise, d'assurer la co-gestion du fonds de roulement, de
méme que la gestion de 1'ensemble des ressources mises 2 la
disposition du projet. Il devra égalemenc promouvoir la
commercialisation des produits du Centre, explorer et de développer
le marzhé potentiel;

- un expert ingénieur-mécanicien , 36 mois;

* - un expert ingénieur en fonderie avec expérience de l'organisation
. d'une fonderie, 42 mois 2 partir de juiller 1985;
* - un expert technicien en fonderie spécialisé dans le moulage et le
noyautage, 39 mois 3 partir d'octobre 1985;
* - un Volontaire des Nations Unies en fonderie et moulage, 24 mois;
- un Volontaire des Nations Unies en finances et administration 24
mois;
- un Veolontzire des MNztions Unies er. mithodes ot éruldes de travalill,
26 mois; T

- un Volontaire des Nations Unies gpécialiste de moteur a. combustcion
interne, 24 mois ;

- un Volontaire des Hactions Unies en dessin et Bureau d'Etudes, 24
mois;
- un consultant en finances et administration pour 3 mois.

Les descriptions précises des qualifications requises seront
finalisées dans le cadre du projet d'assistance technique
Gouvernement/PHUD/ONUDI .

“ Assistance technique minimum requise pour la fonderie.

/...
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ANNEXE 2/6

b) En outre dans le cadre de l'assistance technique apportée au projet
il est prévu le financement de stages de formation de longue durde 2
1'étranger pour les cadres et le personnel guinéen d'un niveau au moins
égal 3 celui d'agent de maitrise. Les stages pour le personnel de la
fonderie devront 2tre terminés avant le montage de cette dernidre. Ils
se dérouleront aupr2s de l'entreprise adjudicataire de la fonderie. Les
stages seront décidés d'un commun accord entre la Direction Générale du
Centre et le CTP du projet sur la base du niveau de formation, du
rendement antérieur et de la motivation.

c) L'ONUDI négociera l'assistance technique requise pour la Ffonderie

(4.4(a) ci-dessus) avec l'entreprise adjudicataire et ceci pour toute l!a
durée du projet.
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ANNEXE 6

LES FOURNISSEURS

1. O.N.A.H. (Office National des Hydrocarbures) (GUI)

Gasoil, essence, huiles, graisses

2. BATIPORT (GUI)

Ciment

3. SOGUIFAB (Société Guinéenne de Fabrication) (GUI)

T&les ondulées en aluminium

4. SONACAC (GUI)

Sable et gravier

5. CMD (Constructions métalliques de DIXIN) (GUI)

Charpente métallique pour nouvelle chaudronnerie du C.P.

6. SOGEMI (GUI)
Oxygéne et acéthyléne

7. SOVEMA (F)

Matiéres premiéres (acier, bronze, aluminium, fonte, ...)

8. CHANIC (B)

Matidres premiéces (acier, bronze, aluminium, fonte, ...)

9. CLEMESSY (F)

Matiéres premiéres (acier, bronze, aluminium, fonte, ...)

10. GEORGES NOHL (RFA)
Machines-outils

11. FORGES DU VULCAN (F)
Machines-outils

12. OUTILLAGE (B)
Outillage divers

13. STROJIMPORT (CS)
Machines-outils

14. HANSMANN (A)

Bancs d'essais injection

15. ROBERT BOSCH (RFA)
Banc 31'essais alternateur, dynamo et démarreur

16. SCHOU (S)
Rectifieuse de villebrequins

- 87 -




sartossansar 3a siuamadinba reysy

} - }
cqdidns SIuAMTIeq VOTSUALXY
rdinba
anoel
oY z eseyy , 1 Ased \ | asend e
manaE 1107110100 twoticBuogoig 7'ou pielay { nu pieiay PUISTRASS{LIF

paduRApY

vzagaann « Bup apte » 3ur of »mr0} d4)

uting ap

APERCU DE L'HISTORIQUE DU PROJET ONUDI

ANNEXE 7

L1 np “Rup sauersysse
adoing ua sIarsinoq g 0¢ Ap uvorirming
S7uamtieq UOTIINIISUNY
*dd np
N34 uotIP@Ing ua 13 sjuamad
-tnba ua surosaq Say +
atiapuo} aipuaidaxiua g suotide
FXRGLLA] $ap juan{eA? tworsSSIW
\ -oej apniy ¢ RI6T T 6961 2P !
— " 1 — { I ] — L —
LS L L — v T v —11\11 T v Ty T Ls v LAE S T T v LZENia SuEn SNEND M ‘.w Ty T v LS B 2 v v — L L ZEND SEN SEER SENN § q v T v v - 8
g0 "8 £8 Ys 18 &o 6L ®
\
tn w > x N > [2) >
g9 - € w u,u o] B ] "
s <m - n @ = ~
66 3 5 o0 e e o -
2o g e om < < b
~ b m o e C L ~ ™~
anc — E] [T " .
LR - " oo o
99 - o o o o
LR [ - e " 3
- a s o -9 o
AL R-] ] o d €3 N g -
€ H g = I~ ®
L. — ] » n -
29 8 c - . M -
E) R " a
on 2 m " - =
- m [ad h-] o e “ 0 (-9 -
L.d] € o Q A pd
“g o o L8] e " a
S n Lot - [ Lad
- -8 - o= n o
wowv o ae n €
LR [3 -] o =
-0 ”n [ [
PRt -] g a
orA 0 °
S fa L] a.
- o
o "
3 ) o
& 2 [
" o »
~ e ~
"
[X] - (=]
. z
I
©
=




68

| DIRECTION GENERALE

} DIRECIEUR GENERAL

—

OIR. GEN. ADJ.

