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APERcr· DES CONCLUSIONS ET DES RECOMMANDATIONS 

La •ission cbargee du diagnost~c de l'atelier de CAPME/Bassa 
foreule les conclusions et rec01t11andations suivantes : 

1. L'atelier du CAPME/Bassa a un role de premier plan a jouer 

dans le soutien technique des PME camerounaises. Il dispose 
d'Un equipement COllplet, lui permettant de repondre a des • 
besoins d•usinage et de faDrication de pieces de toute 

nature, de constructions eecaniques et travaux de soudure et 
d'interventions de reparation. 

2. Depuis sa creation jusqu•a l'heure actuelle, !'atelier de 

Bassa n•a jar.ais pu jouer son role veritable de centre 

d'assistance technique pour les PME. La plupart de sa 

clientele est composee de grandes societes ou de f irmes 

etrangeres; les PME connaissent beaucoup trop peu le 

potentiel de !'atelier; celui-ci a adopte une politique de 

facilite en s'occupant eo premier lieu a usiner des pieces et 

organes de moteurs de voitures a ~es priz qui se situent bien 
en-dessous de ceuz pratiques par la concurrence. 

3. En analysant la situation actuelle dans !'atelier il a ete 
constate : 

- que !'atelier n•a pas d'autonomie de decision 

- que le pare aachines est pour la plus grande partie en con 
etat 

- que le personnel est suffisant en nombre et moyen en quali

fication w.ais mal encadrs, pas suffisa,.ment motive et trop 
indiscipline; 

- que l'or9anisation tecbnique et financiere sont trop rudi
me~taires. Plusieurs fonctions importantes sont 

inexistantes telles que planning, pr•paration et comptabi-
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lite analytique. En outre. le calcul du prix de revient est 

inexistant et l'application d'une tarification est depassee 
car ne repoadant plus aux realites econo.iques 

- que le stock en matieres pre&ieres est ins~f f isant pour 

repondre a toutes les deeandes de travail: le syste•e de 
reapprovisionnement actuel ne permet pas des reapprovision
nements reguliers ni d•4 acbats en urgence. En outre. une 
gestion des stock& est inexistante 

- que le stock d • outils et d • inst.c1111ents de mesure est 

suffisant a court terme sais oecessitera bient~t un 
complement 

- que la qualite du travail est bonne pour des travaux de 
routine, 1:ais moyenne au 111auvaise pour les autres trav~ux 

- que les delais sont mal respectes et en general estises 
trop longs par la clientele 

- que la productivite-de !"atelier est basse. Le personnel 

et les machines ont ete constacment sous-occupes et ceci 
en depit des efforts deployes par toutes les parties 

concernees. Certaines possibilites de !'atelier (p.ex. 
traitea:ent tbermique, metallisation) ne sont pas 
exploitees. 

- que le cbiffre d'affaires realise est trop bas pour un 
atelier de cette taille 

4. Les autres ateliers de la place, souvent a capitaux 
etrangers, sont en general plus chers, eais fournissent un 

travail d~ plus grande qualite dans des delais respectes. Ils 
ne sont par contre pas equipes pour couvrir tous les ty?es de 
travaux . 

S. Le marche potentiel est enorme et tres varie. Tres peu 
d'efforts de prospection OU de publicite Ont ete deployes par 
l'atelier. 

.. 

• 
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6. Il est i•peratif que !'atelier de Bassa scit dynamise. A cet 

•ffet. il convient de lui assigner clairement l'ObJectif 
d'aider les PME en intervenant pour ce secteur. tant a 
l'exterieur (cbez les clients) que dans l'atelier 

(fabrication de pieces et reparations. constructions 
•ecaniques, etc.) Ceci signifie une reorientation des 
activites, et exigera une plus grande autonomie de l'atelier, 
notamment aux niveaux financiers (acbats de matieres 
preeieres et d'outils courants, tenue d'une propre 

comptabilite, etc.), commercial (actions de prospection et de 

commercialisation, facturation. etc), ainsi qu•au niveau 
d'une autonomie de decision (relations atelier-direction 
oationale CAPME a revoir). En outre, une meilleure 
organisation du travail s'impose. 

7. Sous consideration de ce qui precede, il est recommande 

- que l'ONUDI assiste !•atelier dans l'atteinte de cet 
object if 

- que l'ONODI mette sur pied dans les meilleurs delais un 
projet d'assistance a l'atelier de Bassa du CAPME. Il 

f audra veiller a ce que le projet d~marre avant le retour 
de l•actuel expert ONUDI, prevu pour le 30.9.85. 

- de prevoir la pr&=~nce d'un CTP pour une periode de 

24 mois, d'un expert en mecanique generale pour une periode 
de 18 mois, d'experts de courte duree et des volets de 
formation et de materiel. 

• 
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INTRODUCTION 

Infor•ations generales coac•rnant le projet 

Le CAPME (Centre d'Assistance aux Petites et Moyennes 

Entreprises) est un organisme public a caractere industriel et 
commercial, dote de la personalite civil• et de l 'a·utonomie 
financie~e. Le CAPME a pour objet la promotion de petites et 

moyennes entreprises, y COllpris les entreprises artisanales. Il 

assure la coordination des actions des orgaaismes et services 
interesses con£ormement aux orientations du plan de 

developpement et aux directives des autorites gouvernementales. 

Le siege du CAPME est fixe a Douala. En outre, 5 antennes ont 
ete creees a Bassa (Douala~. Yaounde, Bamenda, Garoua et 
Bafoussam. 

Les services rendus par le CAPME peuvent etre schematises selon 
2 grandes lignes : 

- des services a caractere plutot economique, effectues par le 

departement assistance et conseils, et qui coneernent surtout 
des rechercbes com•erciales, de la formation dans le domaine 
de la gestion, la coaptabilite, les etudes economiques, 

!'assistance aux entreprises pour la confection et le su.vi de. 
dossiers financiers, etc. 

- des services a caractere plutot technique, qui se decomposent 
d'une part en des services d'ingenierie (effectues par le 

departement technique), et d'autre part en des prestations 
d'intervention directe, realisees d~na 3 ateliers Caassa, 

Bamenda, Garoua), et ayant trait presque exclusi~~ment ~ 

l'usinage des pieces et a des travaux •i•ples d• chaudronnerie 
et de soudure. 
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Il est important des a present de noter la difference 

f ondaRentale qui existe entre les services rendus par les 

ateliers, et tous les autres services rendus par le CAPME.· Les 
services rendus pa~ le CAPME, y compris ceux rendus par le 

departement technique, sont des services a caractere structure!. 

Ces services visent tous a creer des entreprises, a les 

moderniser, ales etendre OU a les rationaliser. Ils cbangent la 
structure mime des PME caaerounaises. Les interventions des 

ateliers par contre sont de nature operationnelle : ils visent a 
assister les PME dans la solution de leurs problemes techniques 
au JOur le jour, et notamment par l'usinage de pieces ou 
d'organes uses OU la fabrication d'ensembles simples. 

Si les premiers services sont importants pour le developpement 

structurel des PME ca~erounaises dans l'avenir, les seconds ne 
le sont pas moins puisque les entreprises existantes, 

CODf rontees a UD manque de pieces de rechange et a des problemes 

techniques journaliers ir.portants, n•utilisent pas pleinement 
leurs capacites de production, ce qui signifie une perte pour 
l'economie camerounaise. 

L'organigramme aetuel du CAPME est repris en Annexe 1. 

Parmi les 3 ateliers du CAPME, celui de Bassa est de loin le 
plus important, tant du point de vue des effectifs, que des 

points de vue importance du pare machines et chiffre d'affaires 
re~lise. 

L'atelier de Sassa a ete Cree en 1970, grace a !'assistance d~ 
l'ONUDI. Le CAPME n•ayant pas encore ete cree a cette epoc1ue, 

!'atelier a fonctionne en independance jusqu•a la creation du 

CAPME en 1973. L'atelier de Bassa a alors ete integre au CAPME. 
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En 1981 un deuxieme lot de aateriel pour l'atelier de Bassa a 

ete commande par l'ONODI. pour une contre valeur de 250.000 s. 
Ces equipements ont ete installes et eis en route par un expert 

ONUDI. qui est en place depuis novembre 1983. 

Depuis sa creation, l'atelier de Bassa n•a jamais pu jouer son 

role veritable de centre d'as5istance technique pour les PME 

camerounaises. En outre, les diverses machines de !'atelier ont 

ete constamment sous-occupees et ceci en depit des efforts 

deployes par toutes le.s parties concernees. 

Termes de reference de la mission 

Dans SOD prOJet d'assistance au CAPME no. DP/CMR/79/012, l'ONUDI 

a prevu un diagnostic de !'atelier de Bassa. visant a determiner 

les causes principales de la sous-production et a proposer un 

plan de relance pour !'atelier. Les termes de reference de ce 

diagnostic sont repris en annexe 2. Le present document 

constitue le rapport final de cette mission de diagnostic. A ce 

document fait suite un document de projet pour un projet 

d'assistance a la relance de !•atelier de Bassa du CAPME. 

Deroulement de la mission 

La mission etait composee des experts suivants : 

SCHELLENS H. du 5.5 au 15.5 au Cameroun 

et du 16.5 au 4.6 en Belgique 

ROCK P du 5.5 au 24.5 au Cameroun 

et du 25.S au 4.6 en Belgique. 
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La mission a demarre p~ ua briefing des experts par le 

Directaur National du CAPME et ~r le conseiller technique 

principal du projet ONUDI. 

La mission s•est deroulee principalement a l'antenne de Bassa, e~ 

des enquites ont ete faites aupres de la Direction Technique et 

de la Direction Financiere. Des enquetes et analyses 

approfondies ont ete effectuees a l'atelier. 

En outre la rission a fait des enquetes aupres de PME 

camerounaises et aupres de clients de !'atelier. Des enquetes 

aupres d'autres ateliers de la rti9ion ont egalement ete 
effectuees. 

une mission par Mr. Schellens au PNUO/Yaounde a eu lieu le 10.5. 

Le rapport final a ete redige en Belgique. 

La liste des personnes rencontrees se trouve en annexe 3. 

La mission tient a remercier de leurs services, supports et 

concours toutes les personnes qui l'ont aidee dans 

l'accomplissement de sa tache, en particulier le Oirecteur 

National du CAPME Monsieur BOUBA ARDO et ses collaborateurs, le 

conseiller technique principal de l'ONUDI Monsieur LE VAN CHAU, 

le responsable de l'antenne de BASSA, M.EBOKO, le res?onsa~le 

de l'atelier de BASSA, M~nsieur PEUNEU et l'expert ONUDI Monsieur 
BRENY. 
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PUTYB I : All.ALYS& DB I.A SI'l'UA'l'IOll P8ESBN'ft 

1.1 Description des installations 

1.1.l.l Machines-outils 
::ss:=a==•~==a•• 

Les machines reprises ci-dessous sont precedees de reperes. 

repris dans le lay-out en ~nnexe 4. 

1. Tour CELTIC 17 

2. Tour CAZENEUVE 88725 

3. Tour JASHONE 

4. Tour RAMO A42 
5. Fraiseuse GAMBIN JM Universelle 

6. ~raiseuse VIKING 

7. Fraiseuse VERNIER 

8. Rectifieus~ NODIER 

9. Rectifieuse MILLON 

10. Affuteuse DELBOVE 

11. Pereeuse CINCINNATI 

12. Pereeuse radiale GSP 

13. Pereeu~e a eolonne UNIPER 

14. Aleseuse de eylindre RUARO 550 

15. Surfaceuse-rectifieuse RUARO 300 

16. Mortaiseuse CABE 300 

17. Etau-limeur VERNIER 

18. Scie mecanique ULTRA 

19. scie alternative SENAS 

I 
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1.1.l.2 ~~uioements comclementaires 
~az§SSaaaaaaaa§zaaaaaa~a:a 

20. Fou~ pour traiteaent tbermique BOlfMAR 

21. cuve DEGUSSA 

22. Appareil d'oxycoupage SAUVAGEAU •NoVITONE c• 
23. Appareil d'essai de durete •GALILEO• 

24.. Rectifieuse de soupapes RUARO M25S 
25. Forge 

26. Compresseur LUCBARD 
27. Meule MAPE 1 

28. Meule MAPE 2 

29. Postes de soudage 

l.l.l.3 Autres !gui~ments ===•====-==-====== 

- Rectif ieuse de sieges de soupapes RUARO MIRA VF20 (commande 
ir:anuelle) 

- Presse hydraulique (3 tc1nes maximum) 

- Plieuse de toles KRAMER Cepaisseur 5 mm a:aximum) 
Ci sail le 1 (epaisseur 4 mm maximum - coupe droite) 

- Cisaille 2 (epaisse:ur 4 

1.1.2.l Machines-outils 
•=z•••=~•=•=•=• 

1. Tour CELTIC Modele Cl7 

No. code 0001 

mm maximum -

Annee de mise en service : 1978 

Dimensions maximales admissiblds 

- diam. en rompu 
- Entrepointes 

- Hauteur sur base 

440 mm 
l.Soo mm 

240 mm 

coupe droite) 
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Genres de travaux realisables : 

- Tous travaux de tourna9e ea l'air, eotre-pointes 

- Travaux de filetage : pas metrique, Whitworth, module 
diametral pitch 

2. Tour CAZENEUVE Modele 88725 
No.de code : 0002 
Annee de mise en service : 1975 

Dimensions maximum usinables : 
- diam. en rompu 440 mm 

Entrepointes 2.000 111: 

- Hauteur sur base : 725 mm 

Genres de travaux realisables : 

- ~ous travaux de tournage en l'air. entre-pointes 

- Travaux de filetage : pas metrique, Whitworth, module, 
diair.etral pitch 

3 • Tour ·J ASHONE Modele M215-285E 

No. de c~e : 0003 

Annee de mise en service : 1979 

Dimensions maximum usinables : 
- diam. en rompu 
- Entrepointes 

520 mm 
: 2 .ooo Ill! 

- Hauteur sur base 375 mm 

Genres de travaux realisables : 

- Tous travaux de tournage en l'air, entre-pointes 
- Travaux de filetage : pas metrique, Whitworth, module, 

diametral pitch 

4. Tour RAMO Modele A.42 

No. de code : 0004 
Annee de mise en service ; 1984 
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Dimensions aaximum usinables : 

diaa. en rompu 

Entrepointes 
: 550 -
: l.500 -

Hauteur sur base : 420 -
Genres de travaux realisables : 

Tous travaux de tournage en l'air. entre-pointes 
- Travaux de filetage, pas metrique, Whitworth, module, 

diametral pitch 

5. Fraiseuse GAMBIN Modele 3M Universelle 

No. de code : 0012 
Annee de mise en service : avant 1975 
Dimensions maximum usinables (capacite voluaetrique) 

- L 1.520 mm 

- l 513 mm 
- e 430 mm 

Genres de travaux realisables : 
- Tous travaux de fraisage, taillage d'engrenages droits 

d'un diametre maximum de 500 mm 

6. traiseuse VIKING Modele 90L 

No. de code : 0011 
Annee de mise en service : avant 1975 
Dimensions maximum usinables (capacite volumetrique) 

- L 600 mm 
- 1 210 &Ill 

- e 425 11111 

Genres de travaux realisables : 

- To~s travaux de fraisage, taillage d'engrenages droits 
d'un diametre maximum de 300 mm 
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7. Fraiseuse VERNIER Model• F.V.300£ 

No. d• code : 0013 
.\nnee de •ise en service : 1984 
Dimensions •axiaum usinables (cap•cite volUlletrique) 

- L 1.200 •• 

- 1 300 -

- e 415 -
Genres de travaux realisables : 

- Tous travaux de fraisage. taillage d'engrer.ages droits 
et helicoidaux d'un diametre r.axiaua de 300 me 

8. Rectifieuse NODIER Modele MSA-C.P.180 

No. de code : 0053 

Annee de •ise en service : 1975 

Dimensions maximum usinables : 

- L 2.450 mm 

- 1 300 mm 
- e 350 mm 

Hauteur sur base : 180 •• 
Genres de travaux realisacles 

- Tous travaux de rectification plane et angulaire 

- Rectification interieure diam. 280 mm, L 375 mm 

- Rectification exterieure diam. 340 mm, L 1.250 mm 

9. Rectifieuse de vilebreguin MILLON Modele serie R 
No. de code 0051 

Annee de mise en service : avant 1975 

Dimensions maximum usinables : 

- diar.. en rompu 

- Entrepointes 
- Hauteur sur base 

455 mm 

1.250 Ir.II 

270 mm 
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Genres de travaux realisables : 

- Rectification de vilebrequins 

- Rectification cylindrique 

10. Affuteuse DELBOVE 
No. de code : 0044 

Annee de mise en service : avant 1975 

Dimensions maximum usinables : 

diam. maxiau. : 250 

Entrepointes : 500 •• 

Genres de travaux realisables 

- Tous travaux d'affutage 
- Rectification plane 

- Rectification cylindrique interieure et exterieure 

11. Perceuse sensitive CINCINNATI 
No. de code : 0022 

Annee de mise en service : avant 1975 

Capacite de per~age : diam. 22 •• £a.xiaua 
Genres de travaux realisaoles : 

- Tous travaux de per~age simple 

12. Perceuse RADIAt.E GSP Modele 405K 160 

No. de code : 0023 

Annee de mise en service : 1975 
Dimensions maximum usinables : 

- per~age diam. maximum 
- rayon de giration 

- e 

so •• 
1.315 .. 
l. 538 1!11 
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Genres de travaux realisables : 

- Tous travaux de per~age sur pieces lourdes. 
voluaineuses ou diff iciles l Aligner 

- Tous travaux de bouage de bloc-aoteur jusque 

diaa.150 •• 

13. Perceuse a colonne UNIPER 

No. de code : 0021 

Annee de mise en service : avant 1975 

Capacite de per~age : diaa. 32 mm maxie1111 

Rayon de giration : 600 •• 

Genres de travaux realisables : 

- tous travaux de per~age soit manuel ou automatique 
sous n'importe quel angle 

14. Realeseur de cvlindres RUARO Modele 550 

No. de code : 0032 

Annee de mise en service : 1984 

Dimensions maximu• usinables : 

- Capacite d'alesage de diam. 32 a 150 mm 

- Prof ondeur eaxi•u• : 500 •• 

Genres de travaux realisables : 

- tous travaux de realesage de bloc-eoteur en ligne, 
longueur de bloc-moteur 1.200 mm maximum 

15. Surfaceuse-rectifieuse RUARO Modele 300 

No. de code : 0054 

Annee de mise en service : 1984 

Ci~ensions ~aximum usinables : 

- Surf ace de 600x250 mm 
Genres de travaux realisaole• : 

- Tous tr~vaux de rectification de culasae de voitures, 
camionettes, ca•ions 
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16. Mortaiseuse CABE Model• 300 
No. de code : pas codifie actue11 .. ent 

Annee de aise en service : 1984 

Dimensions mazimu• usinables (capacite voluaetrique) 

L : 600 •• 
-1:400-

- e : 400 -
Genres de ~ravaux realisables : 

- Tous travaux de mortaisel9e 

17. Etau-limeur VERNIER 

No. de code : 0062 

Annee de mise en service : avant 1975 

Dimensions maximum usinables {capacite volumetrique) 

- L : 500 ma: 

- 1 : 300 IDll 

- E : 200 mm 
Genres de travaux realisables : 

- Tous travaux de rabotage de toutes foraes 

18. Scie aecanigue OLTRA Modele UD250 

No. de code : 0071 

Annee de mise en service : avant 1975 

Dimensions maximum adr.ises : 

- di am : 2 SO 111111 

- 1 250 11111 

- e : 200 IUD 

Genres de travaux realisables ; 

- Tout debit de matieres preeieres 
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19. Scie alternative SEMAS 

No. de code : ~ codifiee actuelleaent 

Annee de •is• en service : 1984 

Di•ensions aaxiaua ad&ise~ : 

- diaa.: 220 •• 

- 1 : 220 -
- e : 180 •• 

Genres de travaux realisables 
- Tout debit de matieres premieres 

1.1.2.2 ~uieeaents comclementaires 
•-•=-•••aaa:a:z•aasaazaa:aa 

20. Four a chambre HOFFMAN 
No. de code : 0081 

Annee de eise en service : 1984 
Dil!ensions maximum adr.ises -(capacite voluir.etrique) 

- L : 1.000 m£ 

- l : 600 mm 

- e : 400 Ill! 

- temp. •ax. 13So•c 
Genres de travaux realisables : 

Tous traitements thermiques jusque l.3so•c 
(trempe a l'eau et a l'huile, revenu, cementation) 

21. CUve OEGUSSA 
No. de code : pas codifiee actuellement 

Annee de mis~ en service : 1984 

Dimensions •aximu• adeises 
- volwr.e utile l r.3 

- ~ : 1.000 mm 
- 1 : l.000 mm 

e l.000 mm 
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Genres de travaux realisables : 

- tous travaux de tre•pe a l 1 buil• 

22. Appareil d•oxycoupage SAOVAGEAO Modele NOYITONE c 
No. de code : 0072 

Annee de mise en service : 1984 

Dimensions maximum ad.mises : 
- L : 2 • 000 mm 

- 1 : 1.000 -

- e : 300 •• 

Genres de travaux realisables : 

- Tous travaux d 1 oxydecoupage suivant trace. avec 
gabarit, de Serie OU Unitaire 

23. Appareil d'essai de durete GALILEO 
No. de code : 0083 

Annee de mise en service : 1984 

Genre d '.essais realisables : 

- essais de durete 

24. Rectifieuse de soupape ROARO Modele M2SS 
No. de code : 0052 

Annee de mise en service : 1984 

Capacite de r4ctification : 

- diam. exterieur So mm maximum 

- diar.. queue de soupape 12 em maxi•u• 
Genre de travaux realisablea : 

- tous travaux de rectification de soupape 

25. P'orqe 

E'our de forge 

SOUf f la9e 
1.2 • x 1 • + hotte et ventilateur de 
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26. Coepresseur LUCHABD 
Fourniture d'air coepri•e - Pression de service + 6 bar 

27. Meule MAPE l 

2 meules diaa. 200 .. 

Tous les travaux d'affutage ordinaire 

28. Meule MAPE 2 

2 meules diam. 250 •• 
Tous les travaux d'ebarbage 

29. Postes de soudage 
Saf ex M340 

Metalabo 

Comerci MB 500 

De fa~on 9enerale les equipements de l'atelier de Bassa sont en 
bon etat. Le aateriel nouvellemeot arrive a ete correctement 

installe et •is en route, et l'entretien de ce eateriel a ete 

verifie par !'expert ONUDI. Les anciennes sachines ont toutes 
ete revisees a l'exeption de 3 machines (tour Celtic, fraiseuse 

Viking, tour Caseneuve). Selon les dernieres informations 

re~ues, ces 3 •achines seraient encore revisees avant le 30 
septeEbre 1985, dat& prevue pour le depart de !'expert ONUDI 
actuellement en place. Tout depeodra de la disponibilite des 
budgets pour l'achat de pieces de rechange qui doivent itre 

liberes par le CAPME. Si ces 3 dernieres machines seraient 

encore revisees, on cbtiendrait ~a situation suivante : 
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en parfait OU tres boo etat : 

- tour Celtic 

- tour C3seneuve 

- tour Raao 

- tour Jashone 

- f raiseuse Gambin 

- fraiseuse Viking 

- fraiseuse Vernier 

- rectif ieuse Millon 

- rectif ieuse Nodier 

- af futeuse Delbove 

- rectif ieuse de soupapes Ruaro 

- rectl.f ieuse de culasses Ruaro 

- aleseusa de cylindres Ruaro 

- perceuse radiale GSP 

- mortai3euse Cabe 

- appareil d'oxycoupage Sauvageau 

poste de soudure Safex M340 

- scie SENAS 

- en etat plutot moyen 

- perceuse radiale Uniper 

- perceuse sensitive Cincinnati 

- tourets a meuler Mape 

- etau-limeur Vernier 

- poste de soudure Metala.bo 

- poste de soudure comerci MBSOO 

- scie Ultra 

En conclusion on peut dire que les equi?ements principaux de 

!'atelier de Bassa sont en bon OU parfait etat de 

fonctionne111ent. 
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i.1.4. Q!!~~!e~!2~-~:!!!~~~!!!_e~22!~!!!-!!!!~!n~!-2~_!_!~~!~~!! 