1 DIRECTEUR
GENERAL ADJOINT

SERVICE OV
PERSOMNEL

| CHEF OC SERV,

—

SLCRETARIAY

[ )|
cEstIoN GARDTENNAGE wrovael |
DU PERSORNEL
; 1 GAADIEN 1 WANGEUVAE
— l l ‘
RECIEUR
DIReClEy DIR. CONRERCIALE DIR. TECHNIQUE O1R. DE PROD,

ADR. €1 FINANC.

1 DIRECIEUR

V DIRECIEUR

1 DIRECTEUR

1 OLRECTEUR

*d°D Na TINLOV JWWYIDINVOHO

GESTION ENTRETREN €V BUREAU ATELTER ATELLER
CORPIADILITE DES STOCKS FACTURATION REPARATION GARAGE DUETUDES “CCANTQUE §LECTIRO-NECAN.
T TRGENTLORS | CHEF DPATEL ) CHEF DYATCL
1 CWEF COAPIABLY 1 GESTIONN. \ FACIURIER 1 CHEF ENTRET] 1 cHEF DE GARAGE | 2 atoes-ixcen. ’ ’
m—————
[—J_—| 1 I_—J_—I i 1 I ] [ I [ ]
DOCUREN! RAGAS IR NAGASIN ENIREL, ] - L. -FORNE DE NONTAGE TRANSF OR -«
CA1SST CONPTABLE UL, AL PRN. mugms 1ransporT | [2 mecawtic.] VrowoeRrie TOURNAGE FRA]SAGE RECTIFIC, CHAUNRONK OVESSALS AL NON T AGE BOBINAGE NATCURS MWUISEKI
1 NECAMIC 1 SPECIAL.] 15 a1pEs. | RELEVCY | DEWONT,
S . PONPES . , . CHAUOR. L susincus) 3 scetw. | mEmus,
Y CAISS. ) conp1aB] |1 macAsIn 1 nmsu‘ L ELECIR. o CHAUFF ‘u-num. LGinituRg |3 1OURN 3 FAAES 2 RECTIF 4 cumta.1 ALNOWTEUR

8 3IXINNVY
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ANNEXE 10/1

DESCRIPT™ 'N DE POSTE
3/6/78 | REV A 1.

FICHE DE DESCRIPTION D'EMPLOI

DESIGYATION DE L'EXPLOI Nogbre Sexe | pomed ;|  cuaLIPICATION PROPESSIONWELLE
._.:,_,, H: [N TACHTM 3 Mdasc. | 2?1 ans| OQuvrier nualifie
GUTTL.S

DEFINITION CENERALE -Travaux divers aux machines outils
(tour-fraiseuse-perceuse-rectifieuse)
DE LA .
FONCTION
SITUATION DANS L'ORGANIGRAMME
e DEPARTEMENT SECTION SECTION
POSITION —— - — = -1 1 =
. Atelier Equipe -
DE o >
Entretien mécanique de jou E
L'EMPLOI
0
DESICN. . PROP, SUPSRIEUR | =
SUPERIEUR DESIGNATION | ~ QUAL. PROF. | =il .
i ) (=1
HIERARCHIQUE Contremaitre . Equipe
' mecaniciens Maitrise de jour
DIRECT atelier

"RELATIONS FONCTIONNELLES SYSTEMATIQUES

Avec- ;- .~contremaitre-chef atelier ...  _.. ..
=contremaitre mécanicien .
DANS L'UNITE co <

=cnl lbgups

AU SIECE rﬂp’anr
A 1'EXTERIEUR Heant.
DIMENSIONS DE L'EMPI0I :
EFFECTIFS SUBORDONNES MONTANT DU BUDGET GLOBAL
Nore FONCTION GUAL. PROF. PONCTIONNEMENT

B i AUTRES ELEMENTS CHIFFRES

- —t — RESPONS. ~VALEURS - MATERIEL - OUTILLAGE - PRODUITS
e o Qutillaqe
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ANNEXE 10/?

DGS INTERNAT!'ONAL NV DESCRIPTION DE POSTE

Kortrijksepoortstraat 79
B-9000 Gent/ Belaium -9/6/

78 |REV A

COMPETENCES REQUISES POUR L'EMPLOI

FORMATION SCOLAIRE FORMATION TECHNIQUZE EXP. PROP, MINIMUM
__ FRAXcAIS Ayant une cer-
Ap | lre X wécaniaue taine expérierce
MINIMUM o berre | X Co@0IQUE des machines
conprandre | outils
calculer ¥

MAXIMUM

STACE ¥ EUROPE
A PREVOIR

Durée (aem.)

Pér. approx.

ACTIVITES ET RESPONSABILITES

PRINCIPALES % OCCASIONELLES

CONCEPT10N
ETUDES

TOTAL

-Travsux divers sur machines
outils selon inctructions du
contremaitre- atelier
mécanique. ,

-urdre et rropretd autour des
machine. et dans las armoires
et coffrets d'outillaqe.

DIVERS

EXECUTION DU TRAVAIL

TOTAL

-Etat des outils et accessoireg
avant utilisation.

CONTROLE
FATIERES - MATERIEL
PERSONNEL

TOTAL

UCO  ORNET 180302 - 92 =~

I P




ANNEXE 10/.