~2n~!~n!n~-!~!-~~!e!!!~;! 

Le proble•e principal relatif aux installations de !'atelier de 

Bassa est celui de l'entretien des machines. L'etat des machines 

depend de leur entretien a tous points de vue; le respect du 

programme et du planning introduits par l'expert ONUDI elicinera 

la pluparts des problemes pouvant se poser sur des 

machines-outils en activite. Le probleme de !'organisation de 

l'entretien a l'atelier de Bassa est discute plus en detail dans 

les paragraphes 1.3.3 et 2.3.3. 

Un probleme auquel il faut s•attendre a moyen terme est celui de 

l'usure de certaines machines. Ainsi faudrait-il prevoir des a 
present la vente de quelques machines et l'achat d'autres en 

remplacement. La scie ULTRA devrait etre revendue immediatement 

apres un reconditionnement sommaire. Des 1988, il faudrait 

prevoir la vente du tour CELTIC et de la f raiseuse VIKING : ces 

&achines assez peu robustes ne seront plus fiables. en depit de 

leur grande revision en 1985, et presentent des risques de 

rupture d'organes. 

Le tour Caseneuve devrait egalement ~tre vendu vers cette 

periode. 

L'outillage et les instruments de mesure sont a reapprovisionner 

en intervalles reguliers, puisque sour.is a usure (voir 

paragraph• 1.3.5). 

- Eclairage : un eclairage adequat - condition essentielle pour 

un travail de precision - est en cours de realisation. 
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- L"installation d'air comprime est en cours de realisation. 

Certains •ateriels comme des raccords rapides aanquent, le 
reste est enaagasine. 

- La ventilation de !"atelier est terminee et en service. 

- La maautention des pieces et organes au sol a ete reetudiee et 

est actuellement faite par transpalettes. Ce systeme est 

adequat et bien accepte par les ouvriers. Il existe egalement 

deux portiques (un de 1000 kg et un de 500 kg) equipes de 

palans oour le montage des pieces lourdes sur machine. 

Un systeme de lutte contre l'incendie a ete mis en service et 
est satisfaisant. 

Actuellea:ent, la remise a neuf de l'ancienne installation 

electrique est a l'etude. o•autres travaux devraient etre 

prevus et inscrits dans le budget d'un des prochains exercices 

- installation d'un local d'affutage 

- modification des bureaux existants 

- construction de nouveaux vestiaires 

- modernisation des toilettes et douches 

- demontage de la porte nord-est et remplacement par un mur 
avec f enitre 

- manutentions sur machines (grues pivotantes, palans, ••• ) 

- organisation de !'evacuation des dechets de l'atelier. 
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1.2 Analyse des activites actuelles de l'atelier 

1.2.l c.a clientele 

One analyse du rapport d'activite concernant l'exercice 

1983-1984 fait ressortir ce qui suit : 

Les 5 plus grands clients sont : 

- CAMI-TOYOTA pour un total de 4.052.000 FCiA * 

- CICMA-TRAILER pour un total de 3.120.000 FCFA 

- CAPME pour un total de 3.670.000 FCFA 

- ALUBASSA pour un total de 2.214.000 FCFA 

- GTM pour un total de 2. ·. 20. 000 FCF A 

On remarquera que 4 de ces 5 clients les plus importants sont de 

grandes societes (dont 3 sont etrangeres et l mixte), le 

cinquieme etant le CAPME lui-meme. Les interventions pour le 

CAPME concernent des depannages de machines. la fabrication de 

pieces pour les machines (e.a. pour les revisions), la 

fabrication de petit outillage, de gabarits, de prototypes, etc. 

Ces 5 clients (sur un total 1.057 pour l'ezercice) fournissent 

done une valeur cumulee de 15.776.000 FCFA sur un chiffre 

d'affaire total de 55.361.000 FCFA. En d'autres termes, 0,47 % 
d~s clients contribu1 a 28 % du chiffre d'affaires. 

En continuant cet exercice et en tenant compte des 20 plus gro~ 

clients, on peut dire que 1,28 % de la clientele contribue a 
43,9 % du chiffre d'affairP-s. Ce taux se passe de commentaires. 
Parmi ces 20 plus grands clients, on observe 

- le CAPME 

- 12 grosses et tres grosses societes dont 8 societes etrangeres 
- 1 societe de transport public Csociete d'etat) 

• Tous les francscites dans ce rapport 3ont des francs 
CFA. 1000 FCFA = env. 2,2 dollars E.U. 
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4 Societes seuleeent peuvent itre qualif iees de PME 

camerounaises. Ces 4 societes ne representent que 7 % du chiffre 

d'affaires des 20 plus grandes societes, et a peine 3 % du 
chiffre d'affaires total. 

on remarquera egalement que les 20 plus gros clients ont place 

au total 489 commandes, c.a.d. 18,36 % du nombre total de 
commandes. 

L'analyse detaillee des commandes de deux mois representatifs et 
recents Cnovembre 84 et mars 85) a montre ce qui suit : 

Sur !•ensemble des interventions (431) : 

- 80 provenaient de grandes Societes OU Societes etrangeres 
(18,6 %) 

- 101 provenaient de PME, sauf garages (23,4 %) 
- 71 provenaient de garages (16,5 %) 

19 provenaient du secteur public (4,4 %) 

78 provenaient d'autres clients (personnes privees, taxi-men, 
etc.) (18,l %) 

- 10 provenaient de prestations interieures (2,3 %) 
- 72 provenaient de transporteurs (16,7 %) 

Sur le total de la valeur des interventions (9.601.380) 

- 3.338.741 provenaient de grandes Societes et societes 
etrangeres (34,8 %) 

- 1.656.814 provenaient de PME, sauf garages (17,2 %) 
- 817.545 provenaient des garages (8,5 %) 

674.570 provenaient du secteur public (7,0 %) 

996.928 provenaient d'autres clients (personnes privees, 
taxi-men, etc.) (10,4 %) 
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- 681.072 provenaient de prestations internes (7,1 %) 
- 1.435.710 provenaient de transporteurs (15,0 %) 

Des lors, et en se bas an·:: sur 1 1 information de ces deux mois, le 
profil de la clientele de !'atelier de Bassa peut etre 

scheratise c01111e suit : 

PAR RAProRT AU PAR RAP!>ORT A LA VALEUR ~Y:... ... ;E 

TYPE DE CL!ENT 
tlOMBRE D' INTER- VALEUR DES INTER- PAR CO!l!.'IWC~ 

~-1-'TIONS VEMTIONS 
~ ~ F::::A 

- Grandes Societes ou 18,6 34.a 41.734 
SocH-:es e-::-ang~res 

- ?ME, sauf' ,1arages 23,4 17,2 15.4().! 
- Garages 16,5 8,5 11.514 

- Secteur public 4,4 7,0 35.504 
Au tres clients - 18,1 10,4 !.2.78! 
(taximen, prive, etc.) 

- ?restations internes 2,3 7,1 -~ ~ "-c_._..,~ 

- T:-ansporte:.i.~ 16,7 !5,0 :;. 941C . 
Total general/ I 100 100 2:2.277 
moyenne 1er,e:-a:e I 

Conclusions 

- Tres faible pourcenta9e de la cl1entele <•oins de 2 %) 
constituee de grandes societes, mais contribuant a pres de 20 

% du nombre d'interventions et a 35 % du chiffre d'affairea. 
Valeur moyenne de la commande placee par cette categorie de 

clientele depasse le double de la moyenne generale. 

- Nombre assez important d'interventions effectuees pour le 
secteur des PME (57 % du nombre d'interventions), mais valeur 
relativement plus basse (40 % du chiffre d•affairesl. cans la 

cate9orie des PME, les 9ara9es et les transporteurs sont 
largement majoritaires tant en nombre qu•a la contribution au 
chiffre d'affaires. 

! 
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- Notlbre tres important de clients prives. representant pres d~ 

20 ides interventions, •ais ne contribuant qu•a 10 ~du 
cbiffre d'affaires. 

- Valeur des comaandes tres f aible : 

valeur moyenne de la coeaande : 22.277 FCFA 

La valeur aediane se situe a peine a 12.SOOFCFA 

Valeur moyenne de la coemande sans matiere premiere 
(a moyenne de la valeur ajoutee par commande) : 
19.950 FClA. 

Valeur mediane : 11.000 YCPA 

1.2.2 La nature des travaux effectues 

L'atelier de Bassa effectue a l'beure actuelle les travaux 
suivants : 

- travaux sur voitures legeres : 

- rectification de vileorequins 

- surf a~age de culasses 

- alesag• de blocs-aoteurs 
- diverses petites interventions 

- travaux sur poids lourds 
- interventions sur ponts arrieres 

- diverses autres interventions 
- fabrication de pieces 

- affutage Ce.a. de massicots) 

- travaux de mecano-soudure 
- interventions exterieures 

- autres travaux tels que fabrication de petits equipements, 
prototypes, reparations dive:ses, etc. 

Les calculs au suJet de la nature des travaux effectues sont 
entierement oases sur une analyse approfondie des commandes des 

mois de novembre 84 et mars 85, consideres comme representatifs 
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pour r•fleter l'activite de l'atelier. 

Il en ressort ce qui suit 

Sur l'ensecble des interventions (433) : 

- 181 concernaient des interventions sur voitures legeres 
(41,8 %) dont : 

- 73 concernaient la rectification de vilebrequins (40,3 % 
des interventions sur voitures) 

- 77 concernaient le surfa~age de culasse (42,S ~) 

- 8 coccernaient le realesage de bloc-eoteur (4,5 %) 
- 23 concernaient d'autres interventions sur voitures legeres 

(12,7 %) 

- 41 concernaient des interventions sur poi~s lourds (9,5 %) 
dont 

- 14 concernaient des ponts 

- 27 concernaient des autres interventions. 

- 211 concernaient d'autres travaux (48,7 %) dont 

- 137 concernaient la fabrication de pieces (64,9 % des 
•autres travaux•) 

- 34 concernaient les travaux d'affutage (!6,l %) 

- 35 concernaient des travaux de mecano-soudeur (16,6 %) 
- 3 concernaient des interventions a l'exterieur (1,4 J) 

Sur un total de la valeur des interventions (9.601.380) : 

- 2.844.865 concernaient des interventions sur voitures 
legeres (29,6 %> 

1.803.570 concernaient la rectification je vilebrequin 
(63,4 % des interventions sur voitures) 

- 658.760 concernaient le surfa~age de culasse (23,l %) 
- 272.500 concernaient le realesage de bloc-moteur (9,6 %) 
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- 110.035 concernaient d'autres interventions sur voitures 

legeres <3.8 %> 

722.055 concernaient des interventions sur poids lourds 
(7.5 %) dont : 

- 285.530 concernaient des ponts 
- 436.525 concernaient d'autres interventions 

6.034.460 concernaient d'autres travaux (62,8 %) dont 

- 4.664.343 concernaient la fabrication de pieces 

(77.2 % des autres travaux) 

- 473.700 concernaient les travaux d'affutage (7,8 %> 

- 870.017 concernaient les travaux de mecano-soudeur (14.4 %) 
- 26.400 concernaient les interventions a l'exterieur (0,4 %) 

Presenta de fa~on plus schematique. ces donnees se resument 
coaur.e suit ; 

tnn itn!JIVtlrTtlJN ACTIVIT! I PAii ilA?"'JllT AU PU MPP(IWT A LA 'IAL!tlll llOY!iln£ 
llOl!J:: ~·1irrn- "IAL!Ull DES IlftE1t- PAii a..vtDI 

I V!Jlr.;-s 'IErf?IOllS 
s 'f'CFA 

~oicw-.. lqeres J 'liHO,.._i .. I 16.9 19,4 2•.~ 
I Cut•!Se!!I i-,9 ~.9 e.~55 
I Blocs-~ I l." :.• I '.M.!>Q 
I Autrft ! ~.] 1.: •.71W I 

SOUS TCTAL 'IOITIJHS :,,v:p:11ts •1.9 29,7 

Poicl9 l_,. I Pnnts !.2 J,0 2!?.l9'5 
Autns 6.• c,-; U5.167 

I ' liO'.."S TOTAi. P()7C5 1p;;irl!" 9.6 I -.5 
' ""!CX."3 'MTAL l'RAVAUX ?'.:4J11 ·;t~It:'Jl.D .. 51,S r.2 

Autrn intr.-;,enc~ons Pikes l: . ., I 48,S JC.~4~ 

Afr-ltas•111k~ le,:J I 5,0 19.•~· 
souclur~ I lnu~tlons "IX'!. ~-' 0,3 l!.900 

••sous ~AL AVTP.tS : rr:tlt'J!RTt 'lWS • • '8.5 I s:us 

T'lTAL '2fiOAL '- lllCY!!:rlflE ~NDAU 100 LOO : too 100 I 22.:rr' 

Conclusions 

- Plus de la moitie des commandes concernent des interventions 
pour vehicules. Dans ces coea:andes, celles pour voitures 
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legeres predominent (80_~>. 

En valeur, les interventions pour vebicules representen~ UD 

peu plus d 1 un tiers du cbiffre d 1 affair• de l'atelier. Il est 
cepiendant a re•arquer qu• le poste •pieces• est assez 

heterogene et comprend sans doute dans une proportion plus ou 
moins important• des interventions de fabrication de pieces 
pour vehicules. Il n•est des lors pas exagere de dire que les 
vehicules interviennent pour 40 a so % dans le chiffre 
d'affaires de !'atelier 

Les in~~rventions exterieures sont marginales, voire 
pratiquement inexistantes. 

- La fabrication de pieces intervient pour un tiers d=·as le 
noEbre d'interventions et pc)ur pres de la moitie dans le 
chiffre d'affaires. La valeur moyenne de la commande pour 

pieces se situe nettement au-dessus de la moyenne generale. 

- Si 1 1 on analyse les origines des comeandes par type de 

travail, on peut faire les constatations suivantes (voir 
tableau ci-apres ) : 

- les grosses SOCietes OU SOCietes etrangeres font 

surtout appel au CAPME pour la fabrication de pieces 
(60,99 % de la valeur ajoutee totale des commandes pour 

la fabrication de pieces provient de ces societes et 
35,77 % du nombre total des commandes pour ce travail) 

- les •autres• clients, c.a.d. les prives font surtout appel 
au CAPME pour la rectification de vilebrequins (32 % de la 
valeur ajoutee totale et 34,34 % du nombre total des 
commandes pour ce type de travaux) 

- les PME font surtout appel au CAPME pour la fabrication de 
pieces (35,76 % des commandes de fabrication), pour 

l'affuta9e (76,47 J des commandes) et la mecano-soudure 
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(37.14 %>. ~ valeur des coeaandes est relativement 

f aible si on consider• leur quote-~rt dans la valeur 
ajoutee. 

- Le CAPME-ciae est le plus grand client de !'atelier pour 

les travaux de mecano-soudure quand OD CODSidere la valeur 
aJoutee des coaaandes (51.89 %) tandis que les PME sont le 
p!us grand client pour ces travaux quand on considere le 
nombre de comaandes (37.14 %) 

- En eclatant les comaandes par type de clientele (voir tableau 

ci-apres) on constate : 

- 81.82 % de la valeur ajoutee et 61.25 % du nombre des 
comcandes de grosses societes ou societes etrangeres sont 
pour la fabrication de pieces 

- 44,43 % de la valeur ajoutee et 48,5 % du nocbre des 
commandes des PME soot pour la fabrication de pieces, 

19.61 %/25.7 % pour l'affdtage et l0,25 J/12,9 \pour la 
mecano-soudure 

- les PME ne font que pour 2,97 % de leurs coacandes appel 
a !'atelier pour des interventions dana leurs entreprises 

<representent 1,76 i de la valeur ajoutee de leurs 
commandes) 

- 57,28 % de la valeur ajoutee et 30,9 % du no£bre des 
commandes des •autres clients• concernent la rectification 
de vilebrequins 

De ce qui precede on peut conclure qu•une grande partie des 

activites de l'atelier de Bassa est faite pour des entreprises 
auxquelles elles ne sont pas destinees (grosses entreprises, 
societes etrangeres, personnes privees). La quote-part des 

commandes en provenance de PME, auxquelles les activites de 
!•ateliers sont finalement destinees, est relativement faible 

pour tous les travaux ieportants sauf pour la fabrication de 
pieces de rechanqe. 
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LES ORIGINBS DBS COMMAMDBS (PAR TYPB DB TRAVAIL) en ' 

Groan a 1 ....... CAPME Gar1911 fran1por- PME Autru rut al 

I 
H • ~u 

SocUth public (prnt. hurl uuf 91- ; (prhh) hhl 

ou Soc. l11ttrn11) r1911 ..... , .. 
Etran~. 

--
Rtctlf. Vllebr••· u.1oll 2,01 (1,ll) I ,Jl 0,00 (31,51) 21t, 11 (21,ltO) JJ, Jl (2, 11t) 6, 12 (31t, Zit) J2 I 00 ( lOO) 100 (11,lft) I0,11 

Surfa,191 Cul1111 (S, l9) J, 16 (2,60) 1,11 (ll,H) 36,51t ( llt,29) 11,H (6,41) 21,91 (32,41) 21t,OO ( 100) lOO l 11,eJ) J,lft 

Rt1l611gt ~loc aot. ( 12. 5) 21,52 (62,5) 53,21 (25) 19,21 ( lOO) lOO ( l ,H) J,11 

Autr11 iat1rw. welturtt (30) 40,C.S (") 2,21 (16) 15,U ( 11) n,11 (U) II, Ill ( 100) 100 u.10 l,H 

Rip. po11t1 poid1 I. (28,57) 23, 74 (11,43) 76,H llOO) 100 '.J,20 J,tJ 

Autr11 intorw. P.l. (14,ll) 22,15 (11,ll) 5,54 (55,56) U,H (ll,ll) 26,62 ( 1, ft I) 2,U ( 100) 100 (6,H) ...... 
f1bricalloa pitc11 ( 35, 11) 60, H (l,Ol) II, JO (2,112) 4,50 (J,65) 0,87 (lt,38) 2,67 ( 35 t 76) 17 I 71 (1,41) 3,H (100) 100 (JI, 71) U,11 

AffOtlyo (20,511) 25, 16 (2,ll•t) 12,U ( 711,U) 62, 17 l 100) 100 (1,H) i,U 

Mtu;10. \Oud. (11,14) 14,51 (11,43) 10,13 ( 14,H) 51,111 (2,86) 0,51 (31,lft) 11,09 (11,14) 'ft,05 (100) 100 (l,U) 1,11 

lnlotw. • I 1ul. I (100) 100,00 ( 100) 100 :o,H) O,JO 
-

(100) 100 
I I I I I I I I I 

1) chitfr11 par rapport •la valeur 1joul61 tot1lt doe coee1nd11 pour ct typt dt lravall. 

2> Chiffr11 111tr1 p1r111tht111 : par rapport au no•br1 total d11 coeaandta pour ct type dt travail, 
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L'ECLATEMENT DBS COMMAHDBS (PAR TYPB DB TRAVAIL) en ' 

~ 
Grouu S1chur CAP ME G1r1g11 fr1n1porh11r1 Pit[ Autru 
Sud Uh public (prnt. uu' g1r1g11 prhh) 
ou Soc. lnternu) 

• 
( tr1ng. \ 

-

-- - -·---- .. -· --------· --··-------- .... ·-···--
R1ctif. Vll1br1q. (2,5) 1,32 (5,H) 4,34 (J2,0 U,07 (27,1) u,n (l,t!i) 7,35 (J0,5) 51,H 

SurflGlll Cul1111 (S,0) 0,85 (10,5) 2, ll (U,3) 28, 1' (15,3) 5,61 (4,95) 9,3• (30,1) 15,0I 

Rf1lf11g1 bloc •ot. (1,25) 2,&7 ( •• llli) 10,111 (2,U) l,U 

Autr11 lnt1rv. voltur11 (8, 15) l, 56 (lo) 0,3V (8,U) 2,03 (5,56) 2,05 (6,l7) l,U 

Rfp. pont1 poid1 l. (S,13) 7,37 (13,11) U,45 

Autr11 lnterv. P.l. (5,CJ) J,21 (4,U) 2,13 (20,1) 13, 36 (2,11) 1, 36 (2,47) I, 17 

N 

' Fabrication pltc11 (61,25) 11,82 (57,1) 66,13 (40) 21,84 ( 7 ,04) 4,04 (8,JJ) 7,56 (U,5) 44,43 (16) 13,30 

AffOhgt (I, 75) 4,24 (S,26) 10,H (H, 1) ll,11 

llfcano. 1oud, ( 1, S) li,37 (n ,o) 11,5 (50) 71, 77 (1,39) 0,35 ( U,t) 10, Ii (1,41) :t,lt 

lnhrv. l l'ut. (2,97) I, 76 ( J, 1) 2,U 

( 100) 100 (100) 100 (100) 100 (100) 100 (100) 100 (100) 100 (100) 100 
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1.2.3 Le chiffre d'affaires realise et les resultats financiers ---------------------------------------------------------
Les cbiffres disponibles concernent les valeurs des facturations 

••nsuelles, et ne refletent des lors pas exacteaent l'activite 

de l'atelier pendant le •ois concerne, une facture pouvant tres 

bien Se rapporter l UD travail qui a ete etale Sur plusieurs 
•ois. Un exeaple illustrera ce fait. Le cbiffre d'affaires du 

•ois de fevrier 1985 est de 3.978.936 CPA alors que celui de 

•a.rs 1985 est de 15.375.264 crA, et ceci a cause d'une tres 

qrQsse coaaande d'environ 10.000.000 CFA qui a ete ~tale sur 5 

•ois, aais qui a ete facturee en mars 1985. Il n•existe done pas 

de poste "travaux en cours•, qui permettrait de suivre 
l'activite reelle de l'atelier aois par mois. 