DGS INTERNATIONAL NV
Kortrijksepoortstraat 79
B-9000 Gent/ Belgium

DESCRIPTION DE PCSTE

p/6/78 REV A 3

CONDITIONS DE TRAVAIL

BORAIRES Eauipe de jour
EFFORT Moyen
.c% POSITION DE TRAVAIL Dehout
=
a TAILLE Normale
Qé’ -
rt_‘-c DEXTERITE MANUELLE donne
<
TEXSION
% ATTEITION Bonne
o MOOTONTE
DEPLACEMENTS l.Limités 3 l'atelier mécaninue
VISION Tr2s bonne (vison de préas)
BRUITS Négligeables
(]
o TRRITANTS 3.
= RESPTRATOINES Négligeables
= CUTANES
3 ECLAIRAGE 660 Lux
A .
% SALISSURES iluiles et graisses
& -
-
g ODEURS Néant
(4]
g?}g{g&,’% Variables
E Manipulation incorrecte de 1l'outillage
g POUR 301 Nqgn observance des prescriptions de
8 securite.
(7] [$]
=R POUR TIERS Idem
(-]
OBSERVATIONS

Zone dtactivité : - atelier mécanigue

UL (OFFSET  Te0.003

..93-




- ¥6

“GS 30/90/0617

DGS

Lervgrsopesitavass 19
£ 9000 Gent 7 Ooigrom
Prone {0B11 37 3¢

OGS INTEANATIONAL Ny Toes 12

NOM DEMANDEUR-TH!.

DEMANDE DE TRAVAIL

N.

.+VICE DEMANDEUR

DATE ETABLISSEMENT DT

|11 1]

DATE DEMANDEE

| ]

DEGRE D'URGENCE

A B

NOM RESPONSABLZ - VISA

CENTRE DE
FRALS

IMPUTATION WACHINE

TRAVAIL REPETITIF

oul NON

No .COMMANDE

DES1GNATION DU TRAVAIL

No.PLANS ET
NOTICES JOINTS

NOM PREPARATEUR-TEL.

SVCE Neo BT
EXECUTANT

No.BT SECONDAIRE

DATE RECEPTION DT
PAR ORDONN.

OBSERVAT. NS

DATE SOLDE LT

11T IXINNV




ANNEXE 12

NUMERO DE COMMANDE
DGS ===
§. 9000 Gant 7 B0 .
e | DOSSIER COMMANDE
OGS INTERNATIONAL Ky  Tow=128440GS -2
3 NUMERO DT ELABORE PAR DATE CF/IMPUTATION MACHINE _
SECTEUR/MACHINE NOM DU DEMANDEUR/SVCEZ
DESIGNATION DU TRAVAIL IDATE DEMANDE
URGENCE
) A | B8 l c
OBSERVATIONS
CONTENU DU DOSSIER/DATE
—
| eicEE CE : i
DATE oT L“’ mnml BS 17T PLANS NOTICES
%
CYNOM PREPARATEZUR-TEL VISA PREP. | DATE TRANS, OBSCRVATIONS
8 A LA PREPAR.
X
b4
2
5 SR
N




Korwiksepoorswast 79
@ - 9000 Gent/ Belgium
Phone (091) 262211 -
Tolex 12.048 DGS - b

DGS

DGS INTERNATIONAL NV

SPECIALITE

BACUINE/APPARRIL YR BOW DB TRAVAL
S0US-SHITHALE TIFS VISA RESFONSABLE NOW DATE CPNTR.DE FRAIS

]&0 D'INVENTAIRE

DESIGNATION DES TRAVAUX

OUTILLAGES ET DISP.NECESSAIRES

CONSIGNES DE SECURITE

P1RCES DE RECHANGR

DESIGNATION

—96-

REMARQUES
N°e DES PLANS ET NOTICES

OGS 3080010

1/€1 IXINNY



FICHE DE PREPARATION

(SUITE) DESCRIPTION DES OPERATIONS

POS OPERATIONS ....._m.u.."w OBSERVATIONS

ANNEXE 13/2




ANNEXE 13/3
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B

ICHE OZ PREPARATION |
(SUITE)

CROQUIS

N° DE FICHE

—.'l-llrl—.ll—rl—

"pGs 3oleo0 ANNEXE 13/4

PAGE
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ETUDE DES TRAVAUX Feuile n®, ... .. Y .. . de... ... V. .

Client: .. DECLA . Plan n% 1451 .. Repere. ............. .. .. Nombre: . .

DEsignation : .. . Manchon de roulement
Matiére d'oeuvre: A56 ¢ 60 x 150 . . . . .., .. ..., . Traitement: Aucun =

Decomposition du travail : .
1 : Mise.a longueur. - 2 : Percer f.20Q puis @ 30 - 3 ; Aléser (tampon contrSle) - 4 : Tourner ¢ 50 + 0,:0 -

5 : Tourner @ 49,6 et @ 59 - 6 : Fraisage Rainures - 7 : Rectifier ¢ 50 + 0,035
+ 0,009

Observations . .. .. ... .. .......... .

Outillages ' Instruments de contrdle

Designation Croquis n* Remarques NDesignation Croquis nt Remarques

-1 fraise scie ln/m

1 foret @ 20

l.foret. .30 ........ ... ... . ... .. ... . ... .. ]l.pled A caulise 1/20.
1 outil a aléser 1 micrométre 50-75
‘$ 30 1g utile 160om/m{ "~ I' tampon contrdle

] outil a charaotrer [} | ... .. ... .lalésage ¢ 43 + 0,02

couteau qroit

.......