Cependant, on remarquera que l'exemple cite est tres exeptionnel 

vu la valeur de la coamande concernee. Le chiffre d'affaire des 

autres aois etant relativement stable, nous avons etale la 

grosse coamande de 10.000.000 FCFA sur les 5 derniers mois, et 

obtenons ainsi les chiffres d'affaires suivants : 

Periode Cbiffre d'affaires Cbiffre d'affaires 
total (FCFA) moyen par mois (FCFA) 

Juillet-aout-sept.83 10.808.915 3.602.971 
oct.-Nov.-Dec. 83 13.888.452 4.626.817 
Janv.-rev.-Mars 84 15.003.882 5.001.294 
Avr.-Mai-Juin 84 15.668.487 S.222.829 
Juillet-Aout-Sept.84 15.447.092 5.149.030 
Oct.-~ov.-oec.84 17.679.618 5.893.206 
Janv.-Fev.-Mars 85 16.315.761 6.438.587 
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L'augmentation relative du chiffre d'affaires pendant les 

derniers mois oe doit itre explique que par la seule commande 
10.000.000 FCPA. 

Une premiere constatation a faire est qu•un cbiffre d'affaires 

mensuel moyen de l'ordre de S.000.000 FCFA est derisoire pour un 

atelier occupant 19 ouvriers directs et disposant d'un pare 

machines d'une valeur de plusieurs centaines de milliers de 

dollars. Ceci etant dit, OD fera remarquer que les prix 

pratiques par !'atelier de Bassa soot des prix subventionnes, ne 

repondant dans aucune eesure aux charges reelles de cet atelier 
(voir point 1.3.4 ci-apres). 

Des lors, le resultat financier ne sera pas une norme obJective 

pour suivre l'efficacite de !'atelier de Bassa. Cependant, pour 

un atelier realisant surtout des travaux sieples et de ~outine 

pour une clientele composee en grande partie de grosses societes 

et de societes etrangeres, un subventionnement qui peut ~tre 

est.t.me a pres de 30.000.000 FC?A l'an (voir point l.3.4 
ci-apres) parait lourd et inJustifie. 

Le syster.e de pointage pratique etant tres approximatif et mal 

suivi, il n•est pas possible d'avancer des chiffres fiables, se 

rapportant sur une per·iode suff isamment eteodue. Les calculc des 

occupations qui suivent ont ete realises a base d'une analyse 

approfondie des commandes, facturees en novembre 1984 et mars 

1985. Pour certaines commandes importantes, s'etalant sur 

plusieurs mois, une estimation a du etre faite concernant les 

occupations pour le mois concerne. Ces estimations sont basees 
sur des enquites dans l'atelier. 
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Pour l'ensemble des com•andes realisees dans les mois de 

novembre 84 et •ars 85, 2.117 beures ont ete pointees. soit : 

- 1.471 heures/machines (comprenant la main d'oeuvre des 

operateurs des machines) 

646 heures de main d'oeuvre (uniqueeent main d'oeuvre non

operatrice de machines, p.ex. ajustage, chaudronnerie. etc.) 

Le total des nombres d'heures disponibles pendant ces deux mois 

a ete de : 

2 mois x 176 h/mois/ouvrier x 19 ouvriers directs x o.es (15% de 

marge pour absences diverses) s S.685 heures. 

L'occupation a des lors ete de 37,24 %. Ce chiffre se passe de 

coa:mentaires. 

L'occupation globale par type d'intervention a ete la suivante : 

TYPE DE TJIAVAIL H/,..ACHINE !f11IA!M D' 'JEUVRE TOTAL Car:-ondi l a l 'he•;rel 

_ .. cc·:i:-ication vilebrequ1ns 193,25 26,'.lO 221J I 
I 

- Surra~·~ culasse 107,55 15,65 li3 I - Rfalesaa• bloc 110teur 34.~ 1,- 36 
- Autres interveni:ions voitur'" I 

13,30 14,es 

I ZS I 

l~1~r" I 
! - Rfparations ponts PL 45,70 34,50 ~o ! 

- Aua·n int•rv:ntic.-.: :ur ~oid: 

I 
76,65 41,23 I 118 I lourds i - F•brication piie~ 823,90 252.85 i.or, 

i 
- A((~~· 108.55 I), s I 109 I 1- Mecano-soudure 66,70 248,03 315 I 
- Interv~tions a l'e~tirieur - tl,ll ll I 

i 

I 2.117 
I 

I 

L'occupation des machines et les implications financieres et 

economiques de celles-ci sont discutees en plus de details dans 
le point 1.3.4. 
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l.3 Analayse du fonctionneeent actuel de l'atelier 

1.3.l.l Le 2!rsonnel : no•bre et aualification 
aar-:aaaaa=saa:saassaa••••~=••=•===•••s 

L'atelier proprement dit occupe 32 personnes reparties comme 

suit : 
- chef d'atelier 
- adjoints chef d'atelier 

- ouvriers mecaniciens s•occupant surtout des 

macbines-outils 
- OUVriers mecaniciens OU electro-mecaniciens 

s•occupant surtout des travaux de cbaudronnerie, 

d'electricite, d'ajustage, de soudure, ainsi que 

des deplace&ents a l'exterieur 

- ouvriers d'entretien (manoeuvres) 

- magasiniers 

- gardiens 
- cbauff eur 

l 

2 

11 

6 

2 

3 

5 
1 

Une personne s•occupe des approvisionnements, tant pour 

!'atelier de Bassa que pour les autres ateliers du CAPME. 

L• n011br• d'ouvriers directs (c.a.d. dont les prestations sont 
directement facturables aux clients) est de 19, les autres 

a9•Dt• etant coasideres cor.me main d'oeuvre indirecte Cy compris 

l'•ncadre••nt). 

La qualification technique du personnel est moyenne. Elle est 
plus que auffisante pour lea travaux repetitifs et de routine, 

mais trop bass• pour l'execution sans assistance de travaux de 
fabrication de pieces individuelles suivant plan ou suivant 
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•odele. Ceci n•a rien d'inquietant : il convient d'encadrer et 

de former les ouvriers pour qu'ils puissent faire du travail de 

bonne qualite avec leurs competences techniques actuelles. Il 

faudrait neanmoins relever la qualification des ouvriers 

d'entretien car il est trop dangereux de confier l'entretien a 
des manoeuvres. 

Conclusion : bien que moyenne, la qualification technique des 
ouvriers n'est pas Un element critique. 

1.3.l.2 ~~-2~[§Qilil~l-~YiY~nt_l~§-~~!~9Q[ies et les echelons ---------------------------------================== 

Le personnel ~·encadrement de !'atelier 

Tout d'aoor~ l'encadrement de !'atelier se presente comme suit 
- un chef d'atelier de categorie 8 et echel~- D · 

- un adJoint au chef d'atelier de categorie , et echelon o 
qui est un agent de m~itrise 

- un second adjoint ou chef d'atelier de categorie S et echelon 

C et faisant £onction de chef d'equipe pour !'ensemble des 
ouvriers. 

Les ouvriers directs 

En tenant compte des informations et rema~ques emises par les 

responsables de l'atelier et suite a l'analyse de la fonction et 

de la qualification des 19 ouvriers directs il apparait que les 
ouvriers peuvent etre classes en 4 categories : 
1. les techniciens (4) 

2. les mecaniciens (10) 

3. les electro-mecaniciens et soudeurs (3) 

4. les agents d'entretien (2) 
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1. Lea technicieas 

Les techniciens soot au nombre de 4. Ils soat classes dans la 

categorie 8, repartis de la fa~on suivante en ce qui concerne 

les echelons : 1 seul pour !'echelon A, deux pour !'echelon C, 

un pour !'echelon o. 

Deux de ces tecbniciens sont polyvalents sur les 

machines-outils. Un est affecte a la rectification de 
vileDrequins (8A) et l'autre sur une fraiseuse (8C). 

Un autre technicien polyvalent opere principalement sur la 

raboteuse, execute des travaux d'ajustage et effectue les 

interventions a l'exterieur (8C). 

Le quatrier.e execute surtout des travaux de cbaudronnerie et de 

m~cano-soudure (8D). 

2. Les •ecaniciens 

Les mecaniciens sont au nombre de 10 et peuvent etre repartis 

en 3 groupes 

4 mecanieiens operant sur les tours, .3 effectuent des travaux 

de tournage uniquement, le quatrieme effectue en plus des 

travaux d'ajustage car il est plus qualifie. 1 possede la 7eme 

categorie et !'echelon A, les 3 autres la categorie s et les 
echelons A et C. 

- 2 mecaniciens operent sur les fraiseuses ~ais un seul d'entre 

.aux est polyvalent, les de .. Jx possedent la Seme categorie et 
l'echelon c. 
Sur l~s 4 mecaniciens restants, 3 operent sur les autres 

machines-outils et le 4ieme effectue des travaux et intervient 
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a l'exterieur aupres des P.M.E. Seulement 2 mecaniciens exe

cutent des travaux sur les •achines et sont reconnus poly-

v alents. Ils sont respectiveRent des categories 4 et 5 et des 
echelons C et D. 

3. Les elect:ro-•ecaniciena et: soacleurs 

- Les electro-mecaniciens soot au nombre de 2. Un des deux 

realise surtout des travaux d'electricite et possede une 

certaine experience de frigoriste. I1 possede la Sieae 

categorie et l'ecbelon D. 

Le second electro-mecanicien effectue des travaux de eeca
nique tres simples et quelques travaux electriques. Il 

debite les matieres-prer.ieres pour les travaux et parti

cipe aux interventions a l'exterieur de !'atelier. 

Celui-ci possede la Sieme categorie et l'echelon A. 

- Le soudeur a subi une formation tres rapide et est tres 

competent pour les travaux de soudure. Actuellement il 

possede la Sieme categorie et l'echelon A. 

4. Les agent:a d'entret:ien 

Les 2 agents d'entretien {manoeuvres) participent activement aux 
travaux realises a l'atelier. interviennent parfois a 
l'exterieur pour renforcer. Un des deux agents, apres formation 

sur le tas, devrait passer operateur sur une machine-outil mais 

ne possede que la 2ieme categorie et !'echelon c, l'autre par 
contre @~t ~n 4ieme categorie et a !'echelon o. 
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i.3.l.3 ~ee~i~!t~!QDi=~~~=!t=~gme!~!g~!=~;~~g!~;=~~ 
i!~iggg;! 

Suivant les informations et les renseignements obtenus aupres 

des responsables de l'atelier, et suite auz constatations faites 

par la mission. on peut dire que pour chacune des categories et 
notamment : 

- les techniciens : 

l est excellent et les 3 autres bons 

les r.ecaniciens : 

neuf soot consideres comme ef fectuant un travail qui 

varie entre moyen et bon. Un mecanicien pourtant polyvalent 

n•est pas competent et sera appele a disparaitre 

- les electro-mecaniciens et soudeurs : 

1 electro-mecanicien est bon et l'autre jwge moyen, le soudeur 
par contre est recopnu comme excellent. 

- les agents d'entretien : 

les 2 ouvriers effectuent un travail qui est consid~re comme 

bon. Neanmoins leur qualification est trop basse pour des 
travaux d'entretien. 

Le manque de conscience professionnelle de la part des ouvriers 

est grand. Les pointages n•etant pas effectues individuelle~ent, 
il est difficile d'avancer des chiffres concernant 

l'absenteisme. Cependant, suite a des conversations tenues dans 
l'atelier, et suite a des observations, il faut conclure que la 

discipline exist• a peine et la plupart des ouvriers sortent 
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lorsqu'ils en oat envie. Certes. la direction de !•atelier et 

l'antenne font des efforts pour •~ntenir la discipline. •ais le 

systeee de sanctionneaent des ouvriers est lourd et lent. 

Le systeme des salaires et pri•es est uniforme pour !•ensemble 

du personnel du CAPME. y coapris les ouvriers de l'atelier de 

Bassa. Le niveau salarial est fixe pour la fonction publique. 

dependant des secteurs d'activite et de la zone d'intervention. 

Les ouvriers de l'atelier de Bassa ressortent sous le secteur 
tertiaire II (etude et services). Les salaires sont fixes selon 

une grille qui cor.prend d'une part les categories (12), d'autre 

part les echelons. La categorie a laquelle appartient un agent 

depend de son diplome et de son niveau. A l'interieur de chaque 

categorie existent 6 echelons que i•on atteint progressivement 

par un avancement regulier tout les 2 ans. L'avancement ne peut 

etre refuse que lorsque une note annuelle, attribuee par le 

chef d'antenne et vise par le directeur national est inferieure 

a 15 sur 20. Cette note est d'ailleurs egalement a la base d'une 

prime de rendement annuelle. En moyenne, cette prime de 

rendement represente environ 10 % du salaire annuel. 

Ce statut n•est pas de nature a motiver l'ouvrier a travailler. 

Il est cons~dere et paye comae fonctionnaire et l•s soucis des 

clients dans les domaines de la qualite et des delais ne sont 

pas les siens. Le r.ime raisonnement s•applique dans le domaine 

des sanctions. Ceux-ci vont depuis l'avertissement au 

licenciement, en passant par le blame, la mise a pied et la 

suppression de primes. La aussi le syst~•e est trop rigide ~t 
trop lent pour que l'ouvrier se sente vraiment menace. 

Le tableau de l'annexe 23 donne les couts de personnel. On y 

retrouve la categorie, le salaire annuel, les pri•e• de 

responsabilite, de transport, d'anciennete et de 109ement. 
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En analysant ce tableau, differentes anomalies apparaissent : 

- le cbaudroanier est daa.s ane catjgorie superieure (8eD) que le 
cbef d'atelier (8eC) et son salaire de .,... est des lors 

egale•ent superieur. Selon la derniere actualisation (avril 
85). le cbef d'atelier a ete reajuste et est dans la eime 

categorie < 8eD) que ltt cbaudronnier: 
- le mime cas arrive pour ce cbaudronnier par rapport aux deux 

sous-chefs (l'un en categorie 7eE, l'autre en see>: 
- Eeies reaarques pour 2 •ecaniciens (categorie 8eC); 
- 1 a~ent d'entretien est dans une categorie tres basse (7 _, 

Ei&e en dessous des chauffeurs (SeD) et i peu pres ega~ a• 

gardiens (2eB a D). 

En conclusion on peut dire que le statut du personnel CAPME est 

un statut moderne et progressif pour des fonctionnaires des 

services publics. mais qu'il y a precisement un danger 
d'identifier les OUVriers d'UD atelier de &ecanique generale -

mime s'il est public - a des fonctionnaires du service public. 
Le danger de demotivatioa et de aanque de sanctionne•ent devient 

reel. 

Generalites 

La situation hybride, creee ~ar !'existence de departements 

d'une part, et d'antennes d'autre ~rt a ete signalee dans 
!'introduction. Il faut ajouter a ceci que l'atelier de Bassa 

souffre de la bureaucratie qui est inherente aux organismes 
puolics. Il n•y a rien d'au•~i decourageant pour un directeur 
d'atelier que de devoir refuser une co .. ande par manque de 

r.atieres preeieres, qu'il ne peut pas appro•isionner suite a des 
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lenteurs ildainistratives. 

Ceci etant di.t, l• control• qu•exige la direction nationale sur 
les activites de l'atelier est entierecent comprehensible et 
justifie, si on tient coepte des soe9es isportantes injectees. 

Il convient des lors de Earier !'exigence de la rigueur a celle 
de la flexibilite. Des recoe•andations sur ce point seront 
faites dans le paragraph• 2.3.l. 

L'oganigramee 

L'organigra&11e qui a ete retenu en mai 1984 pour tous les 

ateliers pilotes du CAPME est repris en anenxe 24. cet 

organigramme est compose de postes existants deja (A) et 
d'autres a creer (B). 

On doit constater qu•un an apres la conception de cet 
organigraeee, les postes suivants n•existent toujours pas 

preparateur 

- secretaire technique 
- af futeur 

- operateur four. 

En outre, les postes suivants manquent : 

- agent de planning (fonction qui pourrait itre ~ssuree 
par le preparateur> 

- controleur (fonction qui pourrait egaleeent etre assumee 
par le preparateur oubieo le chef d'atelier). 

En analysant cet organigramme, on constatera que la "tite" de 
!'atelier est formee par 3 personnes : le chef d'atelier, son 

adjoint et le chef d'equipe. ceci nous parait plethorique. Le 
chef d'atelier n•a pas besoin d•un adjoint qui a une fonction 
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en staff.Cdoac pas opirationn•ll•) ni d'un chef d'equipe en 

ligne. Il serait aieux de re~rtir les ticbes entre ces 

personnes p.ex. en utilisant le cbef d'equipe comae responsable 

de la section ••acbinea-outils•. On raisonne•ent anal09ue 
pourrait itre valable pour !•adjoint au chef d'atelier en ce 
qui concern• la section •travauz•. Les deux seraient supervises 
par le chef d'atelier. 

Le suivi technique 

Voici la description du circuit des inforaations techniques : le 
client s'adresse a un des sous-chefs d'atelier, qui etablit un 

bon de command• de travail. Le prix n•est pas indique sur ce 
bon, sais le client est infor11e verbalement du prix, que 

celui-ci soit forfaitaire ou noa-forfaitaire (dans ce dernier 

cas, c•est le chef d'atelier qui donne une idee du prix). Lebon 

de coa:mande de travail est etabli en 3 exemplaires, dont 1 est 
garde dans le dossier du client, un autre est remis au client, 

et le dernier (la soucbe) reste dans le carnet de l'atelier. 

Sur base du bon de coeaande, le sous-chef d'atelier ecrit un bon 
de travail. egalement en 3 exeeplaires Cexemples des b~ns de 

commande et dea bona de travail repris en annexe Set 6). 
L'original de ce bon de travail est remis aux operateurs, tandis 

que les 2 copies restent chez les chefs-d'atelier. Toutes les 
operations ef f ectuees pour la commande en question sont notees 

sur le bon ainsi que les teeps passes par les operateurs et leur 
no•. L'original, apres avoir suivi toutes les operations, 
revient chez le chef d'atelier qui consulte le bon et qui 

procede a des ajustements des he~res (en plus OU en moins), et 

qui report• l'origin•l sur les 2 souches. Les 2 souches sont 
ensuites envoyees a la comptabilite pour facturation. cette 

derniere envoie une souche a la direction national• apres 
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f acturation (avec copi• de la facture) et 9arde une souche pour 

ses archives. 

Cette description du circuit aontr• les lacunes dans 

l'organisation. Les principales critiques a faire sont : 
- canque de la fonction de preparation du travail 
- aanque de la fonction de controle du travail 

La preparation du travail est inexistante. En cas de travaux qui 
sortent de la routine. le chef d'atelier s•efforce d'expliquer 

aux ouvriers c011aent executer les travaux, en leur fournissant 
un croquis ou des explications orales. Ni les gamr.es de travail, 

ni les outils a utiliser, ni les reglages de la machine ne sont 

indiques. Les ouvriers se consultent entre-eux, discutent, et 
chaque nouveau travail devient une experimentation. Un planning 
de charge des machines n•-existe pa$, ni a court ni a long terme. 

Les fonctions d'ordonnancement et de planning sont inconnues. Le 

manque de preparation de travail est la Taison maJeure des 

faiblesses dans la qualite des travaux effectues par !'atelier, 
tandis que le aanque de planning de charge des machines explique 
en partie les depasseaents des delais. 

Le controle systematique du travail n•existe pas. Le chef 
d'atelier s•occupe tant bien que aal a suivre les travaux, mais 

ses efforts n• peuvent pas etre qualifies de control• de 

travail. Cette absence d'un controle de travail systematique 
incite les ouvriers a faire du travail sans precision et 
contribue ainsi largement aux tendances de laisser-aller, 
presentes aupres du personnel. 

Jusqu•a l'heure actuell•, !'expert ONUDI n•a pas eu !'occasion 
de s•occuper des fonctions pre~ration et control•, ayant ete 

occupe a plein temp• par la &ise en place et le de•arraqe de 
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nouvell•s •~bin•s et ensuite par la revision des •achines 

existantes. Il serait indispensable pour le bon fonctionne•ent 
de l'atelier que l'ezpert puisse donner une assistance dans ces 
domaines. des qu'il a teraine la revision des •acbines 
restantes. 

Si !'organisation technique est aauvaise et insuffisante. 
l'organisation adainistrative et financiere ne l'est pas moins. 

Cette organisation peut se resumer a UD pointage plus OU moins 
approximatif des ouvriers sur les bons de travail. Le pointage 
individuel des ouvriers pour les activites accomplies pendant la 

journee n•existe pas. L'atelier ne se soucie pas de suivre la 

rentabilite OU de verifier la justification des tarifs pratiques 
pour les forfaits (ces forfaits contribuant a 37 % de la valeur 
aJoutee de l'atelier). 

La coeptabilite generale est tenue au niveau de la direction 
nationale. et l'atelier ne s•occupe que de la facturation. Il ne 

dispose aeae pas des copies des factures d'acbat. ce qui lui 
rend impossible la tiche de calculer des taux de recouvrement 
des frais generaux, etc. 

Inutile de preciser qu•une comptabilite analytique - mime dans 
sa forme la plus elementaire - est totalement inconnue. 

La facturation comprend essentiellement 3 elements. 

Les prestations forfaitaires. 

Un nombre de prestations (surtout des travaux de routine) 

effectuees par !'atelier de Bassa sont facturees en forfait. 
Ces prix forfaitaires sont arrites par decision du conseil 
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d'ad•inistration, et n• repondent a aucune realite econoaique. 

Les forfait.s sont supposes d'ioclure toutes les cbarges de 

personnel, de frais generauz, d'aaortisse•ents, aais sont 

reconnus itre des prix subventionnes. 

Les principaux forfaits pratiques soot : 

- rectification vilebrequins de 20.000 a 84.000 FCFA 

- surfa~age culasse : de 6.000 a 15.000 FCFA 
- affutage de laae de aassicot : 7.500 a 9.000 FCFA 

- alesage de bloc-aot~ur : 30.000 a 55.000 FCrA 

- recharge et filetage de trompettes : 12.000 FCFA + &atieres 

prea:ieres 
- rectification de taebours ou de disques de frein ou de 

plateau d'ellbrayage : 4.500 a 9.000 FCFA 

- montage de ba9ues de bielles : 3.000 fCFA par piece 

- Les matieres 

Cell~s-ci soot en principe facturees au client au prix d'achat 

majore de 30 %. Cependant l'enquete a fait ressortir qu'il 

existe une grande difference entre le montant des matieres 

achetees et le aontant des matieres f acturees (montant des 

matieres achetees : 13.256.256 FCFA: montant des matieres 

facturees : env. 6.000.000 FCFA). 

Le prix d'achat est base sur la derniere 

commande placee (systeme LIFO). Il est a rer.arquer qu'il est 

tres courant que le client amene sa r.atiere, meme si celle-ci 

est en stock a !'atelier. Dans ce cas aucune majoration 

n'est pratiquee. 

- La r.ain d'oeuvre. 

Pour toutes les machines-outils principales il existe des 
tarifs par beure (voir plus loin). La facturation de la 

main-d'oeuvre sur machines est comprise dans le taux horaire 

machine. En outre, i! exist• un taux unique de 2.400 FCPA/h 
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pour tous les travaux de cbaudronnerie. d'ajustage et 

d'interventions a l'exterieur ainsi que pour tous les travaux 

bors-routine (travaux sur macbine4 non tarifiees). 