-appareil diviseur

2 piges positionnemeljc

} mandrin-de reprise|- - - - -

S

‘

B L L R e T T e N R T . '
1 [ B e el L
—— ~e b

P

~1 JXINNY

—



- T0T -

plan nt 1431 Rep.nt ... .. .. ... Quanuté  Six (6)

nt . .3207........ Client. DECLA

GAMME D'USINAGFE 1

Feuile nt Y ~  de .. '

D€signation ; .. Manchon de roulement

Ordre et Libellé des opérations

Observations

F/vr I3 ANNY

“as

mise a longueur par dressage des faces .
percer @ 20 puis @ 30 L
aléser (dégrossir puis finir) =~

‘tourner @ 59 + 0,20 : dé&grossir puis finir |

‘tourner @ 49,60 et ¥ 59 ... ...

fraisage rainures . .. .. ... ... Lo

+ 0,025

. rectifier ¢ 50 + 0,009 =

A

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

.Mise a longueur par piges de pcsitionnement . . |
. Mise a lonqueur par piqe . . .. .. .. ..,

. ContrdBle intermédiajirxe . . . . . ..

.Contrdle fival ... ...




Plan nt 1451

cde ne 3207

.. Repns . .. ..

GAMME D' USINAGE 2

... Client .. ..

Quantité; .

Six (6)

DECLA

. Designation: ..

Feu,

O T

cde ..'..

Manchon de roulement: o

Schéma et progression des phases d' usinage

Remarques

Temps d'usinage

.—:0'[-

A L_,~___*__1

{74

-

3
- - |-
i
-~
- ..QI_

. c/x';’rl)b.‘n.l‘ st

' A ol TR 4 AU

/‘In;r ¢.\’ ¢.)'d,26 ol e

-

or7—

swes wwe

-cJe;j‘rouir o« f4¢.
Jrnio & 44319,

B §

F3%)

Contrdle

Utiliser

Utiliser

controdle

Contrélc

Jntermédiaire

piges de longueur

pige de loungueur

Jfinal oo

300 sec.

360 scc.

... 5.400 sec. ...

5.800) sec,

41480 sec,

180 scc.

1.200 seqe,

£/ 1 IXINNY




.

=)
RECAPITULATION DES TEMPS Feuille ne -, . 1 de.. . ... .. .0, % '
| g )
Client: . . DBECLA Plan nt; 1451 Rep:.. .. ........... ... . Nombre: 6 7
M
e
Designation; . Manchon Jde roulement P
Matiére d'oeuvre AS6 Traltement Aucun
Temps auxillaires
Opération Mesures Montage Manipu Temps
Nt M.O. M.O.g:6 Iullogs Controles:6 d'usinage
| 120" 900" 120" oo "
2 - 450" 120" 360"
3 300" 450" 120" 800" 5.400"
4 240" 450" 240" 5.800"
i 5 120" - 240" 480"
P 6 240" 1.800" 300" 1.800" 1.200"
7 360" 900" 240" 1.800" 480" -
Tota! ger.eral
Totai 1.380" 4{3329 26 1.380" 5-48805, 6 14.020" 18.505"




Clienty: .. .. ..

DECLA

FICHE DE CIRCULATION DES_ TRAVAUX

Plan: . 1431 .

Rep: . .. .....

Nombre : 6

ff/Ol—

Designation: Manchone de roulement = - qnce le:  16/08/84 Bon de magasin nt ;. 105
Opﬁgtion ,Fiﬁ':‘ Pt;lsle Ve‘;\ennt A‘I'lglgt. Observations L€gende des Postes de travail
¥ &
Désignation Poste n*
1o J1 | 112 magasiny 112 . taurnage.. . AU § & S
2 1 112 112 112 fraisage 220
3 1 112 112 600 rectificatiun 524
4 1.1z} 600 ) 112
5 1 112 112 220 )
S S R I A . o
6 2| 220 112 | 600 '
ST Lo 824 600 600
N kS
Z
Z
t
b
t
-
o>
.................. &
wv




ANNEXE 14/6 -6 -

Fiche de travai! n% .. 1 . ... .. ... :.. . ALBERT =

cd&ne  3207...........
Designation : . .

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

Opérations ne, 172737475 gatiere s . 28

Outillages

Manchon de roulement

Approvisionnée le

. Postan®il2

Lancee le .. 16/8/834 . .. ...

Rép............ Quantité : 6 L

Instruments de controle

Designation N bre D:s;:ce)nlble Designation

Disponible
le

Foret g 20 | 1
foret g 20 . |.1 ..
Jutil & aléser = 1

30 1g utile 150 | . .
Outil & charioter 1
Coutean droit |
Piges positionne- | 2

15/8/84
.13/8/84
15/8/84

Pied a coulisse | 1
e CA/20
Micrometre . | .1

...30/75

‘Tampon contréle | 1. [ ..

15/8/84
15/8/84
15/8/84

Documents de travail . .Plan et gamme d'usipage 1 ot 2 . . . . .

Instructions :

Temps alloue: .. . . . .. 16165 ..... Temps réalise: . ..

Reriarques :

16068

- 105 -

. T m———




!

Operations nt. . .. ..

6 _.... Matiere:. .. ... ... ...

- 7 - ANNEXE 14/7
_Fiche de travail n>. .. .. 2. Nom: _ALBERT Pocpo e 220
cdene 3207 ... ... Lancée le . 16/08/84 .
) Designation : Manchon de roulement
Plan nt 1451 Rép ____________ Quantit¢ . 6

Approvisionnesle . . ..

Outillages Instruments de controle
Désignation N 2re D'Sﬁg”'ble Désignation Nbre Dlsplq:uble
Fraise scielm/m | 1 | 15/08/84 ] . .

Documents de :-avail .

Instructions :

Temps allove: . .

Remarques : =

Plan et gammes d'usinage

2340 22%0

..... Temps réalise : . ..