Les charges totales annuelles de l'atelier de Bassa peuvent 

itre estimees coeme suit : 

Nature de la cbarge 

Fourniture de bureau 
Eau et electricite 

Matieres et fournitures d'atelier 
Carburant et lubrifiant 

Pieces detachees d'atelier 
Produits d'entretien 

Missions 
Petit outillage 
Autres matieres et fournitures 

SOUS TOTAL ACHATS ET FOURNITURES 

Transports prof essionnels 

Transport de fret sur acbats 

Montant en FCFA 

110.000 

2.100.000 

13.256.256 

l.600.000 

2.661.590 

223.307 

1.000.000 

l.612.149 

12.030 

Entretien et reparation bitiments 

Entretien et reparation •~t.d'exploit. 
Entretien et reparation mat.de transport 

P.T.T. 

85.000 

137.250 

10.000 

728.444 

80.000 

920.000 

3.610 

175 .000 

Frais et commissions bancaires 

Oiverses autres charges 
SOUS TOTAL CHARGES OIVERSES 

Salaires et primes 
Charges salariales 
SOUS TOTAL SALAIRES 

,TOTAL G E N E R A L 

41. 608. 393 

8.668.454 

22.575.332 

2.139.304 

50.276.847 

74. 991.483 
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Toutefois, il convient d'ajouter a cett• somme une quote-part 

estimative pour le personnel de l'antenne qui contribue au 

fonctionnement de l'atelier (quote-part pour charges salariales 

pour le chef d'antenne, la standardiste, le coeptable, etc.). 

Cette quote-part a ete estimee a 5.000.000 FCFA. 

Du total de 80.000.000 de charges, on peut estimer que 

67.000.000 sont des chargt:s fixes et que 13.000.000 sont des 

charges variables. (c.a.d. les 2/3 des eatieres et fournitures 

d'atelier, des pieces detachees ~t du petit outillage, etc.). 

D'autre part, apres analyse des charges et eclater.ent des 

charges salariales, on peut avancer que 

- 49.ooo.ooo peuvent etre consideres comme charges directes 

(c.a.d. directement i~putables a des com&andes} dont 

36.000.000 de charges salariales directes et 13.000.000 

d'autres charges 

- 31.000.000 peuvent itre consideres comme charges indirectes, 

dont 19.000.000 de charges salariales indirectes et 12.ooo.ooo 
d'autres charges indiiectes. 

Il est a remarquer que l'amortissement du pare ma~hines-outils 

n•a pas ete considere dans les charges indirectes, car le CAPME 

n'en tient pas compte. Nous signalons ici pour memoire que si on 

veut les considerer, il faudra majorer les charges indirectes. 

Cette ~ajoration se calcule cor.ae suit : 

investissements env. 400.000 $ E.U. - amorti sur 10 ans donne 

17.ooo.ooo FCFA par an comme frais d'amortissement. 

~es produits de la period• correspondante s'elevent a 
FCFA 55.361.736, dont FCiA 3.670.000 pour prestations pour le 
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CAPME lui-•ime (principaleaent constitue par des prestations 

1nternes pour l'ateli•r, telles que revision de machines. 

reparations. etc.) 

On peut done dire : 

Ensemble des charges 

Ensemble des pr~uits 

80.000.000 

51. 700.000 

Perte a subventionner 28.300.000 

Asswr.ant un nombre d'beures directes totales (heur~s 

facturables, prestees par la main d'oeuvre directe de l'atelier) 

de 11 mois x 19 personnes x 22 jours/mois x Sh de travail/jour 

ouvrable on obtient un nombre total d'heures directes theorique 

de 36.784 b. 

En admettant une perte de 15 % des heures pour maladie, 

deplacements, absences etc., on obtiendrait un total de 31.266b, 

que nous identifierons a un niveau d'occupation de lo~ % de 

!'atelier. 

A pleine occupation, cbaque heure couterait des lors ao.000.000: 

31.266 = 2.560 PCPA, toutes charges comprises. En faisant 

~bstra:tion des matieres directes, dont on doit supposer 

qu'ell~s sont facturees a 100 % dans les commandes. ce taux 

devient 67.000.000 : 31.266 • 2.143 PCFA. On rappelera que ce 

taux couvre, dans l'hypothese d'une occupation de 100 %, les 

charges salariales directes ainsi que toutes les charges 

indirectes, mais ne couvre pas la matiere directe. 

En deduisant de ce taux les charges salariales directes (dont on 

doit egalement supposer qu'elles seront facturees a 100 % dans 

les commandes), on obtient (toujours a un niveau d'occupation de 

100 %) un taux de 31.ooo.ooo : 31.266 • 992 PCPA. Cette somme 
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peut itre definie c01Dee le eontant duquel doit itre aajore 

cbaque heure dicecte facturee. afin que l'enseeble des charges 

d& l'atelier a un niveau d'occupation de 100 % puissent itre 

recouvert. 

A des occupations inferieures a loo %, la situation se presente 

comse suit : 

Les charges fixes de 67.000.000 a recuperer comprenant 

salaires directs 36.000.000 

salaires indirects 19.000.000 

~utres charges indirectes 12.000.000 

Des !ors, le taux horaire de recouvrement des charges fixes peut 

etre eclate en un taux horaire pour r~couvrement des salaires 

directs (tous les ouvriers etant fonctionnaires, les charges 

salariales sont fixes), et un autre taux pour recouvrement des 

autres charges indirectes. Tous ces taux varient bien entendu e~ 

fonction du niveau d'occupation de l'atelier. Le tableau suivant 

montre ces taux : 

llI'IUU D'OCCWATIOll TAmr .. • llCVUWIWWWf TAUS .. • lllt'OlN....,. TAUX lOfAL 

b 

31266 
21013 
2111H 
18780 
154533 
~~ 

Exe111cle 

DIS CHMGES lllUllCllS DE LA IUill o·aarna llECOUVltPIEWf 
nus Diac:TE lrIDJ OWICES r:ns 

" PCFA/h FCFA/b 'CfA/fl 

100 991 1152 210 
so 

I 
1239 1..., 2819 

10 30IJ1 1S.5 3081 
5" 1852 

I 
1919 3571 

50 I 1913 i 2303 •2!8 
40 I U'."9 

I 
2878 5357 

a un taux d'occupation de 60 % ( z 19.000 h/an 

fa~tur~es ou + 1.730 hi~ois) on devrait facturer 

ce qui suit : 

- matieres directes + 

- heures directes ~ ~.919 FCVA (pour recouvrement 

main d'oeuvre) + 
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- beures directes a 1.652 FCFA (pour recouvrement 

charges indirectes) 

Note : Bien entendu, on peut •purifier• cette proposition, en 

appliquant un taux de majoration sur les matieres 

premieres pour frais de stockage, etc. Tous ces modes de 

recouvrement des f rais peuvent etre determines a base 

des cbiffres cites ci-dessus. Cependant, dans un premier 

temps, il convient de ne pas compliquer le systeme de 

calcul des couts inutilement. Mieux vaut un simple 

systeme avec quelques imperfections mineures bien 

suivi qu•un parfait systeme mal suivi (voir egalement 

point 2.3.4). 

La tarif ication actuelle 

Actuellement, les tarifs pratiques sont les suivants : 

Heure-machine.Des taux horaires ont ete definis pour les 

machines suivantes 

- f raiseuse Gambin 

- Tour cazeneuve 

- Tour Celtic 

- Tour Jashone 

- Fraiseuse Viking 

- Rectif ieuse Millon 

- Rectif ieuse Nodier 

- Perceuse GSP 

- Af futeuse Oelbove 

Realeseuse portative 

- Etau-limeur 

- Rectif ieuse de soupapes 

4.000 FCPA 

3.700 FCFA 

3.000 FCFA 

3.700 FCFA 

3.500 FCFA 

4.500 FCFA 

5.000 FCFA 

4.000 PCFA 

4.000 FCFA 

3.500 i'CFA 

3.ooo rcrA 
3.000 E'CFA 
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Matiere prer.iere : prix d'achat. calcule suivant la formule du 

dernier acbat (LIFO). •ajore de 30 i. Il est a remarquer 

qu•actuelleeent la facturation systeaatique de toutes les 

matieres n•est pas suivie consciencieuseaent. Il est imperatif 

de revoir le systeme de facturation des matieres. de fa~on a 
itre certain que toute la catiere debitee soit effectivement 
facturee sur les comcandes concernees (voir points 2.2.4 a 
2.2.6). 

- Main d'oeuvre : facturee a CFA 2.400/beure. La comparaison 

avee les taux effectifs. pour le niveau d'activite actuel 

cites ci-dessus montre le degre de subventionnement (au moins 
i'CFA 2.000/h.). 

Les forfa~ts : les prestations facturees en forfait ont ete 

citees ci-haut. A titre d'exemple, nous avons calcul~ la 

totalite des temps d'occupation pour 72 travaux de 

rectification de vilebrequins: elle est de 193,75 heures. La 

valeur totale facturee etait de 1.781.000 FCFA soit 9.192 
i'CtA/beure. 

Le mime exercice pour les autres travaux forfaitaires donnent 
le resultat suivant : 

surfa~age culasse : facturation en moyenne 5.172 tCFA/h 

alesage bloc-moteur : facturation en moyenne 7.785 FCFA/h. 

Les clients ne payent pas toujours au comptant et les paiements 
accusent des delais. Le delai moyen n•a pu etre determine, a 
defaut de renseigne~ents corrects a ce sujet (la comptabilite 

etant centralisee pour tout le CAPME au n~veau de la Direction 

Nationale). L'acompte n•est pas demande systematiquement ce qui 

fait que souvent des clients se decident a ne pas recuperer 

leurs marchandises. Ainsi, !•atelier dispose d'un stock de 
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materiel abandonne pour une valeur esti•ee ~ 30.000.000 de FCFA 

(e.a. 26 villeorequins et 65 axes) (liste coeplete en annexe 7). 

Le nombre d'beures-machine theorique dont dispose l'atelier est 

calcule de la fa~on suivante : 

52 seeaines a 40 h - 2.080 b/macbine. 

En doublant ou triplant les postes. ce cbiffre le serait 

egalement. Cependant, on essayera de rester realiste en 

pretendant qu•avec une augmentation des effeetifs en 

consequence. OD arriverait a 48 semaines a (40b - 2h entretien) 

x 0,85 (15 % pour absences diverses des ouvriers) • 1.550 
h/machine/poste. 

Ceei signifierait qu•on aurait a disposition (toujours dans 

l'hypothese d'un travail en un seul poste) : 

. 
6.200 h de tournage OU 517 h/mois 
4.650 b de f raisage 387 b/mois 
3.100 b de rectification 258 b/mois 
1.550 h d'affut:age 129 b/mois 
1.550 h d'alesage de cylindre 129 h/mois 
1.550 h de surf a~age-rectif ication 129 b/inois 

Les autres machines de !'atelier doivent etre considerees comme 

accessoires. Indispensables certes, elles ne servent que d'appui 

aux activites dans !'atelier et on ne peut pas vouloir viser 
leur pleine occupation. 

En rapportant ces chiffres aux deux mois analyses, et en tenant 

compte des machines a l'arrit pendant ce mois, on obtient le 
tableau suivant: : 

l 
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heures beures taux d'occu--
dis22nibels travaillees patioo % 

Tournage 706 479 67.85 
rraisage 614 475 73.36 
Rectification 516 386 74.81 
Af futage 258 40 15,50 
Alesage de cylindres 258 27 10.46 
Surf a~age-rectif ication 258 84 32.56 

Conclusions 

Les charges effectives de !'atelier de Bassa avec les effectifs 

actuellement en place se chiffrent a environ 80.000.000 FC?A. La 

Eatiere premiere. normalement facturee directeeent aux clients 

compte pour env. FCFA 13.ooo.ooo. Aun niveau d'occupation de 

100 % chaqlle 11eure directe d •ouvrier devrait etre facturec a 
2.150 ?CFA afin d'atteindre l'equilibre financier. 

A un niveau d'occupation de 50 %. cette somme devient 4.300 

iCFAih. 

Les forfaits pratiques permettent de recouvrir les frais. Le 

taux horaire pour la main d'oeuvre de 2.400 FCFA est nettement 
insuffisant. 

L'occupation des ouvriers directs se sitv~ a moins de 40 %, 
celle des machines principales entre 67 et 75 %. 
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1.3.5.l Analvse du circuit d 1 aoorovisionnement ••••*•••••aaaas••••••a§§aaa•s••••••••• 

Si nous analysons le processus d'approvisionnement a l'aide du 

circuit d'inforaations impose par le CAPllE pour toute demande 

d'achat et bon de coeaande, nous constatons qu•il faut demarrer 

suff isaaeent tot le processus de reapprovisionneeent en 

matieres premieres et en fournitures diverses pour !•atelier si 

on veut eviter la rupture de stock. 

Nous citerons tout d 1 ab0rd quelques constatations faites 

- L'administration tres imposante du CAPME et la lenteur connue 

de la plupart des administrations bandicape sericusement le 

processus d'approvisionnement de !'atelier de BASSA. 

- Tout retard dans l'approvisionnement en matieres premieres 

pour les oesoins de l'atelier penalise gravement la production 

de celui-ci et f ausse les delais pour honorer les travaux 

demandes. 

- L'approvisionnement est tributaire, notamment des fournisseurs 

agrees (voir annexe 14), du faible noEbre de fournisseurs 

acceptant encore les bons de coemande eeis par le CAPME et du 

mode de paiement en especes. 

- De nombreuses commandes, selon les dires du chef d'atelier, 

sont refusees faute de disponibilites en •atieres pre~ieres et 

cela compte tenu des urgences. 

- Localement, les possibilites d'approvisionnement sont tres 

limitees et peu variees en ce qui concern• les eatieres 
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preaieres : 

- peu de cboix possible cbez les fournisseurs de la place 

- tres peu d'aciers spiciaux. pratiqueaent exclusiveeent de 
l'acier IC38 

- la ga .. e des jets de bronze creux est tres limitee, de meae 

que pour les jets de bronze pleins 

- la 9a1une des jets d'aluminiua e$t egaleeent tres restreinte. 

Le circuit impose par le CAPME pour les achats prevoit l•emploi 
des imprimes suivants : 

A. Demande d'achat (Annexe 11) 

La demande d'acha~ est etablie par le magasinier, transr.ise 

au chef d'atelier qui marque son accord, visee ensuite par le 

bureau d'approvisionnement, retournee au chef d'atelier. 

visee par le chef d'antenne, le Departer.ent Technique, 

approuvee par le Directeur National et retournee au bureau 

d'approvisionnement qui etablit alors UD bon de CO&mande 

(circuit en annexe 8). La demande d'acbat mentionne le 

destinatair• de la commande (travaux clients, stockage, 

entretisn. equipement) et la prise en charge de la commande 
soit par le CAPME ou le client. 

a. Bon de commande 

Le bon de COlllla~de est etabli par le bureau 

d'approvisionnecent, vise par la comptabilite, transmis au 

chef du departement Administratif et Financier, signe par le 

Directeur National et retourne au bureau d'approvisionnement 
(circuit en annexe 9). 

c. Achat et livraison 

Le responaable du bureau d'approvisionner.ent entreprend les 

demarche• auprea du fournisseur et lui reeet le bon de 
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comeande signe. L'approvisionneeent avise le chef d'atelier 

OU eventuelleaent le prepose a l'enlevement de la coaaande 

cbez le fournisseur quand la livraison n•est pas faite a 
l'at•lier de Bassa par celui-ci. Le responsable de 
l'approvisionneaent receptionne la coa•ande avec le chef 
d'atelier OU le prepose a l'enleve•ent et trans•et la 
comeande au aagasin de !'atelier (circuit en annexe 10). 

D. Bon d'entree au •agasin (annexe 12) 

Un bon d'entree au magasin est etabli par le responsable du 

bureau d'approvisionnell!eot, signe par le chef d'atelier ou le 
prepo.se a l'enleveaent, par le •agasinier et le comptable 
•atiere. 

La commande doit alors etre mentionnee dans la colonne 

entree de la fiche de stock du aagasin par le magasinier. 

On comprendra des lors les retards dans l'approvisionnement tant 
pour les fournitures diverses que pour les matieres preeieres. 

Un approvisionne8ent important en debut d'exercice resoud 

partielleaent les difficultes •ais il serait indispensable de 

proceder a COntrole des stocks de aatieres premieres et a UD 

reapprovisionnement regulier en fonction d'un point de commande 
a definir. 

1.3.5.2 Situation actuelle 
z:sssasa•••••=••za 

La mission releve tout d'abord une grosse faille dans la gestion 
des stocks. Actuellement les fiches de stocks ne Sc>nt pas a JOUr 
et mentionnent uniquement la situation lors de .l'inventaire 
effectue fin de l'exercice 198311984. Aucune entree, ni sortie 
n•est indiquee. Afin de connaitre le stock de matieres 
prer.ieres disponible actuellement, la .. issioa a demande que l'on 
procede a l'inventaire physique. 
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Le bureau d'approvisionnettent nous a transais un releve partiel 

des approvisionneaents depuis le debut de cet exercice et cela 
uniquetlent pour les aatieres pretlieres. 

Apres analyse des donnees il s•avere interessant de reprendre la 
consomaation pour l'exercice en cours et cela specialement pour 
les aciers, le bronze et l'aluainiua. Un tableau explicite est 
repris en annexe 13. 

Apres informations prises aupres d'autres ateliers de la place 
et aupres d'un fournisseur il s•avere que plusieurs montants 

repris sur le tarif utilise par le sagasinier sont parfois 

etonnants. Dans l'annexe 17;2 on trouvera e.a. les prix factures 

par le CAPME et les prix de vente aupres du fournisseur local 
Bernabe. Certains prix pratiques par le CAPME sont inferieurs a 
ceux des fournisseurs, d'autres soot le double. Le tableau 

recapitulatif pour certaines matieres premieres donne un aper~u 
precis de la consomaation de matieres pre~ieres par !'atelier de 
BASSA et des prix pratiques (annexe 13). 

1.3.5.4 Maaasins 
S&~SZSS• 

L'atelier de Bassa dispose de deux maqasins bien distincts, 
geres chacun par un magasinier. Ces deux magasins sont : 

le magasin outillage et matieres premieres 

le ~agasin pieces f inies et outillage special ONUDI 
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1.3.5.4.l 11agasia oatillage •'t ma"tieres pnmierea 

Ce m~asin contient les gamees d'outils coarantes utilisees ~r 

la plupart des machines-outils ainsi que l'equipement commun de 

•etrologie. Le retrait d'un outil s•effectue exclusivement au 

•oyen de jeton, nuaerote et different pour chacun des ouvriers. 
Le jeton est r .. is au •agasinier qui le depose a !'emplacement 

de l'outil. Le jeton est restitue a l'ouvrier lors de la remise 
de l'outil au magasinier. 

Le magasinier stocke dans ce magasin les matieres premieres 

telles que jets de bronze pleins, jets de bronze creux, jets 

d'aluminiue. Les autres matieres precieres comme les aciers, les 

toles, etc. sont stockees a des endroits bien determines dans 

!'atelier. 

Le magasinier est responsable de l'enregistrement des sorties et 

des entrees des matieres premieres et autres fournitures. 

La tenue des fiches de stocks pour toute catiere premiere et 

fourniture diverse doit egalement etre faite par le magasinier. 

Cependant, comme deja signale, la mission a pu constater que les 

fiches presentees ne sont pas tenues a jour et mentionnent 

uniquement l'etat du stock lors de l'inventaire fin de 

l'exercice 83/84. Aucune entree, ni sortie n•est ~entionnee sur 
ces fiches. 

Il est des lors comprehensible que l'atelier connaisse des 

ruptures de stock tant pour les matieres preEieres, matieres 
consor.mables et autres fournitures diverses. 
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Un approvisionoement triaestriel regulier de ces matieres 

permettrait d'obtenir un niveau de stock moyen acceptable, 

evitant ainsi l• refus de comeandes, faute de non-disponibilite 
de matieres premieres. 

Pour la fourniture de aatieres premieres. catieres consomeables 
OU autres, destinees a des travaux dans !'atelier, le magasinier 
etablit UD boo de sortie (annexe 15). 

Le bon de sortie, numerote, comprend les renseignements 

suivants: 

- le code et la designation de la fourniture 

- la quaotite livree 

- le prix unitaire suivant le tarif en sa possession 
- le prix total de la fourniture 

eventuellement les observations necessaires. 
- le no. de la co£mande 
- le nom du client 

la date de sortie. 

Chaque bon de sortie est vise et signe par le chef d'atelier. Le 
magasinier et le comptable-matieres doiveot signer egalement 

chaque bon. Le ou les bons de sortie seront joints a la demande 
de travail af in de permettre de proceder a la f acturation du 
travail commande. 

1.3.5.4.2 Magaain pieces finies et outillage sp8cial. OMUDI 

Dans ce magasin sont stockees toutes les pieces f inies en 

attendant la livraison au client. La livraison des pieces f inies 
peut se faire uniquement apres paiement de la facture ou 
eventuellement apres accord du chef d'atelier lors de 

l'enlevement des pieces, pour les societes agreees par le CAPME. 
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Il est des lors i•portant que ce •agasin soit tenu tres propre. 

Il va sans dire que le rangement des pieces finies doit se faire 

soigoeusement. voir• •iee delicateeent afin d'eviter les heurts 
et les degats. 

Il serait soubaitable notamment que l'on protege les surfaces 

usinees par exemple en appliquant un f il• protecteur plastique 
oubien en l'enduisant de graisse. On constate un certain laps de 

temps entre la date de la finition du travail et la livraison au 

client. Si on fait abstractio~ des pieces finies qui sont 

abandonnees et dont la liste est impressionnante, on peut 

coustater qu•un bon nombre de pieces finies n•est pas retire 

dans des delais raisonnables et cela suite a des difficultes de 

paiement ou des litiges concernant les travaux commandes. 

Le magasinier est responsable egalement de l'outillage fourni 
par l'ONUDI. 

Nous avons pu constater qu'il existe une fiche de stock pour 
tout le •ateriel et l'outillage ONUDI. 

La tenue des fiches de stock par ce magasinier est bien faite. 

Il nous scmble itre capable d'identifier correctement le 
materiel qui lui est confie. 

Malgre une utilisation rationnelle des outils de coupe fournis, 
on remarque deja une diminution importante des stocks et un 

reapprovisionnement sera bientot necessaire pour certains 
d'entre eux. 
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Un reapprovisionnement en outillage a •ain individuel et 

collectif serait urgent. 

Afin de permettre aux ouvriers d'effectuer facilement et 

efficacement les travaux et interventions, il faudrait passer 

commande ootamment de : 

- coffre d'outillage pour mecanicien, electricien, frigoriste 

- outillage courant tel que : marteaux, scies a metaux, burins, 

grattoirs, maillets en cuivre, reglettes, pointeaux, 

assortiments de limes, pinces de differents ~odeles, jeux 

de cles plates et multicrans, etc. 

Dans !'annexe 18 est repris un tableau d'instruments de Eesure 

individuels pour operateur de machines et dans !'annexe 19 un 

tableau d'instruments de mesut~ com£uns disponibles au magasin. 

Un complement important en appareils de metrologie serait 

indispensable si on veut augmenter le niveaa de qualite du 

~ravail. 

On devra passer commande de : palmers, pieds a coulisse, jauges 

micrometriques, verificateurs d'alesage, jauges de profondeur, 

pieds a module, comparateurs a cadran, rapporteurs d'angle, etc. 

1.3.5.6. ADorovisionnement en fluides de tremne 
-~••••••az•ssaaaass=•••=====••••s=azSa 

Actuellement, la section traitement thermique n•est pas 

operationnell~ en raison de l'absence de fluides de trempe. Il 

serait necessaire de proceder a l'achat des fluides de trempe. 

L'exp~rt en place preconise l'achat de deux' types d'huiles de 
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trempe, que l'on peut se procurer aupres de SOPHCS, 7 Rue 

Ampere, F-92800 Puteaux-France en quantite de : 1200 litres de 

ISOROC 166 pour huile a vitesse de trempe acceleree et 400 

litres de TREMPE 2-3 pour buile de trempe d'emploi general. 

1.3.S.7 Reaoorovisionnement en outils de coue! 
aa:§§a:=z:a:s:aasss:zas==•=s~=•==•~=-= 

Il faudra prevoir a court terme l'achat de nouveaux outils de 

coupe. Le cboix devrait porter surtout sur les outils pour tours 
et f raiseuses tels que : 

- plaquettes a jeter pour f raise a surf acer 

- plaquettes a jeter pour outils de tour 

- porte-outils avec serrage de plaquette a jeter 
- plaquettes a braser 

- barres d'alesage 

- divers types de fraises 

- divers ~ypes d'alesoirs 

Une commande de meules pour la rectif ieuse plane NODIER et la 

rectifieuse de vilebrequins MILLON est urgente si on veut eviter 
l'arret des travaux de rectification. 

1.3.6.1 Introduction ======·=·=== 

La reputation de tout atelier de reparation et surtout de 

fabrication de pieces de rechange se merite et depend tout 
d'abord de : 

- la qualite du travail livre 

du respect des delais communiques a la clientele 
- des prix raisonnables pratiques 
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1.3.6.2 Analvse de la gualite du travail livre 
••••••••~~a:~a-aassas~aaS22amasaaaa•aa 

Apres plusieurs controles et tests concernant les travaux 

realises par !'atelier de Bassa, nous pouvons avancer que : 

- la qualite du travail est bonne pour des travaux de routine 

mais mauvaise pour tout autre travail 

- un serieux effort est a faire en ce qui concerne la f inition 

de la plupart des pieces usinees (trop de bavures oubliees 
notamment) ; 

- un controle regulier et systematique est a faire pour toute 

piece terminee par le chef d'atelier, son adjoint ou 

eventuellement le chef d'equipe avant la livraison au client. 

Ces controles doivent e.a. tenir compte du respect des cotes 

et des toleranc1!S; si besoin en est des retouches doivent 

etre faites OU le cas echeant, le travail doit etre refait 

le travail de methodes (preparation du travail) est pour ainsi 
dire inexistant. 

Dans l'annexe 16 des tests sur la qualite de quelques travaux 

ont ete faits. Dans l'avant derniere colonn~ une notation sur lo 

a ete donnee pour indiquer la qualite des tra.vaux. 

Lors de nos visites aupres de la clientele, celle-ci a formule 

des remarques sur la qualite du travail et plusieurs nous ont 

signales qu'ils preferent =ecourir aux services d'autres 

ateliers meme Si la f acture est plus haute et ceci egalement 
pour des travaux tres simples. 

Pour ameliorer la qualite du travail il convient : 

de le preparer systematiquement (introduction d'une fiche de 

preparation pour tous les travaux de fabrication de pieces et 
pour une grande partie d'autres travaux); 
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- de mettre en place un systeme de controle intermediaire et 

final. 

La fiche de preparation coeprendra : 

- un plan de la piece a executer avec les cotes, les tolerances 
et des indications sur l'etat des surfaces; 

- une description detaillee des diverses operations que 
l'ouvrier doit effectuer pour executer le travail 

eventuellement avec croquis explicatif par operation; 

la liste des pieces et des outils a prevoir; 

- des renseignements concernant les avances, les profondeurs de 
passe et les temps d'usinage. 

Nous avons analyse les interventions effectuees par !'atelier au 

cours du mois de mars 1985. Nous relevons que sur les 229 

interventions les delais entre la date du debut du travail et la 

date de fin de travail varient de 1 a 22 jours. 

La valeur des prestations du personnel et la complexite du 

travail a effectuer peuvent expliquer certains delais et eela 

malgre la disponibilite de la matiere premiere. Dans d'autres 

cas, le manque de matieres premieres e•t a l'origine de 
!'importance des delais. 

Les 229 interventions pourraient se classer de la r.an]~re 
suivante : 

122 interventions 33,2 %) ont ete effectuees le r.eme jour 

- 56 interventions (24,5 %) ont ete effectuees dans un delai 
variant de 2 ~ 4 jours 
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- 36 interventions (15,7 ~) ont ete effectuees dans un delai 

variant de s a g jours 
- 8 interventions (3,5 %) ont ete effectuees dans UD delai 

variant de 10 a 14 jours 
- 4 interventions (l,75 %) ont ete effectuees dans un delai 

variant de 15 a 22 jours. 
- 3 interventions ont cependant necessite. et cela pour 

diverses raisons : 
- 1 mois pour la commande no.14118 d'un •ontant de 57.183 F 

8 1/2 mois pour la co•mande no. 11687 d'un montant de 

6.700 F 
- 3 mois pour la commande no. 13528 d'un •~ntant de 79.985 F 

Malgre que ces delais paraissent tout a fait raisonnables, il 

convient de signaler que lors des visites aupres des P.M.E. et 

des ateliers de reparation, plusieurs clients nous ont signale 

que les delais n'etaie~~ pas respectes dans la plupart des cas. 

Il faut en deduire que !'atelier s•engage trop ~ite sur des 

delais qu'il ne peut tenir. 

Dans plusieurs cas, la clientele a signale que les delais 

etaient tres longs (voir exemple en annexe 20). 

Comme nous l'avons signale plus haut, les delais sont souvent 

fortement influences par la disponibilite de matieres premieres. 

Un syster.e de reapprovisionnement regulier base sur une gestion 

des stocks a jour est a introduire d'urgence. 

l.3.6.4 Prix des travaux 
szas~s••=•=•aasa 

Il ressort du chapitre concernant le calcul des prix (1.3.4) que 

les prix pratiques par l'atelier du CAPME sont en general bas. 

On verra dans le chapitre 1.4.3 que ces prix sont inferieurs aux 
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prix des autres ateliers de la place (annexe 17). 

Nean11oins. mime si les prix ne sont pas eleves on admettra 

qu'ils sont quand aeee trop bauts si le travail n•est pas de 

qualite. 

Il convient des lors de rappeler ici que la reputation de 

!'atelier ne dependra pas seulement des prix pratiques mais 

plutot de la qualite du travail et du respect des delais. 

1.3.7 Divers 

La mission a egalement constate qu'il n•existe pas de consignes 

de securites particulieres et que les regles eletentaires de 

securite sont a peine respectees : port de souliers de securite 

(introd~it seulement depuis peu). port de gants et de lunettes, 

protections sur machines contre accidents de travail, ••• 

L'entretien des machines a ete considere coeme etant bon. Il 

convient d'insister sur le respect scrupuleux des programmes 

etablis. 

Il est conseille de delir.iter les zones de travail pour chaque 

machine par des r.arquages Jaunes sur le sol ainsi que d 1 indiquer 

de la mime maniere les allees de r.anutention. En outre, il 

f audra prevoir a terme un mur de separation entre la section 

chaudronnerie et la section rectification (oruits). 

Enfin la ~ission constate que les actions de prospection du 

marche sont tout a fait inefficaces. Sur les 200 dossiers 

consultes, aucun n•a paru interessant. Ceci est en partie d~ au 

fait que la prospection pour !'atelier est faite par le 

departement economique de CAPME, souvent par des gens qui ne 
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connaissent ~s les travauz d'atelier. Il est absolu.ent 

indispensable que !'atelier de BASSA fasse la prospection du 

earcbe de aaniere autoaoee. 

En conclusion, on peut avancer que : 

- le stock de aatieres preeieres et de fournitures est 

insuffisant pour faire fac:e dans un delai ra.' sonnable a toutes 
les commandes; 

un manque de variete en matieres preeieres sur la place, une 

gestion des stocks inexistante et un processus de 

reapprovisionnement trop long agravant cette situation; 

- il y a trop peu d'outils de coupe et d'outillage standard; 

- les instruments de mesure soot insuffisamment utilises; 

- il y a un manque de discipline aupres du personnel; 

- il n'y a pas de preparation du travail et insuffisamment de 

controles intermediaires et finaux; 

- des lors, la qualite du travail est ir.=~ffisante pour tous 

travaux autres que des travaux de routine; 

- les delais annonces ne sont pas respectes; 

- par consequence, malgre que les prix pratiques par !'atelier 

de BASSA sont raisonnables, une partie de la clientele prefere 
s'adresser a d'autres ateliers. 

1.4 Les autres ateliers de la region 

1.4.l Intr~uction 

A Douala, il existe de nombreux ateliers de rectification et de 

fabrication de pieces. Beaucou? de grandes societes, e~tre?rises 

et exploitations dinposent de leur propre atelier mecanique et 

sont souvent tres bi@a equipes. Dans plusieurs cas, il s•agit 

d'ateliers a capitaux etrangers oubien appartenant a des 

societes etrangeres. 
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Les grands garages de la place possectent generalement une 

section rectification, les autres. tels que CAMAUTO, AUTOCAM. 

etc •• font appel aux ateliers de la place. 

Pour la fabrication de pieces de rechange, plusieurs ateliers 

comme la COFREM, TMIC. NDIKUM acceptent les travaux de 

l'exterieur. &ais leurs prix sont beaucoup plus eleves que ceux 

pratiques par l'atelier de Bassa. 

Il existe cependant bon nombre de petits ateliers mecaniques, 

cooperatives et artisans qui executent des travaux d'usinage et 

de reparation. Les prix sont tres concurentiels avec ceux de 

l'atelier de Bassa. 

Nous reprendrons ici les ateliers que la £ission a eu l'occasion 

de visiter au cours de son sejour a Douala. 

Les ateliers de rectification et de fabrication de pieces de 

rechange visites sont : 

- CAMAUTO 

- TMIC 
- NDIKUM-ENGINEERING WORKS 

- COOPAN 

1.4.2.l CAMAUTO 
:ssaass 

Atelier de fabrication de pieces et rectification, occupant 60 

ouvriers. 

Equipement 
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Une tres grande ga••• de •achines-outils tels que : 

- tours. fraiseuses. aortaiseuses. rectifieuse de vilebrequins 

aleseuse de bloc-moteurs. rectifieuse de culasses. presse 
bydraulique. perceuse radiale. etc. 

Domaine d'intervention : 

- La fabrication des pieces mecaniques 
La reparation et la remise en etat de pieces d'usure, 
d'organes mecaniques 

- La rectification de vilabrequin et de culasses 

- Le realesage des blocs-aoteurs 

- Tous les travaux mecaniques habituellement realises. 

1.4.2.2 T.M.I.C. ======== 

Atelier de fabrication de pieces et de reparations exterieures, 
occupant 50 ouvriers. 

Equipement : 

La gamme des machines-outils courante tels que : 

- tour, fraiseuse, etau-limeur, perceuse a colonne, presse 
hydraulique, etc. 

Domaine d'intervention: 

- Depannage d'entreprises et de materiel, saintenance dans 

divers domaines tels que usines, genie civil et poids-lourds 
Fabrication de pieces mecaniques 

- ~eparations et remise en etat des pieces d'usure et d•organes 
~ecaniques industriels et d'engins de genie civil 

- Travaux de construction metallique et de soudure. 
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1.4.2.3 NDIKUM-ENGINEERING WORKS 
aaaaaaaaaaa•aaaa=aa•a•••• 

Atelier de rectif icatioa et de fabrication de pieces occupant 6 

ouvriers y coapris les apprentis. 

Equipement : 
Une galllDe assez complete de machines-outils tels que : 

tour, fraiseuse universelle, etau-limeur, perceuse a colonne, 
presse bydraulique, rectifieuse de vilebrequins 

Domaines d'intervention : 
- Rectification de vilebrequins 
- Fabrication de pieces mecaniques 

- Reparation et reeise en etat de pieces d'usure 

- Tous les travaux mecaniques habituellement realises. 

1.4.2.4 COO~AN z===s= 

Atelier mecanique et menuiserie appartenant a une cooperative 

d'artisans de nylon beneficiant de !'assistance allemande et 

subventionns par CAP.ITAS, occupant 3 ouvriers. 

Equipement : 
Une petite gamme de machines-outils : 

1 tour, 1 fraiseuse universelle, scie mecanique, perceuse a 
colonne, poste de soudure, machine a bois combinee 

Oomaine d'intervention : 

- Assistance aux petits artisans locaux et aux P.M.E. 
Fabrication de pieces mecaniques 

- Reparation et remise en etat de pieces d•usure 

- fabrication de prototypes tels que presse a briques, etc. 
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On tableau comiparatif des priz pratiques pour les rectifications 

des vilebrequins et des culasses nous per••t de juger de 

l'iaportance entre les prix pratiques sur le aarcbe local et les 
prix de !'atelier de Bassa. Les prix de CAMAUTO sont 

pratiqueaent les mimes que ceux de la COFRER et de AUTOCAM. Le 

taux boraire pour la •ain d'oeuvre et !'utilisation des 

aacbines-outils sont repris sur le tableau coaparatif. Voir 
annexe 17. 

coamentaires sur les prix pratiques 

1. Rectification de vilebreqaina 

Si l'on co~pare les prix forfaitaires par exemple la 

rectification d'un vilebrequin pour un petit vebicule comme la 

DATSUN 1500 on remarque que le prix demande par : 

CAMAUTO est de 46.300 FCFA 

NDIKUM est de 30.000 iCfA 

CAPME est de 24.000 FCFA 

CAMAUTO facture pratiquement le double que le CAPME. La duree 

d'intervention varie entre Oh4S' et l heure. Si on considere une 

rectification de vilebrequin pour un camion Mercedes 6 cyl. du 

type 1924, on s'aper~oit que le prix de : 

CAMAUTO est de 211.600 FCFA 

NDIKUM est de 103.155 FCfA 

CAPME est de 84.000 FCFA 

La duree d'intervention varie entre 3b et 3h30. 
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2. Rectification de c:aluses 

Il en est de •itle pour la rectification de culasses, p.ex. pour 
une Renault Rl6 : 

CAMAUTO demande 11.200 FCtA 
NDIKUM demande 10.000 FCFA 

CAPME demande 6.000 FCFA 

Pour une rectification de culasse de Peugeot 504 
CAMAUTO demande 16.500 FCtA 

NDIKUM demande 10.000 PCFA 

CAPME demande 6.000 FCFA 

3. Taux horaire pour la •ain-d'oeuvre 

Les prix pratiques par certains ateliers de reparation de la 

place montrent une nette difference avec les prix relativement 
bas pratiques par le CAPME. 

Tarif horaire de ~ain d'oeuvre pour les travaux d'ajustage 
aupres de . . 

CAMAUTO . 4.5C'O FCE'A/b . 
COFREM 4.300 FCPA/h 
AUTOCAM . 4.500 PCE'A/h . 
NDIKUM 3.800 FCFA/h 
TMIC 3.800 a 4.200 PCFA/h Cces pr ix varient 

suivant la nature du travail a effectuer) 
Artisans prives . 3.000 E'CE'A/b . 
Coop.COOPAN : 2.400 PCE'A/h 
CAP ME :. 2.400 E'CFA/h 
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4. Taaz borai.re d'u'tiliaa'tion de macbiaes-oatil• 

En se ~sant uniqu .. ent aur lea priz pra'tiques lors de la 

facturation, le taux boraire des tours et fraiseuses eat le 
suivant aupres de : 

CAM AUTO 
CO.FR EM 

AUTOCAM 
ND I KUM 

TMIC 

Artisans prives 
Cooperative COOP AN 
CAP ME 

Tours 

6.500 f'Cf'A 
6.500 FCP'A 

6.500 PCFA 
s.soo PCPA 

4.500 PCP'A 
2.000 PCPA 

2.400-3.600 
3.000-3.700 

FCE'A 

PC.FA 

Praiseuaes 

8.000 f'CFA 
8.000 PCFA 
8.000 f'CFA 
5.500 PCFA 

5.500 f'Cf'A 

3.500 PCFA 

2.400-3.600 FCFA 
3.500-4.000 FCA 

Pour une machine auxiliaire ou complementaire (p.ex. scie 
alternative pour debiter les matieres premieres) les taux 
horaires pratiques sont les suivants : 

NDIKUM : 3. 800 FCE' A 

TMIC 

CAPME 
: 4.200 FCE'A 

: 2.400 FCE'A 

On peut s•etonner dans ce cas du prix pratique par le CAPME. Si 

le prix de la main d'oeuvre uniquement est deja de 2.400 FCFA, 
pour !•utilisation d'une machines electrique le prix devrait 
etre superieur car il faut compter la consommation electrique, 
l'amortissement, les lames de scies, la maintenance, etc. 
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- La reputation de la plupart des ateliers de la place est 

solide compte tenu du travail livre et du respect des delais 

communiques a la clientele. 

La qualite du travail est relativement bonne. Suivant les 

dires de la clientele PME, elle prefere payer plus cher pourvu 

que le travail soit bien realise. Les pieces fournies par la 

COFSEM chez APICA pour les presses Collin ont permis a la 

mission ~e constater la qualite du travail effectue. Le client 

etait tres satisfait du fournisseur, pourtant repute tres 
cher. Par contre, si on analyse l'annexe 20 pou~ le meme client, 
mais sur d'autres pieces, on peut constater que le travail effe~

tue par l'atelier de BASSA, n'etait pas bon (pieces refoulees, 

mauvaise qualite, ••• ) et que les delais e~aient·excessiv~ment l:~;s. 

- En ce qui concerne l'organisation des autres ateliers on 

constate les mimes problemes que chez l'atelier du CAPME. 

Neanmoins, ils ont l'avantage de gerer le personnel sur base 

d'une gestion privee (c.a.d. application plus facile de 

systemes de primes et de grattif ication en fonction du travail 

fourni) et non d'une gestion publique. La motivation des 

ouvriars y est sensiblement plus grande. En outre, une plus 

grande flexibilite dans les achats de matieres pre~ieres et de 

pieces leur permet d'agir rapidement. 

En general, les ateliers de la place sont bien euipes. mais il 

convient toutef ois de signaler que certains dor.aines sont peu 

courants tels que le traitement thermique, la rectification 
plane, la metallisation, etc. 
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l. S Synoptiaue . . les causes des oroblemes actuels 
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1.6 Analyse du marche potentiel 

1.6.l Introduction 

Lors des visites de prospection. les dirigeants et les 

responsables des P.M.E. ont exprime leurs besoins et leurs 

souhaits. Ils ont f~it part de ce qu'il attendaient du CAPME et 

surtout de !'atelier de Bassa. 

Il va sans dire que. compte tenu de l'equipement en 

machines-outils de !'atelier de Bassa, celui-ci est en mesure de 

repondre val3blement aux demandes faites et cela malgre la tres 

grande diversite des P.M.E. Mais il est toutefois a remarquer 

que si on veut donner une assistance serieuse aux P.M.E., il 

faudra tout d'abord proceder a la reorganisation de cet atelier. 

notammP.nt dans !'utilisation rationnelle des machines-outils, 

les prestations effectives du personnel, la preparation du 

travail, et le controle de la qualite des travaux. le planning 

des travaux, le respect des delais, les prix des interventions 

et des matieres premieres. 

1.6.2 Domaines de !'assistance 

1.6.2.1 Secteurs a assister 
==•s===~=~===s=s~== 

Douala et ses environs possedent un grand no£bre de P.M.E. et 

des projets de developpement qui sont interesses par les 

services de !'atelier de Bassa et cela nota«~ent dans les 

domaines suivants 

- automobiles 

constructions metalliques et menuiserie ~etallique 

- bitiments 

- huileries et usines de transformation des huiles vegetales 
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- industrie textiel 

- eenuiserie batiment et meubles 

- industrie alimentaire 

- travaux publics 

- transports 

exploitation forestiere et scieries 

- usines a Cafe, cacao, the 

- entreprises de manutention 

- ainoteries, moulins et l'industrie des produits d'alimentation 
de betail 

- industries brassicoles 

- canutention des liquides 

- restauration 

- services dans les collectivites 

- machines agricoles et l'industrie des outillages 
- industrie du plastique 

- imprimeries, papeteries et industrie qe l'emballage 

- plantations de Cafe, cacao, pal~iers a huile 

- cultures maraichaires et industrielles 

- industrie du tabac 

- industrie du cuir et f abrique de chaussures 

- construction de machines et materiel de transport 
- conserveries 

- laiteries 

- boulangeries 

- biscuiterie et confiserie 

- projets d'assistan~e au developpement tels que F.A.o., 
UNICEF, B.I.T., etc. 

i.6.2.2 !~e~~=~~=~~~g~~~=~~~!~~~g1~!=~=l~~~~!~~~ 
(suivant capacites des machines-outils) 

- travaux de rectification cylindrique exterieure et interieure 
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- travaux de rectification plane 

- travaux d'affutage tels que couteauz de •a~sicots. 

outillage. etc. 

- travaux de t:ournage. filetage. etc. 

- travaux de fraisage et taillage des engrenages 

- travaux de rabotage 

- travaux de mort:aisage 

- tr av aux de realesage de blocs-moteurs 

- travaux d • alesage et per~age 

- tr av aux de soudure et d'oJ'ycopage 

- travaux d'&JUStage et d'a~semblage 

- traitements thermiques (trempe. recuit, cementation) 

jusqu•a 1.350 degres c. 
- travaux de chaudronnerie 

- travaux de rechargement par soudure electrique 

- travaux de r.etallisation 

remise en etat des pieces d'usure courantes 

- revision et reparation d'organes de machines et d'engins 

- confection de pieces de rechange suivant plan ou modele, 

en petit•s sP.ries ou unitaire. 

- fabrication de petits equipements 

- Depannages d'installations et d'equipements 

- Reparation de machines, d'accessoires industriels, d'appareils 
de manutent100, etc. 

- assistance pour la r.aintenance des installations et des 
m\\chines 

- assistance pour !'installation et le montage des machine~ 

- remise en etat de machine~-outils et leur maintenance 

- diagnostic de l'etat d~s machines-outils avant remise en etat 

- demontage des organe3 et pieces def ectueuses pour reparation 
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a !•atelier de Bassa 

- expertises dans le do•aine mecanique 

i.6.2.4 ~x~~~~i!=~g~=!!!!~~~!'=g~~=e!~~~l=~=~~~ggg!~!gg~~~ 
g~=~='~g~!ig!~ 

Nous citons ci-dessous une serie de pieces ou de machines pour 

lesquelles des travaux de reconditionnement ou de fabrication de 

pieces sont frequents : 

Garages, automobiles, poids-lourds, engins 

Vilebrequins, culasses. soupapes. blocs-Eoteurs, tambours 

de freins, disques d'embrayage, axes. ponts de camions, 

arbres, tiges de verins, carters de tous genres. plaques 

d'usure, lames de niveleuse et de scrapers, galets, godets, 

tambours de treuils, buselures, pivots, chenilles, dents de 

pelles mecaniques et de godets, etc. 

- Bitiment 

Specialement les pieces pour : pondeuses a blocs, betonnieres, 

ta&is, tremies, broyeurs. coocasseurs, vibreuses, tapis 

roulant, pompes melangeuses. compresseurs, cisailles, 

cintreuses. plieuses, moules a briques, etc. 