- 106 -




= LOT -

ciche de contréle n®

Commande n¢

Plan: 1451 Rep:

Instruments de contrOle: ! pied a coulisse au 1/20 - 1 micrométre 50-75

3207

Designation :

Controleur:

RENF

600

Poste:

Manchon de roulement

Quantite: 6

Opération:

1 tampon contrdle alésage @ 43 + 0,02

Cotes
du
Plan

Cotes
Releves

Degre
de
Finirion

Acceptees
Nbre

-

a
Reroucher
NDre

Rebutées
Nbre

Observations

Remarques

8/¢1 IXINNY




801 -

cde nr

3201

Plan nt . . . 1451.

SUIVI DES TRAVAUX

Repére: ... ... .....

Nombre: .. 6. ... . ...

Désignation: .. Manchon de roulement Delai de livraison: ... 18/8/84 . . . . . ..
érations Poste Date de tin | Fiche de travall ance’ entre -
op Ne Nt d'exécution Nt : L Lr;: R LE Observation
prévue.
1 112 16/8 1 16/8 16/8
2 112 16/6 1 16/6 16/8
AU S 112 AU 174 SER PR S 15/8, .16/8
4 . 112 16/8 1oL ... 18/8, .. 1678 . .
5 o2 16/8 1 16/8 16/8 '
o
...... 6 . i....]....%%0 16/8 2., 16/8, 16/8, )
...... 7. ... 524 16/8 U 16/8, 16/8
. &
. . S S T A A A S ]
o
>
........... . . 1
[
o
........................................ . LN . \'
(Ve




ANALYSFE DF RrALISATION Feulle nt. .. .. . ... de.. .

6
Client ... PECLA ~~~  Plan n'-.”.s.l..,...Rep. Nt ... . ... ....................... Nombre .. ... ..

—_———

Ol/v1T IXINNY

Designation: . Manchon de roulement ' l

' , , B4A31l6
cde ne 3207 4y 03/07/84  aqnnee . 1984 Dossier nt.. . . 0

Opérations

Temps Temps

. A bservations
alloue réalisé o

Désignation Ne

- 601 -

Mise 3 longueur 1 690 685

Percer . |...2..].. 333 048

Aléser co.3...].6030 . 6015 .,

Tourner 4 6355 6340

- NI -

Tourner S 840 830

Fraiser —  [...6. . [ 2340 |  22%

Rectifier 7 1680 1650




Le ....10/6/84 . ' ' Feuile nt 1 ge’ )
FICHE DE DEVIS N¢ 308
Client : DECLA Demande de prix nt _  A3l/DT cduo . 6/6/84 .,
Plan nt 1451 . Rep. nt | Désignation:Manchon de roulement = Quantite: 6.
= . - Matiere d' outillage Matiére moyens de contrdle
Matiere d oeuvre a fabriquer fabriquer
Désignation Dimensions Poids | Deésignation Dimensions Poids Désignation Dimensions Poids
Acier AS6 .. .[. # 6Q x 150 | .3 kg..70Q| Acier doux |[@ 60 x 65 1 kg 500.(Auvier tdle bland 50 x 2 x 100 500 ar.’
Acier doux |@ 35 % 125 |1 kg, . ... '50.x.2 x 50 |} 500 9F-
]
5 Usinage Montage | Mesures, | Manipu-| Contrdle, | Qulillage. Mo}?ﬂ; de
, g MOJS G| Temps lation Temps Temps controle Remarques
Designation machine Temps Temps Temps ; J Temps
Tour 12340" 4950 : 6 1380" 1380" 5400 : 6
Fraiseuse _l200" ) .
Rectifiense .. 480" . . .
Total 14020" 825" 1380" 1380" 900" 18.505" Total général
Delai de Livraison

11/+1 IXINNY
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ANNEXE 15/2

POINTAGE DU BON DE TR A\[A"_«l VALORISATIONS OBSERVATIONS
TEMPS HORAIRES TOTAL
CATE NOM DE — -
T L* EXECUTANT ks DEBUT FIN T.PASSE
Lnsna..- IN.JHEUR-MIN.JHEUR wIN.
T
»
VISA C.E. |VISA C.M. |VISA BTOM |VISA CA
TOT. TOTAL
oBS
DATE DATE DATE DATE
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ANNEXE 17

CIRCUIT D'INFORMATION POUR L'EXECUTION

D'ETUDES

DU TRAVAIL
DEMANDEUR  |es FACTURE
S
o ———e=] ORDONNANCEMENT | _ _ COMPTABILITE

_— 1
i
|
|
— I

PREPARATION 1 EVALUATION

+ BUREAU e — o] cLASSEMENT

DEVIS

PREPARATION DU
[—' TRAVAIL
LANCEMENT
EXECUTION
. ——={ CONTROLE

|

!

TRAVAIL

ACCEPTE

= Transmission données pour exécvtion

Rerour des informations

Contrdle
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Korwijksepoortstrant 79
8 - 9000 Gent/ Belgium
Phone (091) 26 2211 -
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FICHE NONMENCLATURE

DESIGNATION DU SCUS-GROUPE

OBSERVATIONS

CODE ARTICLE

DESIGNATION

114

No. DA/DATE

OBSERVATJONS
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ANNEXE 19

13
s
g
b
-
<
=
3

Magasin

Gestion Stocks

Comptabiliceé

CIRCUIT D'UN BON DE SORTIE (BS)

Emission du BS
en 4 ex.

Souche pour émetteur

3 ex. lg, | ex. 4;

- Envoi au magasin;

- Contrdle de 1'établissement du B3;

- Recherche du lieu de rangement i partir du
mum:iro de code et gisement, contrdle de
correspondance entre code et désigmacion;

- Sortie du casier et mise 3 jour de

la fiche casier;

- Report du rang de mouvemer.t et stock 3

noyveau du BS.

I ex.

2 ex.

Envoi 2 la Gestion des ctocks :

- Mise 3 jour de la fiche de stock :
rang de mouvement, stock 3

aouveau

- Contrdle des désignations, éctude
de situaction et prise d'actions

Remise du matériel
au prenmant

pour réapprovisionnemenc, si 1 ex.

nécessaire

| ex.

Eanvoi 3 la Comptabilice

1

Classement GSM
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Magasin | Achats + GSM
|

-+

GSM

-

Comprabilité

ANNEXE 20

CIRCUIT D'UN BON D'ENTRE (BE)

- Arrivage du matdriel expédié
par le fourmisseur

- Contrdoie de la conformité,
quanticé et qualicé par les
achats, le GSM et le
demandeur

- Etablissement d'un BE en
3 ex.

-
Iy ex Service Achat pour
2 ex. | : informacion et mise
A EN——

1

.

i jour du fichier

- Enctrée au magasin
- Mise i jour fiche casier

- Compléczer le BE

2 ex.

GSM / Gestion des stocks

- mise & jour de la fiche de
stock :

- stock i nouveau

= valeurs unitaires (sur
indications de la compta-
bilicéd)

- délais de livraison

-

Mise 3 jour du
—-mm caralogue magasia

e = - —

| ex.

!

1 ex.
Classement GSM

Comocabilicé analvtique

- mise 3 jour des comptes stock
et compCe marcnandise

- contrdlie de la facture +
accord de paiemenc

- mise 3 jour des fichiers -
actualisacion des valeurs
unitaires
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ANNEXE 21

T

Emetteur

GSM

l Achata

CIRCUIT D'UNE DEMANDE D' APPRO7ISIONNEMENT (DA)

Emission d'une DA en & ex.
éventuellemenc accompagnée de
documents annexes (spécifications

techniques, résultants de consulta-

tions antérieures, etc.)

4 ex.

- yisa émetteur;
- visa de son Chef hiérarchique;
-~ accord technigue.

3 ex.

GSM / Gestion des stocks

- Contrdle de nom—existaance en stock
de matériel identique s'il s'agit
d'une premiére doctation

Création du code i partir de la no-
penclature et mise i jour de la no~
menclature

Report des codes sur la liasse DA
Mise 3 jour du catalogue

Créacion fiche de stock.

i ex.

2 ex.

Service Achats @
- Contrdle par le chef des Achats avec

report d'indicacious complémentaires
- Désignation de 1'acheceur

fichier "suivi

des attendus”

{u ex.

.. A I ex. ivi
Circuit commandes s S Cellule suivi

DA en cours
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ANNEXE 25/2

FOURNLS MOUVEMENT g |

PE-IN

DATE %* DE BON CF S STOCK
PRENANT UR|SorTIE{ A NOUV.
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ANNEXE 26/1

DGS 30/%0/047

STGSK
NORMAL
o AN CONSOR.MOY . . RESTRICTION DE
UA S |TYPE) REP | CODE DOUANE WENSUELLE DELALS SORTTE
20INT
DE C3E.
- FOURNISSEURS REP . ARTICLE/FOURNISSEUR |QUANTITE MINI D'ACHAT
] STOCK
uist”
-
DA ET COMMANDES RESTE ATTENDU
. DATE ‘QUANT. U | pELazs FOURNISSZUR NUMERO { DATE {QUANT.| DELAIS
DA STOCK
A ZZRO
cDE
DA
coe
DA
DA =N
coe
COURS
DA
coe
DA
coe
CDE 2N
DA COURS
coe
DA
eog
DA DELAI
coe DEPASSE
OBSERVATIONS
. =
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ANNEXE 26/2

POINT DE STOCK ST0CK
GISEMENT] UG HOD.GES‘I‘IO% cde wINI MAXI
ETAT DU STOCK
Fouc!;u’su QUANTITE sTocx
Y
RMVT | DATE BoN | ST wr| DEmanppr | SNTREE | RETOUR | SORTIE | SUAT | OBSERVATIONS
1
-
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ANNEXE 27/2

No

BON DE
THRAVAILL

NATURF.
.

DATE ET MEURE
DE L' ARRET

DATE ET IEURE
REM.EN SERVICE

DUREE DE
L' PRRET

TRAVAUX EFPRECTUES

CAUSES DB
L'ARREY
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ANNEXE 28
PAGE
DGS Korwicsepoortsirast 79 ;
8 - 3000 Gent/ Belgium / *
reenzzzu- | FICP\E DE RAPPORT
DGS INTERNATIONAL Ny Telex12646 DGS-b
) DATE *
EQUIPE [w IE ew fare ] posTE [1 R g]
CONSIGNATION NOM CE
NB.PERS.PRESENT : VISA cH
NB.PERS.MALADE :
NB.PERS.EN CONGE :
INSTALLATION No .BT DESCRIPTION DU TRAVAIL EFFECTUE
TRAVAUX RESTANTS
§ VISA C.E. SUIVANT BUREAU DE PREPARATION CHEF DE SERVICE
& foarz DATE: DATE
2
(7]
g N
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ANNEXE 29