Industrie alimentaire - conserveries, boulangeries, abattoirs 
boucheries 

Specialement les pieces de malaxeurs, petrins, moulins, 

hachoirs, rotissoirs, decortiqueses, depulpeurs, pompes, 

ventilateurs et aspirateurs, bacs et cuves, broyeurs, chaines 

de transport, co~voyeurs, chariots, coutellerie, melangeurs, 

recipients, robinetterie, fours, mo~les, etc. 
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Exploitation forestiere et scieries - Menuiserie du bitiment 

et d'ameublement 

Specialement les pieces pour : trancheuses. scies a rubans 

et circulaires. tron~onneuses, combines a bois. appareillage 

de lavage. moyens de canutention lourds et legers. engins 

de traction, etc. 

- Buileries et usines de transformation des huiles vegetales 

Specialeme~t les pieces pour presses a huile. les centrifu
geuses. egcappoirs, tamis, Vibreurs, Sterelisateurs, 

malaxeurs, broyeurs. tambours, transporteurs a vis, elevateurs 

a godets, tapis roulants, tremies, defribreuses, ventilateur, 

etc. 

- Distribution et manutention des liguides 

Specialement les pieces pc,ur les pompes de tout genre, 

robinetterie et vannes, citernes, cuves et recipients, roues. 

rotors, turbines, etc. 

- Machines agricoles et industrie de fabrication d'outillage 

Specialement les pieces pour les machines agricoles legeres 

et lourdes, ainsi que pour leurs equipements et accessoires. 

Les pieces d'usure des machines servant a la fabric3tion 

d'outillage agricole telles que marteaux-pi\,,ns, cisailles, 

cintreuses, emboutisseuses, presses, poin~onneuses, 

combines a bois, etc. 

Industrie du cuir et fabrication de chaussures 

Specialement les pieces pour les machines telles que 

laminoirs, piqueuses, aecopeuses, rogneuses, encoleuses, 

press~•. sechoirs, ventilateurs, etc. 
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- Usines a cafe, cacao 
Specialement les pieces pour tamis-vibrants, decortiqueuses. 

•elangeurs, trieuses, transporteurs a godets, tapis-roulants. 
ensacheurs. bascules, fours et bruleurs, aspirateurs et 

ventilateurs, etc. 

- Construction de machines, materiel de transport et de 
chantier 

Fabrication de pieces en serie pour les ateliers de construc
tion de machines, comme les axes, arbres, engrenages, pivots. 

buselures, mancbons d'acc~uplement, dents, plaques d'usure, 

paliers, poulies, pistons de verins, cames, poussoirs, butees, 
galets de guidage, etc. 

- Les services dans les collectivites - la restauration 

Specialement les pieces pour : petrins. malaxeurs. moulins, 
hachoirs, depulpeurs, fours et grills, coutellerie, 
ventilateurs, recipiants &t cuves, pressoirs, etc. 

- Imprimeries, papeteries et industries de l'emballage 

Specialement les pieces pour •assicots, rogneuses. coupeurs, 
presses, trieuses. transporteuses a bandes, elevateurs. 
piqueuses, encoleuses, sechoirs, etc. 

- Industrie du plastique 

Specialement les pieces pour : melangeurs, malaxeurs, 

sechoirs. transporteurs, elevateurs. presses, mouleuses, 
recipients et bacs, pompes. ventil•teurs. etc. 

Plantations et cultures industrielles, maraichaires 

Specialement les pieces d'usures des machines agricoles, 
de materiel de manutention et de levage, ?Uits moteurs 
diesel, pompe d'irrigation, sechoirs, trieuses, 
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decortiqueuses, ventilateurs. elevateurs, en9ins et •oyens 

de transport 

- Minoteries, moulins et l'industrie des produits alimentaires 

pour le t>etail 
Specialeaent les pieces pour : •GJlins, ventilateurs, 
aspirateurs, decortiqueses, concasseurs, broyeurs, elevateurs, 
transporteurs a vis et a bandes, separateurs, filtr9S, 

silos de stocka9e, etc. 

- Industries brassicoles, laiteries 
Specialement les pieces pour convoyeurs, transporteurs et 

tapis-roulants, embouteilleuses, capsuleuses, pompes de tous 

types, recipients et cuves, •elan9eurs, etc. 

1.6.2.5. f~~!~Y!~~!2~!-9~_!:~~~!!~~-~~E~~!-9!!_Q~g~~!!~~!2~! ---------------------------------------------------

- Realisation de prototypes proposes par les projets de 

developpement 
- Assemblage et montage de machines dans le cadre des projets 

de developpement 
Reparations d'equipe~ents, engins, appareillage de levage 
et de manutention, machines agricoles, etc. 

- Assistance pour la maintenance des installations et des 

equipements 

- Depanna9es d'installations rliverses et de Machines 
- ~abrication de pieces de rechange en petites series ou 

unitaire pour machines et autres 
- Realisation d'equipements, outillage, machines, installations 