. - . BELGIQUE
DGS INTERNATIONAL S.A. 710N FABRICANT 9 9000 GENT ; BELGIQUE

Telex 12645dgs b

CHOIX D'UNE DOCUMENTA- KORTRIJKSEPQORTSTRAAT 7

- roulements

- boulonnerie-visserie et accessoires

- matiére d'oeuvre (jets creux, profilés, pleins, etc.)
~ outils & main

- outils de coupe

- instruments de mesure pour atelier

- moteurs électriques

- relais, contacteurs, disjoncteurs, sectionneurs, interrupteurs
- fusibles

- lampes

- appareils hydrauligues et pneumatiques

- raccorderie pour tubes

- tubes

- étanchéiteés

- accouplements

- réducteurs

- chaines de transmission, pignons et roues

- courroies de transmission, pignons et roues
- lubrifiants

- appareillage de contrble e’ ae régqulation

- robinetterie

- composants électroniques

- flexibles hydrauliques et pneumatiques

- vérins hydrauliques et pneumatiques

053 301901037
=130 -
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ANNEXE 31/1

LES RATIOS DE GESTION

1. LES RATIOS DE PRODUCTION

a) Les ratios de la main d'ceuvre en rapport avec la

structure de l'effectif :

Nombre

de cadres

Effectif ouvriers

Producteurs

Improducteurs

b) Les ratios de l'activité du personnel

Heures

travaillées

Heures

c) Les ratios de rendement

Heures

ouvrables

productives

Heures

Nombre

payeées

d'unités fabriquées

Heures

machines

Hommes-heures estimées (pour la préparation

Hommes/heures réelles

d) Couts relatifs

du travail)

Salaires

Chiffre d'affaires

De tels ratios doivent étre connus de tous les responsables de la

fabrication et de la maintenance. Ils sont trés utiles a la

Airection pour régler son action sur le plan commercial (ratios

de coiits) et sur le plan technique (emploi des moyens).
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ANNEXE 31/2

Les ratios de production doivent &tre suivis avec attention.
La fixation de leur niveau optimal appartient 3 la direction,
en fonction des programmes et ne doit pas étre laissée a
l'initiative des échelons de base, souvent enclins d sous-

estimer les moyens de production.

2. LES RATIOS DE MAINTENANCE

Les ratios significatifs pour un service de maintenance sont :

a) Le taux de panne et de maintenarce (pour les égripements du
C.P.)

Heures directes de maintenance
Heures directes de fabrication

Heures de dépannage
Heures d'entretien preventif

b) Le coit de la maintenance

Dépenses de maintenance
Nombre d'unités fabriqueées

Dépenses de maintenance
Nombre d4'heures travaillees

3. LES RATIOS DU PERSONNEL OU SOCIAUX

Chiffre d'affaires
effectif

a)

exprimant la contribution de la main d'oeuvre & la production

de l'entreprise.

b) Les ratios de stabilité :

Nombre de démissions par an
Nombre de salaries
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ANNEXE 31/3

gui donne une indication sur le renouvellement du personnel,

1ié au climat social de l'entreprise.

Heures d'absence
Heures travaillees

c)
exprimant 1'absentéisme

Nombre d'années de présence du personnel
Effectif total

4d)

exprimant le ratio de fidélité.
On pourrait aligner une série de ratios financiers. Ils figure-
ront 3 n'en pas douter dans le rapport de l'expert en finances

et administration.

Pour la direction de l'entreprise les batteries de ratios

constituent un excellent outil de contrdle.




ANNEXE 32/1

SYSTEME D'APPRECIATION DU PERSONNEL

1. Généralités sur le systéme proposé

Le systéme gque nous vous proposons est basé& sur six critéres :

. Capacité professionnelle

Polyvalence

Rendement

Comportement au travail

Sociabilité

A N W -
L]

. Esprit de sécurité, d4d'ordre et de propreté.

Chaque critére comporte quatre niveaux principiux d'appréciation,
notés successivement et dans le sens de jugements dégressifs
A, B, C, D.

Ci-dessous, nous avons essayé de définir aussi concrétement
que possible la signification de chaque saiveau pour chaque
critére,

Les appréciations sont reportées sur une fiche. La fiche
comporte la possibilité d'inscrire des notations inter-
médiaires entre les quatre niveaux principaux. C'est donc une
maniére d'apporter une nuance au jugement. Nous trouverons
donc AB, BC, CD.

2. Définition des critéres et niveaux de cotation

Ce critére tient compte des connaissances professionnelles
(technique et expérience) telles qu'elles se traduisent

au niveau du degré de difficulté des travaux gqu'on peut
confier 3 1l'intéressé dans le cadre de sa profession ou de
sa profession principale dans le cas de polyvalence.
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ANNEXE 32/2

Traduit 1'aspect qualité& du travail, finition et degré de

confiance sous l'aspect d'absence d'erreurs.

A : Connaissances professionnelles développées et approfondies.
Trés expérimenté, on peut lui confier les travaux les plus

délicats de sa profession en toute confiance.

B : Bon bagage technique, connaissances professionnelles
normales. Expérimenté, connait bien son travail et ne
doit é&tre surveillé que pour les travaux trés délicats.

Peu d'erreurs.

C : Connait les bases de son métier, mais expérience limitée.
On peut avoir confiance pour les travaix les plus courants
mais nécessite une surveillance déjd plus suivie

(erreurs).

D : Connaissances professionnelles insuffisantes. Manque
d'expérience, ne connait pas assez son travail.
Erreurs fréquentes, on peut difficilement lui. faire
confiance.

Les connaissances professionnelles permettent l'utilisation
d différentes professions ou postes de travail.

A

Toute personne capable d'utiliser dans son métier tous
les moyens ou procédés différents 2xistants pratiqués
dans ledit métier.

B : Toute personne capable d'utiliser dans son métier
un nombre important de moyens ou de procé&dés différents
existants pratiqués dans ledit métier.

C : Toute personne capable d'utiliser dans son métier
plus d'un moyen ou procédé différent existant dans
ledit métier

D : Toute personne qui n'est capable d'utiliser dans son
métier qu'un seul procédé ou moyz=n existant pratiqué
dans ledit métier.
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]

2.3 Rendement

Ce critére concerne essentiellement l'aspect gquantité de
travail fourni, compte non tenu du degré de difficulté
du travail qui peut &tre confié.