adequates issues des technol09ies appropriees pour les pays 
en voie de developpement. 
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i.6.2.6 ~~~;~x~~~!g~1=~!=!~~~~!!~~=~~2~~1=~;~=~Y~~~~ 
~~~!!~~I=~~=~~ 

- Fabrication de pieces de ~~change en serie pour les machines 

agricoles tels que taillage d'engrenages, rect1ficatio~ 

cylindrique, mortaisage 
- Travaux de recbargement par soudage, suivi de reusinage de 

pieces 

- Travaux de eetallisation 

- Travaux d'affutage et de rectification plane 

- Travaux de rectification de vilebrequins, culasses etc. 

- Travaux de realesage de blocs-moteurs 

- Traitements thermiques tels que trempe, recuit, cementation 

- Realisation de prototypes non realisables dans les autres 

ateliers en raison du manque d'equipements 
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PAaTIB 2 : PROPOSITIOll DB RELAllCB DBS ACTIVITBS DB 
L'A'fBLID 

2.1 synoptigue : la bierarchisa~ion des causes, presentation 
de la strat!gie de relance 

Pas d'objectifs de gestion 
- Fixer des objectifs de gestion clairs, si•ples et faciles a 

suivre et capables d'etre exprimes en sous-objectifs. 

Inefficacite dans le fonctionnement interne de !'atelier 

- Reorganiser de fa~on simple mais efficace la gestion technique 

de !'atelier : 
- instaurer la fonction preparation du travail 

- instaurer la fonction controle de travail 
- amelior~r l'encadrement et le suivi systematique des 

ouvriers 

- rationaliser le travail et augmenter la productivite 

- Rendre !'atelier plus autonome 

Niveau d'occupation mediocre 
- Augmenter le niveau d'occupation 

- instaurer la fonction planning (ordonnancement, lancement, 
suivi de l'avancement), 

- fixer et poursuivre une politique com•erciale visant a 
developper de nouveau crenaux (metallisation, 

mecano-soudure, etc.) pour lesquels les machines son~ sur 
place, 

faire des efforts de prospection particuliers pour les 

interventions quo reclament les machines qui sont a present 
les moins occupees, 
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Mauvais• qualite du travail 
Reorganiser de f a~on siaple mais eff icace la gestion 

tecbnique de l'atelier (voir ci-dessus): 
- Motiver les ouvriers en leur expliquant l'utilite de leurs 

interventions 
Revoir le system• de priaes et de sanctionneaents; 

- Veiller a l'utilisation correcte des outils et des 

instruments de mesure. 

Les pertes f inancieres 

- Revoir les tarifications; 
- Organiser la gestion financier• au niveau de !'atelier; 

- Mettre en place un systeme de suivi strict des matieres 

presieres. 

2.2 La definition des objectifs 

Si la Direction Nationale du CAPME desire relancer les activites 

de l'atelier de Bassa, il faudra : 

- qu•ell• definise exacteeent ce qu'•ll• attend de cet atelier, 
et ceci en terees 9enerauz et en termes detailles, chiffres et 

controlables. De ces objectifs decoulera un plan, qui 
comprendra egalement les implications f inancieres des 

objectifs. Ce plan sera discute dans tous ses details avec la 

direction de !'atelier. 

des que le plan est arrite, !'imposer a la direction de 
l'atelier en lui laissant une autono~ie maximale pour le 

realiser; 

- prevoir un system• de rapportage simple et clair, pcrmettant 
la Direction Na~ionale de sv.1vre !'evolution dans l'atteinte 
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de ces objectifs. 

L'atelier de Bassa doit pouvoir reeplir sa •ission essentielle, 
cell• d 1 assister les PME camerounais dans la solution de leurs 
problemes techniques quotidiens. La reussite de cette mission ne 
s•exprime pas en cbiffres. 

La realisation d'UD cbiffre d'affaires devrait itre ecartee 
comme objectif car il ne permet pas une evaluation de 

l'assistance effective rendue a la PME. Le confectionnement 

d'une piece pour 1.000 FCFA peut servir enormement une PME 
(p.ex. par la reduction du temps d'arret) alors que le chiffre 
d'affaires est derisoire. 

En fait, la reussite de !'atelier est determinee par un grand 
nombre de f acteurs dont les plus importants sont : 
- la elientele servie 

le type d'intervention effeetue, les services rendus 

- l'efficacite avec laquelle l'intervention a et~ effectuee; 
- la qualite de l'intervention 

- son delai 

- l'occupation de !'atelier, c.a.d. des machines et des 
hommes; 
les prix factures 

- les resultats financiers de l'atelier. 

En termes generaux, on pourrait definir ehacun de ces 
sous-objeetifs eomme suit : 

- Clientele : eliminer progressivement les grossea Societes en 
tant que clients, de mime que les personnes privees (telles 
taximen). Le secteur public, ainsi que les projets de 
cooperation pourraient itre retenus dans un premier temps, 



- ll -

puisqu•on peut attendre que l'utilite pour la Nation des 

services rendus sera grande. 

- Type d'intervention : Ceci est un objectif d'importance 

primordiale. Il faudra arriver a reduire relativement le 
noebre d'interventions sur voitures legeres. Pour c~ faire, on 

pourrait executer dans Un premier te•ps le meme nombre de 
c011mandes sur ce materiel mais on veillera a developper les 

autres types de travaux. On veillera egaleaent a une bonne 

occupation des machines. Pour le reste, faire du travail a 
forte valeur ajoutee. En resume : travaux de pieces usinees, 
travaux de mecano-soudure (fabrication de petits equipements, 

construction/reparation de chassis ou bitis, petite 
charpente metallique, tremies, petits silos, vis d'archimede, 

••. ), pieces forgees, pieces moulees, revision de moteurs a 
combustion. Enfin !'assistance a l'exterieur devra etre 
sensiDlement developpee (revision machines, reparations 
difficiles, depannages divers, modification de machines, ••• ) 

on pourrait accepter comme objectif sur deux ans, en ce qui 

concerne la nature des trava•1x : 
- 20 a 35 % travaux d'usinage d'organes antomobile 
- 15 a 30 % po~r usinage de pieces pour installations de 

production 
- 15 a 30 % pour constructions mecano-soudees et fabrication 

de prototypes 
- 25 a 40 % pour assistance a l'exterieur 

- Efficacite des interventions : a ameliorer tres sensiblement. 

Determiner des temps standards, dont on ne deviera pas. Fixer 
un nombre d'interventions de differents type• a realiser par 
mois. Introduire la fonction ~ethodes/preparation. 
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- qualite de !'intervention : eqal••ent a ameliorer tres 
sensibleaent. Doit de·#enir un objectif primordial. A cet 

effet, introduire des normes de qualite (voir plus loin). 

Instaurer la fonction controle Centre phases de travail et a 
la fin). 

Delais : fixer des normes, evtl. par categorie de travail. 
p.ex. rectification villebrequin max. 2 jours, tournage d'une 
piece dont la matiere est disponible max. 8 heures, et~. 

Introduire a court terme la fonction planning, ordonnancement, 

lancement, suivi de l'avancement. 

- Occupation de l'atelier : egalement appele a devenir un 
objectif primordial. on etablira des taux d'occupation a 
atteindre par machine individuelle ou par groupes de machines. 
On fixera egalement un nombre d'beures a pointer sur bon de 

commande. La rectification de vilebrequins et le tour Ramo 

devraient etre occupe a 100 %. Les tours Celtic et Cazeneuve 

a 60-70 %. Pour l'aleseuse et la surfaceuse on devrait ~ouvoir 
arriver a une occupation de min. 60 %. La fraiseuse Vern1•~ 
devrait pouvoir etre OCCUpee a 80 % OU plus et la fraiseuse 
GamDin a min. 60 %. 

- Les prix factures : seront bases e.a. sur le niveau 
d'occupation vise, et fixe selon le subventionnement qu•on 
desire accorder a tel ou tel type de trav~i! (p.ex. on 

pourrait vouloir subventionner davantage le prix 

d'intervention sur une machine, ou le prix de la ~ain 
d'oeuvre, s•occupant des activites a l'exterieur, plutot que 
de subventionner des travaux de routine, tels que 
rectification de vileDrequins). Sur base des charges de 

!'atelier que l'on connait et des objectifs pour !'occupation 
des machines q~• l'on doit fixer on peut calculer des prix de 
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revient. Ces prix for•eront avec la politique de 

subventionn .. ent intern• la base pour l• calcul des prix a 
facturer. 

- Les resultats financiers : Ceci est un objectif strategique, 
entierement lie au point precedent. 

2.3 Les mesures preconisees 

2.3.l Les restructurations necessaires 
------~-------------------------

Pour pouvoir fonctionner efficacement par une prise de decisions 
et engagement d'actions rapides, l'atelier de Bassa devrait 
occuper une place plus autonome dans l'organigramme du CAPME. 

Dans l'annexe 21 une proposition est faite, basee sur : 

- un lien direct avec la Directton Nationale et le Oepartement 
Technique, 

- une independance par rapport a l'antenne 

- un pouvoir de decision important pour la Direction de 
l'atelier 

En revanche, un systeme de rapportage adequat a mettre en place 
devra permettre a la Direction Nationale de suivre exactement le 
respect des objectifs assignes a l'atelier. 

Cet atelier devrait devenir a terme un centre polyvalent 
d'intervention (Centre Polyvalent de Douala). 

La mission preconise que l'atelier de Bassa revoit sa strategie 
d'assistance tant pour les interventions exterieures 

qu'interieures afin de devenir, comme mentionne ci-dessus, un 
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centre polyvalent d'interventioas. 

Afin de repondre aux besoins des P.M.E., il serait necessaire · 
que !'atelier intervienne surtout dans : 

1. La fabrication et le reconditionnement de pieces 

- fabrication de pieces de recbange en petite Serie OU 

unitaire 

- rectification plane et cylindrique 

- traitements tbermiques 

- la metallisation et technique de rechargement 

- le reconditionnement des pieces d'usure 

2. Travaux de chaudronnerie et de construction metalligue 

ad hoc et de mecano-soudure 

- fabrication et assemblage de pieces de chaudronnerie 

- realisation des petites constructions metalliques telles 

que chassis, fermes de differents types, tremies, silos, 
cuves et quelques travaux ad hoc tels que la fabrication 

de fenitres metalliques, portes, grilles, etc. 

3. Travaux sur organes de moteurs a combustion 
- realesage de bloc-moteur 
- rectification de vilebrequins 

- surf a~age de culasses 
- rectification de soupapes et de sieges de soupapes 

- emmanchement et alesage de bagues de bielles 

4. Travaux sur organes de vehicules legers et poids-lourds 

- rechargement et per~age de trous de goujons sur jantes 
- rechargement et f iletage des bouts de trompette de pont 

arriere 
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reparation de carters d• tous genres (soudure, reusinage. 

etc.) 

S. Interventions exterieures aupres des P.M.£. 

- Assistance dans la maintenance des machines, et des 

installations 
- reparation et depannage de machines et d'equipements 

- remise en etat des machines-outils et &aintenance de 

celles-ci 
- formation du pesonnel de PME sur leurs machines lors 

d'interventions 
- modification/ar.elioration aux machines 

expertises diverses dans le domaine mecanique 

6. Interventions a l'atelier 
Apres demontage des pieces OU d'organes a l'exterieur chez 

la clientele, interventions de tous genres (usinage, 

soudure) suivant capacites des machines-outils et qualifi

cation du personnel de l'atelier 

7. Formation d'ouvriers des PME dans !'atelier 
On pourrait considerer a terme la formation de personnel 

en provenance des PME sur les machines de !'atelier. 

Neanmoins, il est suggere de ne pas comeencer 

celle-ci avant les deux premieres annees, toute l'attention 

devant aller en premiere phase a l'assainissement du 

f onctionneaent de cet ~telier et au developpement de 

l'~ssistance a l'exterieur. 

Vu le ir.arche potentiel exista,nt a Douala, l' atelier pourra 
' intervenir dans bien des do•a~nes et installations appartenant a 

differents secteurs, compte tenu de la diversite des P.M.E. 
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Pour assurer un fonctionnement plus autonome de !'atelier. il 
faudra renforcer ou creer certaines fonctions dans l'atelier et 
prevoir le_personnel •n consequence. 

Le Centre Polyvalent serait dirige par un ingenieur experimente. 
L'organigramme de l'atelier devrait coeprendre les fonctions 
suivantes (voir proposition d'organigramee en annexe 22) : 

- administration avec 

- secretariat technique 
- service du personnel 

- comptabilite 

- ventes et achats 

- oureau technique avec 

- ordonnancement 

preparation 

- lancemeot et suivi de l'avancement 
- controles 

- essais 

- fabrication 

- machines outils (tournage, fraisage, ••• ) 
- chaudronnerie 

- divers (e.a. affutage, traitement ther•ique) 

- reparatio~s 

a l'interieur de l'atelier 

- maintenance dea equipements de l'atelier 
- prospection et assistance exterieure 
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- magasin de matieres premieres et debita9e. 

Il est a remarque que plusieurs fonction.s peuvent itre assumees 

par une mime personne. Ceci est p.ex. le cas avec le bureau 

technique qui pourrait itre ~enu par un bon preparateur. Le 

mime cas se presente au niveau de la section adainistration ou 

la mime personne pourrait p.ex. s•occuper de la comptabilite et 

des ventes et achats. 

Il convient egalement de mettr~ l'accent sur !'importance de la 

cellule Mprospection et assistance exterieure• dans le cadre du 

developpement de la clientele. 

Les magasins (d'outillage et de matieres premieres) seront 

egalement charges de la gestion·des stocks et de l'etablissement 

des demandes d'achat. Le reapprovisionnement devra aosolu~ent 

etre fait par l'atelier-meme (section administrative/ventes et 

achats} et non pas par la direction nationale. 

un systeme de saisie des donnees et un circuit d'informations 

(c.a.d. les procedures d'atelier) doivent itre introduits. Ce 

systeme devra saisir aussi bien les donnees sur les travaux 

executes (c.a.d. temps passe et fournitures) que sur la gestion 

des stocks de matiere d'oeuvre, d'outils, de pieces etc. 

(consor;sation, pc.int de commande ••• ). ces procedures seront a 
fixer dans un manuel permettant de disposer d'instructions 

precises pour la gestion technique de !'atelier. 

Apart la description de l'organigramme et des postes, les 

procedures comprendront la description des imprimeu, de leur 

utilisation et du circuit qu'ils doivent suivre. Il s•agit de: 

- pour le deroulement du travail : 

la demande de travail, le bon de commande, les fiches de 



- 90 -

devis, les ga .. es de travail, le bon de travail, la ficbe de 

control•. l'analyse d• realisation, la fiche de pointag•, 
les plannings d'ordonnanceeent et de lanceeent (charge 
des machines). 

- pour la gestion des stocks : la fiche noaenclature, la 
fiche de stock, la fiche easier, les bons de sortie et 
d'entree, la deaande d'achat. 

Il convient egalement de mettre l'accent sur la necessite 

d'instaurer un systeme de pointage par ouvrier permettant 

d'avoir un aper~u sur les temps productifs, les temps 
improductifs et les absences. 

La gestion administrative et financiere doit couvrir les 
f onctions su1vantes 

- le secretariat 

- la gestion du personnel 

- la comptabilite 
- les achats et vente$ 

Le secretariat sera surtout un secretariat technique qui se 
chargera de toute sorte de travaux de frappe, de classement de 

la correspondance, de la t~nue d'une documentation technique sur 
les machines, pieces standards et consommables (catalogues 

fabricants), methodes de travail et d'une petite librairie 
technique. 

La gestion du personnel est detaillee dans le chapi~re 2.3.5. 
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En ce qui concern• le control• des couts, un syste•e simple de 

comptabilite analytique est a introduire. Avec ce system• il 
de?ra itre possible de ventil•r les charges par nature par com
ir.ande. L •introduction d • un syst~e de saisie des donnees. co .. e 
d·icrit sous le chapitre 2.3.3 devra permettre de connattre en 
detail les depenses de personnel pour chaque travail ainsi que 
les d'penses pour matieres premieres. En outre, l'introduction 
d'un systeme de pointage individuel donnera les informations sur 
la nature des frais de personnel. Ces donnees, apres integration 
dans la comptabilite analytique pereettront de calculer un prix 

de revient. Sur base de ces calculs et de la politique de 

subventionnement que l'on adoptera, la tarification devra itre 
revue. Elle sera coeposee d'un taux horaire machine et d'un taux 

horaire main d'oeuvre. Ce dernier taux ne devra pas itre un 

taux unique r.ais variera selon la categorie du perosnnel. 

Pour que !'atelier puisse jouer pleinement son role en tant que 
centre polyvalent d'intervention, il est indispttnsable de 
renforcer progressivement son effectif et, pour certain postes, 
de le perfectionner. 

En reprenant l'organigramm~ de l'annexe 22 on pourrait formuler 

les propositions suivantes : 

- !•engagement d'un ingenieur comme responsable du Centre 
Polyvalent d'Intervention de Douala, 

- !•engagement d'un bon preparateur s•occupant de 
l'ordonnancement, de la preparation, du lancer.ent, du suivi de 
l'avancement et des controles intermediaires et finaux. Il 
fe~a partie du burea~ technique sous la responsabilite directe 

de l'ingenieur responabl• du Centre; 
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- l'actuel chef d'atelier devrait itre perfectionne dans le 

domain• des procedures de l'organisation. par un envoi en 
stage a l'etranger et resterait responsa.ble de la section 
atelier; 
l'actuel chef d'equipe deviendrait le responsable de la 

section •fabrication•: 

- l'engagement d'un responsable pour la section "reparation• 
appele a developper en particulier la cellule •prospection et 
assistance a l'exterieure•. Ce responsable doit posseder une 
experience polyvalente en maintenance industrielle dans les 
domaines de la mecanique de l'electro-mecanique. de 
l'hydraulique et du pneumatique: 

- !'engagement d'UD secretaire technique a terme; 

- l•enqagement d'un affuteur et operateur de four thermique: 

- la section administration dependra directement de l'ingenieur 
res pons able 

- la reorientation du comptable vers la coeptabilite analytique; 
- le perf ect~onnemeat des •agasiniers dans les metbodes de 

gestion des stocks. 

Il ne Semble pas utile dana UD premier lieu de proceder a tout 
autre renforcement du personnel car un certain nombre d•ouvriers 
est polyvalent et peut utiliser, selon les dires du chef 
d'atelier, aussi bien les tours que les fraiseuses. 

Cependant il serait souhaitable de prevoir des a present un 

adJoint en formation aux operateurs des machines suivantes : 
- rectif ieuse MILLON 
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- rec:tif ieuse NODIER 
- surf aceuse-rectif ieuse de culasses RUA.BO 

- realeseuse de blocs-moteur RUARO. 

ces adjoints seront foraes sur le tas lors de !'execution du 

travail. 

En ce qui concerne la •otivation des ouvriers et le serieux dans 

le travail, un systeae de priaes/grattifications ainsi que de 
sanctionnements devrait itre con~u. C~ systeae doit se baser 

sur !'attribution d'un avantage pecunier en fonction de la 
productivite d'un ouvrier. En outre, das moyens de 

sanctionnement d'ouvriers negligeants doivent etre introduits 
p.ex. contre les absences injustifiees, les retards, le manque 
de discipline, le non respect des consignes de securite, etc. 

L'autorite du chef d•atelier doit etre respectee. Le systeme de 

primes et de sanctionnements doit lui permettre d'elever la 

productivite. 

On peut egalesent reflechir sur une remuneration des ouvriers 
par heure pluto~ que sur base mensuelle, ce qui faciliterait le 

sanctionnement sans que des tensions avec le chef se creent: 
heures d'absences • heures non payees. 

Enfin, on organisera regulierement des seances d'information et 
de sensibilisation pendant lesquelles on insistera sur 

!'importance du travail de chacun dans le cadre de l'econor.ie 
nationale. 
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Pour remtidier aux problemes actuels dans le docaine de la 

disponibilite des •atieres pre11ieres et d'outils <voir chapitre 

1.3.5) la •ission recocmande les •~sures suivantes : 

- Reorganisation du circuit d'approvisionnement. 
L'approvisionnement de eatieres premieres, d'outils, de 
fourniture et de pieces devrait ressortir du Centre Polyvalent 

d'Interventions. Dans l'organigramme de !'annexe 22 une 

cellule •ventes et acbats• sera cbargee de cette tiche. cette 

aesure per•ettra de simplifier les procedures 

d'approvisionnement. 

- Mise en place d'un~ q~stion des stocks basee sur 
- un suivi des consom~ations (tenue du stock) 

- la determination de parametres de gestions tels que 
la conso•~ation mensuelle moyenne, le stock minimum, le 

delais de livraison, le point de commande. 
Le declenchement de la procedure d'achat aura lieu par 

l'et~blisseaent d'une demand• d'acbat emise par le magasinier 
au moment ou le stock atteint le point de commande. Pour 

atteindre ce but, un systeme de saisie des donnees et un 
circuit d'informations devront itre introduits. 

- Prevision d'un budget suffisamment grand pour un 
reapprovisionnement regulier ainsi que pour des achats en 
urgence. 

- Execution d'une etude pour determiner les besoins actuels er.: 
- matieres premieres 
- outils de coupe et divers outillages 
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- appareils de •etrologie 

- fournitures dive~ses (lubrifiants. fluides de trempe ••• ) 

- Formation des •~asiniers 4ans le domain• de la tenue et de la 
9estion d'un stock. 

Pour parvenir a la conquete du marcbe des PME, il faudra prevoir 
un supplement d'effectif. Le personnel actuel, bien que 

competent pour les travaux de routine. devra itre renforce par 
des agents qualifies afin de former tout d'abord une cellule 

"prospection et assistance a l'exterieur•. Il est souhaitable de 

comoiner la fonction prospection a la f onction assistance 
exterieur. Ce n•est qu•en se rendant sur les lieux et qu•en 

depannant les PME que l'on connaitra leurs problemes et qu'ils 
sauront ce que !'atelier peut faire pour eux. Cette cellule 
devrait etre composee d'un responsable et de 2 mecanieiens. 

Cette equipe sera •otorisee et oeuvrera independamment des 
aetivites internes de !'atelier. La renommee de !'atelier 
augmentera dans la mesure ou eelui-ci procurera aux PME une 
assistance rapide et valable et quand la clientele sera 

satisfaite par la qualite du travail fourni et le respect des 
delais. Cette assistance apportee en matiere de maintenance des 
machines et des equipements de production favorisera le 
developpement et la productivite des P.M.E. 

Un autre volet de cette assistance concerne la formation du 
personnel des PME pendant les interventions. Les equipes 
d'intervention montreront sur le tas c0tnment demonter et 
remonter une machine, les degits pouvant itre causes par un 

manque d'entretien, la fa~on d'entretien et de lubritier la 
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machine, la .. sure de l'usure des pieces, etc. 

Lors de la prospection, cette equipe sensibilisera les 

responsables des PME, informera ceux-ci sur les services de 

!'atelier de Bassa et donnera des conseils adequats pour 
resoudre les problemes de maintenance des equipements. 

Lors de !'assistance a l'exterieur, la cellule devra faire 

preuve de savoir-faire et d'initiative. Plus tard, on procedera 

a la constitution d'une deuxieme cellule afin de renforcer la 

preEiere et d'intervenir simultanement aupres de plusieurs PME. 

2.3.8 Divers 

Enfin, quelques actions deja mentionnees a travers le texte 

devront etre engagees 

elaborer des consignes de securite pour le personnel: 

- etudier la prote~tion individuelle des ouvriers, surtout en ce 

qui concerne parties tournantes de machines, espace pour la 

manutention de pieces encombrantes, electricite, ••• ; 
- tirer des marquages sur le sol de !'atelier pour bien 

delimiter les postes de travail, les alleas de manutention, 
les zones de stockage, etc.; 

- placer un mur entre la section chaudronnerie et la 

rectification; 
- prevoir des moyens de manutention pour le rontage de pieces 

lourdes sur les machines Cpotences, palans, ••• ); 
- mettre le stock des matieres prer.ieres dans une enceinte 

grillagee; 
proteger les surf aces usinees des pieces f inies lors du 
stockage en attente de !~~raison; 



- 97 -

- V~iller a l'ordre et la proprete das aachines, des pieces, des 
outils et des appareils de mesure; 

- reviser le plus Vite possible les 3 dernieres machines. 

2.4 Le programme propose - le planning dans le temps 

Sur b~se de ce qui precede, un programme d'actions pour la 

relance des activites de !'atelier de Bassa est propose 
ci-dessous. 

1. Fixation des ocjectifs et sous-objectifs de gestion par 
la Direction Nationale 

2. Attribution d'un statut plus autonome a !'atelier par la 
Direction Nationale 

3. Recrutement d'un ingenieur, responaole du Centre Polyvalent 

d'Intervention de Douala, par la Direction Nationale 

4. Reorganisation de !'atelier par l'ingenieur responsable et 
ses cadres : 

- etud~ de l'organigramme 

elaboration des procedures d'atelier (systeme de saisie 
et de transmission des donnees) 

- description des postes 

- creation des fonctions ordonnancement-preparation-lancement 
- c:eation de la fonction controle 

- conception et ~ise en place d'un systeme simple de 
comptabilite analytique 

- introduction d'un systeme de pointage individuel 
- revision des tarif ications 

- revision du systeme des primes et sanctionnements du 
personnel 
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- etud• des besoins en •atieres premieres-achats 

- etude des besoins coaple•entaires •n outils et instruments 

de mesure - acbats 
- introduction d 1 une gestion des stocks de •atieres premieres, 

d'outils et de pieces de recbange 

- r~cruter le personnel •anquant 
- r.ise en place de l'equipe de prospection et d'assistance 

a l'exterieur 
- developpeeent de nouveaux crenaux d 1 activites 

- forsation, recyclage et perfectionne•ent du personnel 

Pour realiser ce programme la r.ission recommande une assistance 

ONUDI sur 2 ans p~r : 

la r.ise en place d'un chef de projet pendant 24 mois comr.e 

responsable du projet et homologue du responsable du centre 

Polyvalent d'Intervention de Douala; 

- 1 expert charge du developpement de l'assistance a l'exterieur 

(c.a.d. aupres des PME) pendant 18 mois; 

- des miss~ons d'expert ad hoc pour assister lors de 

l'elaooration des procedures, de la r.ise en place de la 

comptabilite analytique etc. (c.a.d. assistance a la .. ise en 