A Trés grande efficacité. En fait, nettement plus que la

majorité de ses collégues. Reste généralement en dessous
des délais ou temps alloués. Trés expéditif, cela ne

traine pas.

B : Travailleur efficace, respecte les délais ou temps

alloués. Bon rythme de travail.

C : Rythme de travail encore valable, mais a parfois des
difficultés 3 respecter les délais ou temps alloués.

Bon ouvrier mais un peu lent.

D : Rythme de travail nettement insuffisant. Lent et
hésitant. Traine et dépasse en général les temps alloués

ou les délais importants.

2.4 Comportement au travail

Ce critére concerne l'intéré&t que le travailleur porte 3 son
travail, sa conscience p:~fessionnelle tels qu'ils s'expriment
par son désir de progresser dans le métjer, de se perfectionner,
sa souplesse d'adaptation au changement, les initiatives qu'il
prend, sa régularité au travail (absentéisme, respect des
horaires, présence 3 son poste).

A : Cherche a3 améliorer sans cesse ses méthodes de travail.
Assimile rapidement les méthodes nouvelles et les change-
ments dans le travail. Se tient au courant de 1l'évoluttion
de la technique. Suggére des solutions valables.

Ne rechigne jamais devant les difficultés. Ne pose aucun

probléme sur le plan de la régularité au travail.




ANNEXE 32/4

B : Cherche 3 améliorer ses méthodes de travail. Assimile
les méthodes nouvelles sans trop de difficultés. Montre
un certain intér&t pour 1l'é&volution de la technique. A
parfois de bonnes idées. Ne se décourage pas vite. Ne pose
gue trés rarement un probléme de régularité au travail.

C : Quelquefois réticent pour les nouveautés et les changements.
S'en tient au cadre habituel. A besoin d'é&tre mis sur la
voie. A besoin d'étr: encouragé et aidé en cas de
difficultés. Il lui arrive de poser des problémes de régu-
larité au travail.

D : Routinier, est rétif au changement, cela dérange son confort
personnel. Ne voit pas les problémes, doit &tre poussé.

Fuit les difficultés. Trop souvent irréqulier au travail.

2.5 Sociabilité

Ce critére envisage les relations avec les autres membres du
J personnel, qu'il s'agisse de supérieurs ou de collégues.

A : Trés sociable, n'a que des amis dans l'atelier. Trés
poli 3 1'égard de tout le monde.

B : S'entend bien avec tout le monde, les difficultés de

relation sont rares.

C : A parfois des heurts sérieux avec l'un ou l'autre
mais vit tout de m&me en bons termes avec la majorité.

D : Relations difficiles, heurts fréquents, tend a rester
d 1l'écart.

2.6 Esprit de sécurité, d'ordre et de propreté

A : Au point de vue sécurité, est un exemple en la matiére.

Ne s'expose jamais a des risques sans prendre un maximum
de précautions. Utilise régulidrement les dispositifs
et moyens de protection,
Se préoccupe de la sécurité des autres, les avertit des
dangers, attire leur attention sur des comportements

. dangereux. Maintient son poste de travail et ses outils
de travail en parfait état dans la mesure de ses moyens.
Veille constamment & l'ordre et 3 la propreté
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]

B : Au point de vue sécurité, prend les précautions nécessaires
dans les cas habituels.
Maintient son poste de travail et ses outils de travail
en bon état dans la mesure de ses moyens. Veille bier

3 l'ordre 2t 3 la propreté.

C : Au point de vue sécurité, prend parfois certains risques
qui nécessitent des rappels a l'ordre.
Son poste de travail e% ses outils sont peu entretenus.
L'ordre et la propreté laissent 3 désirer.

D : Au point de vue sécurité est a considérer comme dangereux.
Ne tient pas compte des remarques qui lui sont faites.
Son poste de travail et ses outils sont mal entretenus.

L'ordre et la propreté sont insuffisants.
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ANNEXE 33/1

TERMS OF REFERENCE

PROJECT : DP/GUI/78/006

UNIDO has assisted the Government of Guinea in
the establishment of a repair and maintenance
project located near Conakry , Guinea

Background

At present, the project has a total local staff
of approximately 150 Guinean nationals, who are
currently supported by two international experts.

The physical facilities consist of an electrical
and a mechanical workshop with some offices.

The present project is going to be strengthened
and expanded.

Additional machinery and equipment will be instal-
led and a new foundry, with a capacity of 600 t.
- of grey cast iron per annum and some 50 t. per
annum of non-ferrous metals, will be erected in
the near future. *
Required Services : The services of an experienced expert are reguired
to make an assessment of the present organizatios
nal structure of the Repair and Maintenance project
its suitability, in accordance with its mandate,
to provide repair and maintenance services and
some selected metal products to local industry
and customers and to formulate recommendations
for a suitable future strucvure, taking into
account the expansion scheme of the project.
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ANNEXE 33/2

IMPLEMENTATION SCHEDULE

Award of contract : September 1984

Briefing of Contractor's Expert in Vienna : 2 weeks later for a period

of 2 days

Field Assessment : 4 weeks 1n Guinea immedia-

tely after briefing

Debriefing and Submission of First Immediately upon comple-

Draft Report : tion of field mission

Submission of Draft Report : 3 weeks later

. Submission of Final Report : 2 weeks after receipt

of UNIDO's comments

Reports : The reports have to be prepared in French. 15 copies of
the draft report and 15 copies of the final report are
required.
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