oeuvre de l'organisation technique et adRinistrative); 

- les bourses de formation pour chef d'atelier et magasiniers; 

- une uotation pour des outils et de la documentation technique; 

- 2 vehicules dont un tous terrains pour les interventions a 
l'exterieur. 

Un budget global de 546.500 USS E.U. devrait etre prevue. 

Un document de prOJet sera etabli et joint separer.ent au present 

rapport. 

Il convient de souligner qu'il serait souhaitable que 

l'assistance de l'ONUDI demarre avant le depart de !'expert qui 

est actuellement sur place (depart prevu au 30.9.85). 
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J09BS 

.. 

. 

-
-I-' 

~ 10 

I 

- '° '° 
I 

-
~ 20 2S .... 



100 

ARR£XES 

l. Oraanigr._e CAPME 

2. Tenies de rff'irence de la mission de diacn<>stic 
3. Liste des personnes reftCOlltrfes 

4. Lay-out de l'atelier de BASSA 

5. Exemple d'un bon de Comlaftde 

6. Exemple d'un bon de travail 

7. Liste recapitulative des pieces usinees et abandonnees 

8. Circuit d • inf'ormation pour demande d • achat 

9. Circuit; d'inf"ormation pour bon de commande 

10. Circuit d'inf"ormation pour achat et livraison de matieres 
11. Demande d'achat 

12. Bon d'entree au magasin 

13. Inventaire physique stock matieres premieres 

14. Liste des entreprises agreees a l'atelier de BASSA 
15. Bon de sortie 

16. Tests sur la qualite du travail 

17. Tableau comparatif des prix 

18. Tableau d'instrwaents de l'operateur de 111achines-outils 

19. Tableau d'instruments de mesure eonununs disponibles en magasin 

20. Diagnostic sur eonnande de pieces pour "Presse COLLIN" cde APICA 

21. Proposition : place du cen~e polyvalent d'intervention de Douala 
dans l'organigranune du CAPME 

22. Proposition d'organigramme pour le centre polyvalent d'intervention 
de Douala 

23. Tableau avec couts du personnel 

24. Organigramme type des ateliers pilotes du CAPME 



8-~PAATEf.EN 
t..(tMINIS TRATIF 
:: T FINANCIER 

1 • -.i. !J( :II Nlt104N1 

Hll,t(l 
•o•u11•! 111a111 

........... ,.. ... ..... ......... •. _,,.,." ........ .. 
H ihlCI 

f lltAHCll • 

Chi et '''"a 

" ...... ,..,.. .. .__ .. 
1., ... ., .. ti C•·tn ................ 

.l"..f. NI tOlolr'"TAlll 

.:U-f'V&.l MMlRI 

11 

' . 

..... ···--- --------------... 

MINISTERE OU COMMERCE ET DE t:ttDJSTRIE 

CONSEIL O'AOMINIS TRATION 

DIRECTION NATIONALE 

Ol',/l-:.ION OE 
t------iC.OOROINATION ET 

OE CONTR 

[seC:Ri TARIAT PARTICULlcR l-
LArchiVH 

:1u Dl DIVl\IOH 

Cl.argd' 
Bureau 

d'Etudn 1 l t 
d'ln.rec t ion 

---1181.ID1HIQ•( 

OEPARTEMENT 
TECUNIOUE 

l'MlfMIN1 

.. 

de PrtHt • Burtou 
- bur1a1.1 dt la lraMtion 

NllNI 
D( 

\"AllUNOl 

CAPME 
Ii 
1:-

·-- --- ----. >:.tn.i,e 

19~1./es ORGANIGRAtv1ME 
...... -



Attribution• 

- 1 'l2 - ANNEXE 2/1 

NATIONS UNIBS 

• 
ONUDI 

DESCRIPTION DE POS rE 
DP/CMlt/79/012/11-SS/Jl.9 .. 

Consultant technico-iconoaiste 

l•is 

fin avril 1985 

Douala (1 1/2 aemaine) et chez lui (2 1/2 semaines) 

L'objectif du projet d'orisi.D.e it.ait le renforcement de 
l'Atelier de laaaa l Douala avec aa volet d'aasiatance au 
CAPH!. De -niire apicifique. effectuer ao diagnoatic de 
la aituatioD actuelle de 1 "atelier• diterainer lea causes 
priDcipala de h aoua-productiOD et propoaer un plan de 
relaac:e afiD d'auawmter la productioD de I 'atelier de lassa 
et de dorienter le• actirit i• de 1 'atelier pour qu 'ell a 
ripondent i 90ll objectif initial l savoir 1 'ass:f.atance aux 
PHE et la formation de leur peraODDel. 

Le cocsultant exercera aea fouctiODS clans le cadre du CAPM! 
l !'atelier de lassa/l>ouala (Caileroan) en procbe collabora
tion avec le consultant en ateliers D1/CMA/79/012/11-S6. 

Lu actiYitia clu conaul~Dt coapreDDeDt des travaux d'itude 
couistant l : 

- Analyaer la aituation priaente de !'atelier de Bassa. en 
particulier le syatime de coatr8le des coats et le calcul 
clu prix de revint, 

.. Allalyser le Mrchi de la clientile des PM!, 
- fropoeer UD proar .... SOU8 1 'aapect icODOllique pour la 

relance et la recriatioD iventualle dea activitis de !'atelier. 
- liirarcbiser les causes et proposer, en liaison itroite 

avec le CPT/OlftJDI et lea reaponaables de• cliff irents niveaux 
du CAPH!, un plan de relance des acUvitb, 

.... / .. 
T..,. ........... ., ............ ,..,._ t Cllftedeoipdoftd9110119 dewoftt "'9 ldrtlWes I: 

S.:... de~ du..,.,,. .. IHICd.,. P'Oiea. Olwilioft ......... iftdunritfl• 
ONUDt, ~I~• VienN. 1.1. 300. A-JAOO v-.. nrw fAi,.,;r:'••: , 
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- 103 - ANNEXE 2n 
- lubllr eur la Mae .. ce Dlma • proar-

.atailll ... ecti- I •trepreadre • 14eatUiaat 
pour claaque actioe l• .auUe, lee .,, ... et 
l• a1Y911UK ••• reapaaaabiltt•• coaceni•• 

- ~ter MD 4if Hrnta parteaair• ce proa~ 
et reca.Ulir lu obHnatioae h•t11ell•. 

Le c-.ltant aublira • collalaoratioe nee le 
coeaul.taat 11-56, le C'IP et la Direct:loa 6a CAP!E 
- projet de docaMDt .. projet cOUYraDt lea act:J.
Ylt'• futures u l •atelicr cle Buaa. 

Le coaaultant ftablira nee le cooauluut 
DP/Qf&/79/012/11-56 ma rapport final comuu cc.
prenaat an diapoatic ditailli, le procrame de 
relaace et lea recc =clatiooa pour la aiae en 
oeuvre de ce progr...e. 

Economiste avec degri uuiveraiuire dispoaant au 
moina de 10 ana d' experience daus le douiDe des 
problhes technico-icODomiques des PME dans lea 
PED et qui est f aailier avec la rioraauisation 
teclmico-iconOllique d'ateliers de .. tntenance et 
de fabricatiou de piices. 

Le CAPKE (Centre llatioaal d'Assiauuce aux Petites 
et lloyennes IDtrepriaes) est un organisme public 
placi sous la tutelle 6a IU.niatre du com1erce et 
de l' :baduatrie, doti de la peraaaalitf civile et 
Jouiaaaut de 1 'autoaome f:lnanciere. Lea objectif• 
aaaignis au CAPME cODSiatmt l : 

- Promotion des PME. 1 compri• dea entrepricea 
artiaanal.es, 

- Assistance directe ~ entrep~i•es eusceptibles 
de se diYelopper ou d'ltre criies, 

- Hise en place d'une aolide organisation profes
siomaelle, criation au profit des PME d'uu euvi
roaneaent favorable l leur essor (reglementatioc, 
accia aux -rch'• publics, regroupe11enta, aHo
ciatioa et ententes a.ec d'autres entreprises, 
etc.). 

- Interventions direc:tes d'assistance l travera 
cinq antennes actuellement existantes i Douala. 
lamenda. Garoua, Yaoandi et lafouHa. en parti
culier da• lu doaaina suiwant• : coaptabiliti, 
aeatioa. ltude• l.conom.quu. techniques, •teUen 
mlcaniquu, forutioa. 

L'•••i•tance du PROD depuis 1970 au CAPH! a peraia 
l 'ia•tallatioa de 1 'atelier lllcanique de lassa-Douala. 
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Le fnj• ,_/muDl DP/CJa/7'/012 .._rri • J...ter 
:;14 a pen:la l• raf orc_.t •• 1 'acelier • -..1-
,._ca et •cbiau-oatila et 1 'aaalataace '1recta I 
la ftrectl• .. CA1Jtl •r ua -.olet •• la "ha90Cioa 
dea flll•. La capaciti .. prOlllactiOD et la a- .. 
trnaa foanla par cat atelier pourrai•t caa.rtr 
la baotaa clea 1111 .. la r~ uat • poiat •• •• 
de aoatim pou~ la MiaU••oc• que cel111 de fo~C.SO. 
du penoaael. 

Cepadant, l'orientatiOD acaaell• de l'atelier De 
rfpond pea aact..at mz objectifa dffinia l 1 'orf&int, 
I uvoir : · 

- Assistance techllique et tec:Jmoloaique ma l'ltE, 
- fom&tiOll du perSODIM'l. des ftlE. 
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NATIONS UNIBS 

• 
ONlJDI 

DESCRIPTION DE POSI E 

1'1l/~79/012/ll~S6/31.9.• 

ANNEXE 2/4 

Conaltant en ateliers de .. intenaace et de fabrication 
de piices 

Fin avril 198S 

Douala (3 aemaines) et chez lui (1 smaine) 

L'objectif du projet d'origine ltait le renforcaent de 
l'A.telier de lasu l Dauala avec an _,let d'aasiatam:e ma 
CAPHE. De 811liire apkifique, effectuer ma diapostic de 
la aituatiOD actuelle de !'atelier, diteniner lea cases 
prin.cipales de la aoaa-productioa et proposer an plan de 
relance •fin d'aas-ter la production de l'atelier de aa ... 
et de rlorienter lea acti~tls de !'atelier pour qu'elle• 
rlpondeat i 10D objectif initial l aavoir 1 'aHiatance aux 
PHE et la fomation de leur personnel. 

Le consultant ezercera aea f oactiona dana le cadre du CAPKE 
i I 'atelier de laaaa/Daual• (Ca .. roan) en proche collabora-
tion avec le consultant tecbllico-iconoaiate 'JJP/QllJ./79/012/11-55. 

Lea activitfa du consultant C°"9'rmment des travaull d'ftude 
CODSistant i : 

- .Analyser la situation prlsente de !'atelier de lassa, 
- DiteraiDer lea clauses pr:lncipales de la sous-production 

dau !'atelier, 
- Biirarcbiaer le• causes at proposer, en liaison ltroite 

avec le CTl/CllUDI et lea responaables des diffirents niveauz 
du CAPH!, un plan de ralance da Ktivitls, 

- !tabU.r sur la baae de ce plaa aa proar._ ditaillf des 
actioa• I ntrepreadre n identifiant pour cbaque action 
la dltail1, lea moyeas et la ai•eaus des respoasabiliti• 
coacenaiea, ' •••• / •. 

Tw andidltur• ou CDINRUlliclliorw '9llciMI t C91111 delCripciM de.-. dlwant ttr. .,,..._ t: 
' ' ' 

s.ctiol:t de NCl'UWI du ......... -"-" ... ll'OilD. DMtioft - °"*"ionl ifldumi..,,,_ ' ''"' ,. __ ·-·--· . 
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- rraa .. t•r aux ~ff lreat• ,.rtena1r•• ce pfdlf~ 

et reacil11r l• olaaenatto. h•tuellea. 

Le c•-1ta•t ttablira • coll•IH>ntioa a.ec 1• 
c--iuac 11-s.s. J.e C'IP et la DirectiOG da CAPME 
• projet .. docullmt de projec c...uat la acti
Yith fat11r•• •• 1 'atelier ........ 

Le c_..ltant ltablira nee le cOG8Ultant 
DP/Of&/79/012/11-5.5 a rapport fiDal c-. compreamt 
ma diapoatic ditailla, le pnaramme de reluce et les 
race ""•tioaa pour la aiae en application de ce 
proar.-. 

1111&1.eur ou technicien llfcaai.cien diapo..at cl'ma 
mo:lna 10 ana cl'expErience au le dou:lne clu ateliers 
cle -:1ntenance. la fo~tioe cle peraoanel et 1 '•••:la
tance amt PKE clau lea PED. 

Le CAPH! (Centre llatiOD&l d'Aaaiatance aux Petites 
et lloyemaes Entrepriaea) eat un orgauiae public 
place ..a la tutelle du Min:latre clu C01Derce et de 
l' induatrie • dotl cle la peraamaliti civile et jouiaaat 
de l 'aataaoaie financiire. Les obj~ctifa aaaipia au 
CAPltE consistent l : · 

- PTomotim des PME. '1 cowpris dea entrepriaes artisa-
aalu, -

- Aaaiataace clirecte aux atreprisu ausceptibles de 
.. d&elopper oa cl'ltre era&., 

- ll1ae en place cl'une solicle orgmdaaticm professiOllDelle, 
crf.atioll au profit cles rllE cl'ma ~ramt...,,t favorale 
l lear usor (rialeMDtatioa. accia amt .. rchis publics, 
rqroa,-nta, association et ententes avec cl'autres 
entrepriaea, etc.), 

- Interventions clirectea cl'aaaiatance l travera cinq 
antamu accuellaent aiatatea l Dcuala, laaenda, 
Garoua, Yaouncli et laf ouaaaa, a particulier clans lea 
douinu suivanta : co.ptabiliti. &e•tion. itudea 
icono-1.qu••· teclmiquea. atelier• aecalliquu, forution. 

L'aaaiatance clu PBDD depui1 1970 au CAPME a permia l'iDl
tallatiOD de l'atelier 9'c•D:111Ue de lasaa-Douala. Le 
projet PWD/ONUDI r./Clfl./79/012 daarra en jaaner 1984 a 
penis le renforc...at de l'atelier - aqu1p-..ts •t 
macbinea-outil• et l'•••iataace direct• l 1 clirectioa .. 
CA1ME eur ua volet de la "rrmotioa dee 1111". La ca,;..cicf 
de production et la a-- de trnaus founia par cet 
atelier pourraint couvrir la beaoias dea nm cle la rlpo11 

cant • po!Jlt cle we du aoutia pour la •:1.Dtaance que 
celui de fo111atioo du peraomael. Cependant, l'orientatiou 
actaelle de 1 'atelier De rlpoad pa• aacteM11t max obj.ec- , 
tif1 dif:lni• l l'~ri11De, i ,...air : 
- .U11ataace tecbaique et teclmoloaique aux PME, 
- fonutiOD du personnel des l'IC!. 
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LIST! DIS PERSOl'll'ES R£lllCOltTRE!S 

II. 80UBA ARDO 
II. NJCODO Gabriel 

•• SID 

•• EBOICO 8 • Gervais 
II. FOLA Jean-Pierre 

•• NDJEBAYI Jacques 
Ill. TAGNE 

•• PEUNEU Doainique 

•• EBANA ntciodore 

•• ANUH BAH 

•• NYAMBIO 

•• N'DONGUE Clement 

•• DOUMPTSO Simon 

Directeur National 
Chet de la division coordination 
et contrOle 
Chet du departement technique 

Chet d'antenne 
Chara' de mission 
Inaen.ieur du Service Technique 
Economste 

Chef d'atelier 
Adjoint au chef d'atelier 
Chet d'equipe et adj. au chef a'a~el . 
Collptable 
Jlagasinier aatieres et outillage 
Maaasinier pieces finies et 
outillaae ONUDI 

2. FIRMES ET PME A DOUALA 

M. N'THYOO 

M. FOKO joseph 
M. THOMAS 

M. LAFFITTE Alain 
M. MOUTSI 

M. MBANGOP Maurice 
M. LIEDER Franz 

M. MOUKA'I Michel 

M. KALLA Andre 
M. KETCHA Eaaanuel 
M. BIKOI Michel 

3. P.N.U.O. 

M. NDJOA 
M. HUL 9emard 
M. LE VAN CHAU 
!ti. BRENY Robert 

Directeur d'un atelier de menuiserie et carrosserie vehicul!S 
Directeur de NDIKUM-Engineering Works, atelier de rectifica~~on 
Directeur - atelier de menuiserie (serie) 
Directeur technique du TMIC - Ateliers de rectification et 
fabrication de pieces 
Che! d'atelier de TMIC 
Directeur des E~s Arts et Meubles (Menuiserie Batiments) 
Expert d'APICA - Projet d'assistance Suisse 
Responsable technique de O.?.C. {outillage pour communautes 
Chef d'atelier de CAJIAUTO - Ateliers de rectification 
Cont:raleur de production - BrUlerie ROBUSTARA 
Encadreur Technique - Cooperative des artisans de nylon (COC-?AN) 
Responsable de l'impriaerie A.M.A. l Bonaberi 
Directeur de !'atelier de constructions metalliques a 
Bonaberie (Fabrication de brouettesl 
Responsable d'atelier constructions metalliques bltiment 
Artisan prive - Travaux pour APICA 
Oirecteur d'un atelier de menuiserie 
Responsable adjoint des Ets BERNABE - Dep8t 
Responsable du magasin des Ets. Bumali 

PNUD/Dnuala 
Administra~eur du ?.N.U.D. a Jouala 
CTP - DP/CXR/79/012 
Ex;>ert - OP/CMR/79/012 
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CAP ME 
IOABfNIB« JICHNIQ&lf 
\TEIJD rB.Ot! DI IASSA 

- 109 - ARllEXE 5 

IC 1U76 

Bon de Commande du. _J_-!9_::_ 19 ,,,. 
Nom et Aclresse. rEn~'__,jWoolilll~~:::.Mt--(C>~-.i""'9-::.....EI~-----

DISICNATIONS Olsiwv I ZI 

- ..d 
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•c .A. P • .M.B. • 

B.P. 1377 - TBL. 42.07.40 
DOUA.ll 

"BOB DB TRlVllL 1° ------ ORDRB K
0 
-----

' ' ' I 

Coamande n° ---------- du il, Pi~ce B0 Hombre l ---------- -------
> Dilai de 11 vraison ~ \ 
\ Debut du travail ------- Pin du travail -------- r·· 
~ Temps alloue --------- Temps passe ---------- (j 
~ Gain en temps --------- Pe rte en temps -------- f 1 
---------------------------------------\) 

> Date~ I~ : Designation ! Code : <1 
\ • Oper •• de l'operation ; mach.: <)• 

i--~~----;-------------~-----~------------------__,11 
( : : : : ,, 
~ ; : ~ : 1l 

. • . . 
. . . . . . 

. . 
• • 

~---~i--~:----~~~------:--------~---~-t 

TOTAL TEMPS PASSE 
\~-------------------~.----------------~----:..__--~ 
I • l Recollllllll?>!~tons t:articuli~r~si 
) . 

Che! d'Ateli!,t : 
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LISTE RECAPITULATIVE DES PIECES USINEES ET 

ABANDONNEES A L'ATELIER DE BASSA 

•• Ouan- Obi9n&tion •• Ou an- Ohi9Htion 

d'or- ti ti d'or- tite 

dre 
dre 

1 I 65 ls es 30 1 Bloc:-•oteur 

2 I 27 Vis 31 l Yentilateur 

3 I 
26 Vilebrequins 32 1 Crti.ailUre 

.. 26 h9es 33 1 Pou lie 

5 llo Coutnu• de Hssic:ot 3i. 1 Rouleau •ouilleur 

6 I 11 Goujons 35 1 Brise-c:opeau• 

7 
I 

9 Brides 
., .. I l Gabarit pour eeint,.euse 

I 
.. ~ 

' Pieces de eontrole 37 
8 I 

9 
11 lloyeu 

9 8 Pignons 38 ! l Porte-outils 

10 8 Boulons 39 l Jeu de rondell~s 

11 7 Cu lasses i.o l Cont re-fer 

12 7 Card ans fol 1 Ga let 

13 7 Toles usinhs 42 1 
1 

I 
Canelure pour 2 arbre 

llo 5 Paliel's 

15 5 Suppol'ts 

16 5 hpol'ts-pi~c:es 

17 5 Poignies 

18 ,. Ta•bOul's de Volvo 

19 .. 6oupilhs 

20 ] Sel're-joints 

21 2 Plaques suppol'ts 

22 2 ll'bl'eS de l'aboteuse 

23 2 Cy lindl'H •oto 

2• 2 Rotor's 

25 2 Oisques d'e•braya9e 

26 2 Ec:rous 
27 2 Couvtreles I 

28 i 2 Coquilhs '" fonts I 

29 l !lac!'lin1 l laver 
I 

i I 



- 112 - ANNEXE 8 

CIRCUIT D'INFORMATION POUR DEMAND! O'ACBAT 

MAGASIN 
MATIERE/OUTILLAGE 

CHEF D'ATELIER 3UREAU 
D'APPROVISIONNEMENT 

I -

CHEF D'A.NTENNE l 

DEPARTEMENT DIRECTEUR NATIONAL TECHNIQUE 



---------------------..-------~------ -

- 113 - ANNEXE 9 

CIRCUIT D'INFORMATION POUR BON DE COMMANDE 

BUREAU 
:COMPTABILITE I D'APPROVISIONNEMENT 

DIRECTEUR NATIONAL I CHEF DEPARTEMENT 
.\DMINISTRATIF 
lT FINANCIER 



- 114 - ANNEXE 10 

CIRCUIT D'INFORMATION POUR ACBAT ET LIVRAISOM 
OE MATIERES 

MAGASIN 
MATIERE/OUTILLAGE 

BUREAU 
---------4APPROVISIONNDENT 1-------. 

PREPOSE A 

FOURNISSEUR 
1
11oe------1L' ENLEVEMEl'IT 

AU CHEF 
D'ATELIER 
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- 115 - I ANMEXE 11 

~'l!TRi !IATIGNAL L'ASSISTA.NG A~~ E.'T!TS3 ?r i·S:T.:.!.!~ ~~!'..::PS.~:lES •cM-~.:p 

lT!i 1-:.:,A ?U...:·'!:E tZ 'ElASSA 
"C!P 1 ~1"'.- - -_: ;..;. a.~ :-:: -·c ., J - ,.~·-. •"T 

. ~ .. ~ .;...,;v i I''--~---= ...._.. -. 

! i ' • • 
I I 

l 
. 

i I 
I 
I 

f I ! 

I ! 
I • ' 
I l i 

I I I 

I I 

t 
I 
I 
I 

i I 

I 
I 

. 
i I 
I : i I 

i ; I 

! 
I 

: i 
I I I 

~ 

I I 

! I 
I f I I : ' I 

i ' ! I ! . I i I I I . 
I 

I I I 
I : 

-I Avis d1.1 Diract'!ur i'ia ... i·n:al . 
\ 

' Le Chef d 'A~ten."1e :, 

' I 
i 
I 

f 

i 
. 
• I 
I 

I 
I 
I . 

I 
i 
! 
: 
' 

' I 
I 
I 
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tit~ 
~rie 
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I 
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INVENTAIRE PHYSIQUE STOCK MATIERES PREMIERES 

-Si.tu~-t-i~~-: lnv-.~t1lre 1u 30/6/l_H_,. Entr4ea e•ercice 81,/85 Sltu1tlon 1u 21.05.1915 

Dhlgnatio• Qu1ntll• Prl1 unlt1ir1 ~r Ou1ntlt• Prh unltelre V1hur-~- OU1ntltr I Prl• unlt. V1llur-
tot1le tot1le actuel tot1l1 

1-~-~~~~~~~--1~~~~-+~~~~~--1.....;.;;..;.;;;.;.;..~~i..-~~~~~..._~~~~~i-;.~~~~ ..... ~~~~~.,_~.;..;.--~~+-----~ ........... ~ ...... --~~ 

Ac;i er Jou• t 6 .. .. 
II II 

.. .. 

.. .. 
M II 

.. .. 

.. .. 
Acier XC31 .. .. 

• lO 
l2 
ll 
ll 
20 
25 
30 
35 

- _.. .. • ,0 
.. • •• 45 
.. .. • 50 
.. .. • 60 
11 II • JO 
II H • 10 
" " t lOO 

Acitr XC31 t 120 
Acitr duu• f l20 
Acler d•u• f 150 
Acitr lCll t l50 
Acitr dou• f 110 
Acier dou1 f 200 
Jet de bronze pltln f 20 

.. .. .. • 25 

.. .. .. • 30 

.. .. .. • 35 -· .. .. .. • '° 

.. .. .. • 45 

.. .. .. • 50 

.. .. .. • 55 
H II II • 60 
N II H • 10 
.. .. .. • 110 

t 
I 

1,80 • 
5, 75 • 
1,20 • 

27,80 • 
21,,!IO • 
l1,,o • 
11,50 • 
l0,20 • 
3, 10 • 
0,10 • 
9,10 • 
6,00 • 

21,00 • 
16,70. 
20,90 • 
22. 10 • 
ll ,30 • 
,,,50 • 
6,BS • 
2,10 • 
6, 75 • 
5,,5 • 
4 ,Qll • 

0,liO • 
0,35 • 

0, 10 • 

0,1,!I • 
0,20 • 
o,qn • 

Ii f /ca 
1, F /c• 
5 F /ca 
6 f /c• 
1 F /c• 

16 F /ca 
l1 F /ca 
26 f/c• 
38 f/u 
41 f/u 
63 F/u 
ll F /ca 

100 F /ca 
IU F /ca 
195 F /ca 
261i f /c• 
387 F /ca 
552 F /ca 
519 F /ca 
t67 F /c• 
935 F /ca 
900 F/ca 

1.521 F /ca 

191 F /u 
275 f /ca 

605 F/c• 

93" F /ca 
l. IJO F /ca 
1.!l\O F /r• 

120 
2.300 
3.600 

u. 080 
l1.290 
27.840 
29.750 
2&.520 
13.320 
3.290 

ll .150 
U.600 

290.000 
235.410 
li07.550 
599.280 
07.310 
21ie.1ioo 
396.615 
270.110 
631.125 
00.500 
601.liOO 

1.61i0 
t.&25 

6.050 

U.030 
22.600 

Ill. 600 

l2 • 

3 • 

21i • 
36 • 

" . 
20 • 
21i • 
12 • 
l2 • 

l • 
I • 
I • 
0,5 • 
2 • 

0,5 • 

281i F/• 

l.3&5F/• 

2.345 ,,. 
3.516 ,,. 
3.196 F/• 
5.975 ,,. 
7.331 ,,. 
6.350 f/• 

12.111 f/1 

U.li08 F /• 

3.li08 

li.095 

56.280 
126. 5 76 
56.261 

1111. 500 
115.tU 
76.200 

153.252 

7.227 
19.920 
29.018 
27.392 
98.116 

38.834 

2,55 • 
6,31i • 
3,65 • 

7,10 • 
18,20 • 
U,05 • 
14, 10 • 
7, 12 I 

27,20 I 

11,00 I 

2,30 • 
19,61 I 

6,63 I 

6,41. 

4,52 • 
3,40 • 

1,00 I 

0,96 • 

l,00 I 

0,53 • 
0,0li I 

0,01 • 

o,u. 

285 'I• 
257 r /• 
liH f /1 
100 r /• 

1.ooi. F/• 
t.Ul f /• 
1.669 r /• 
2.7Hf/a 
3.516 f /1 
lt.1 .. f/1 
6.UO f/1 
8.524 f/1 

10.Utf/• 
15.litt f /1 
20.383 ,,. 
26. 131 r /1 
"". 20& f /• 

H f/11 

lU f/H 

ts r /11 
160 f , .. 

20 ,, .. 
3J f/11 
37 ,, .. 

50 f/11 

78 f/11 
10 f/11 

115 , /11 
115 ,, .. 

IU '/11 

13,10 I 

rt, 75 • 
7,20 • 

H,U 1 

21, 16 • 
13, 7' • 
11,H 1 

H,40 • 
21.•o • 
3,H • 

U, 10 1 

U,H I 

IJ,10 • 
lJ,70. 
ll,10. 
3,0t • 

11, 30 • 

li,11 I 

J,H • 

O,U 1 

0,60 I 

l,00 • 
0,40 • 
O,Jt • 
O,H 1 

l ,00 I 

0,01 • 

0,31 • 
0,20. 
n,u 1 

.... .... 
~ 

& 
a 
.... 
w 

' .... 



Si\uation : lnv1nt1ir1 au 30/6/1984 

Dl1l9natlon Ouent ltl Prh hhur 
- - -

unlhln tohh 

Jet dt bron11 pl1l11 f 90 l,lO • 2.GH f /ca 221.3&0 
II II II • 100 0,50 • - 114.190 
II II II • 106 0,50 • - 123.110 

Jet d11lualnlua f 60 - - -
II II • 10 - - -
II II • 140 - - -.. II • 150 0,09 • 2.118 f/u 19.062 

tilt nolrt 1,5•100012000 - - -
II .. hlOOOdOOO - - -.. .. hlOOOdOOO - - -.. .. 51100011000 Z,00 •2 15.915 f/12 31.HO .. .. lxlOOOdOOO 2.00 •2 H.910 f /a2 57.820 
•• .. 101100012000 0,14 •2 ll .600 f /•2 26.544 - .. II lhlOOOdOOO 4.00 d 39.931 F/12 159.750 .. .. 151100012000 1.ao .z U.920 F/•2 79.172 
II .. 251100012000 o.ao .z 83.017 F/12 H.470 

Entrl11 1x1rclc1 14/85 

Ou1ntlU P.U,/a Vahur 
t'lhh 

- - -
- - -
- - -

1,50. 34.140 f /• 52.260 
0,50 I - 42.129 
2,00 • 211.154 f/1 436.308 
l ,50 I 211.801) f /1 311. 700 
4,00 a2 5.162 f /a2 23.450 
4,00 •2 7.H7f/e2 30.&70 
6,00 •2 10.347 f/12 62.085 
- - -- - -

2,00 d 30.325 f/d 60.650 
- - -
- - -
- - -

Sltuatlon au 21.05.1915 

Ouantlt• Prl• u11lhlr1 
ICtutl 

0,10 • 191 ,, .. 
0,50 • 3U f/H 
0,50 I 2H f/H 
0,50 I 50 ,, .. 
0,37 I 94 ,, .. 

0,23 I 222 ,, .. 

- 361 , , .. 

- ll.730 F/12 
O,U 12 Ii.Ult F/12 
- 20.H6 f/12 

0,30 12 u.no F/•2 
1,70 d 37.240 f/12 
1,30 12 62.HO F/12 
1,40 •2 79.115 , /•2 
0,30 12 H.140 F/12 
- IH.175 F/12 

V1hur 
totlh 

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

c ......... ,"' 
IUHHh 

O,SO • --
1,00 • 
O,U • 
l, 11 • 
1,51 • 
4,00 •2 
3,H e2 
t,00 •2 
1,70 •2 
0,30 •2 
1,14 •2 
2,60 12 
1,30 •2 
0,10 12 

I 
I 

.... ... 
C» 

~ 
= ~ 

.... 
w 

' N 



,........--------------------~------------- ---

• 

Code des 
clients 

01 
02 
03 
04 
05 
06 
07 
08 
09 
10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 
21 
22 
23 
24 
25 
26 
27 
28 
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LISTE DES EllTREPRISES AGREEES A L•ATELIER 

DE BASSA. CLASSEES PAR CODE 

Raison sociale de la Societe 

AL OBAS SA 
CAMELCAB 
CAMEROON INDUSTRIAL FOREST ( C. I • F. ) 
CAMI Toyata 
CAMSTEEL 
c.c.c. 
Centre d•Assistance Rurale 
CHOCOCAM 
CHOCOCAM •Gestion s1c• 
COMPAGNIE FORESTIERE AFRICAINE 
C.T.M.C. 
ELF SEREPCA 
G.T.M. 
Imprimerie SOGEDI 
S.A.T. Plastique 
S.H.O. Cameroun 
SICMA TRAILOR (suspendu 25/9/84) 
SOCIETE CAMEROUNAISE OE MINOTERIE (S.C.M.) 
S.N.C. BOIS 
SOPECAM 
SOCIETE CAMEROUNAISE OE SACHERIE 
SOTUC 
UMMI-RDBWH 
APICA 

AlftlEXE 14 

Syndicat departemental des Communes du Haut N KAM BAFANG 
BO SCAM 
ASECNA 
CAMOA - Societe camerounaise d'oxygene et d'acethylene 
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. • . • . . . . 
ANNEXE lS 

~----lllG __ :AS __ ~ __ ~_TBL __ nm ___ DB __ B& __ SSA __________ : __ .B0 __ 1_D_1 __ so_.Rr __ IB __ •_· __________ ~ 

Com and e n ° ., cl1 ordre l 
' I 

I 

I 

Clien~ : · ~ 

Date de sortie : ) 

Code 
a • 
• . . . 

. . 

Desicn&tiOD 

-~---------~--..~--· • • 

• . Q!B 
=um• • . 
• • 

) I . I . P.U • • 
• • . 
• 

_...._ _________________________________ ~----~~---.. ----------·------~--------------

1 MAGASIB ATELIER Di BASSA BOI D l5 SO~IE 11°_____ ) 

>------------------------------------------------------------> 1 Commame n° B0 d'ordre ) ) 
~h~ ) 

1 
Date de sortie : l 

l>------------=---------------------------=---Q--t-.----=----------=----~Pr~-1.%-----=----------~-----) 
' Code : Designation !uvree ! P.O. : Total. : Observations) 
-----------·-................................................... · ..................... · ................... · ........................ · ............................. > 

~--

• • 
• • 

• • • • • . • • ) . . . . ' 
• • • • I ... -.·. ---------------------.. -·...,__.._,~,.._, .. .__ .. __._..,_,...~-_._.--~--~ ..... --__, . . . . • • • • • 

• • • • • • • . . • . . . . . ) 
-------------~~...._._....____ ----- ---~- -----------------------, 

~ . . . . . 

I
- _!.________ __: ______ 1 ____ L ______ 1______ .~ 

__.. ______ l__________________ ~ ______ l _____ _l _________ l ______ ~----~ . . . . .. ' . . . . . , . . . .. . ) . . . . . 
-------------------...-----------~~---- ----~-~-~------~--~----..-~ . . . . . • • • • • • 

• • • • • . .. . . . . 
-~--..... 4=~------~---------__._~--...-...._._---------------------~~ ..... ---~-~--~-----, : Visa Chet d'Atelier, Magasinier, Comptable-aatieres ~ 

·------------,----------~------~--------------------------> 

• 
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TESTS SUR LA QUALITE DU 1'RAVAIL 

Nature du travail INo. bon de 
J I Op6rat1on. I Notation I Remarque• 

conimande sur 10 

Galet (acier) 114005/22.1.85 I 4 p16ces I D6aaae111ent 0 
ca 1nt6rieur 9 Mauvala travail 
ca ext6rieur 7 devrait ltr• 
Goraea concave 0 retait 
Flnition 3 -· -

Pianons h6licotdaux 14486/13.5.85 I 2 pi6CH I ca int6rieur 7 I Bon travail 
(bronze) Cannelure 9 

Moyeu 10 
f ex t6r I c1ur 10 
Lonaueura 10 

' 
.. 

Denture 9 N 

Finition 6 Bavure• oubl16e• .. 
Manchona 120991/22.2.85 10 pUcea f ext6rieur 9 A•••z bon travail 
d • accoup l e•en t.S ca int6rieur 7 
(acler) fer~•&• 9 I Sourrro du .. nquo 

Frateaae 10 de finl tlon 
Finltlon uaavur• de perc;1A1e 0 (baavurH) 

0 de fraiaaae 

Rouea • aoraea 13664/24.12.84 2 pi6cea Goraea 7 L1 aapact •6dlocr• 
(hors de p 1 ekes ca int6rieur 10 de cea poulle• eat 
moul6ea) ca moyeu 10 dQ eaaentielle•ent 
(alu) Lonaueur du moyeu 10 au mauval• travail 

I Mise en place dee baauea 10 de la ronderle 
Flnitlon (bavurea ~nlev6ea 9 Bon travail 

nettet6 dee ualnaaea) .. 
0\ 



- 122 - ANNEXE 17/! 

TABLEAU COllPARATIF DES P1tIX 

CAP11£ CAllAUTO .OllUI ~•IC COOPll llTISHS PllVU 
COOP£RlT. 

lectifica?io• wil~i• comp lot 
IOI EOUIPE 

(forfait) 

•••• it 15 20.aoo 46.300 25.500 
..... it llZ-116 24.000 48.300 27.220 
Datsu• 1500 24.000 46.300 30.000 
Pe•geot 404/5 paliors • 504 24.000 52.900 32.405 
Car Sawiee 60.000 96.500 70.650 
Toyota 6 cyl. 7T 70.000 146.000 92.000 
lercedes 6 cyi. 1924 84.000 221.000 103.155 
Berliot 6 cyl. 84.000 189.200 103.155 

lectificatio11 culasse (forfait) 101 EOUIPE 

le11auit R5 6.000 11.200 7.000 
Renault 112 6.000 11.200 7.000 
Renault 116 6.000 11.200 10.000 
Datsun 1500 6.000 11.200 10.000 
Peugeot 404/504 6.000 16.500 10.000 
Caoionnette 9.000 16.500 10.000 
Caoions 15.000 12.500 18.000 
Engins (Caterpillar 06) 15.000 29.100 28.000 

lain d'oeuwre/Tau• horaire 

Trawaua au tour 3000-3700 6000 5500 4500 2400-3600 2000 
fraisease 3500-4000 8000 5500 5500 2400-3600 3500 
itau-liHUr 3000 - 5500 - - -
perceuso sensitiwo 2400 - 3800 - - -
sci• ncaniquo 2400 - 3800 1t200 - -
ajustage 2400 4500 3800 3800-4200 21t00 3000 
travau• speciaua - 12500 - 4200 - -



- 123 - AMNEXE 17/2 

Its. BIRllA8a 
MATI!RIS PREII!RES CAPlll FOURIUSSEUR LOCAL NDIXUll TllIC 

Prix/.atre Prix/ka Prix/llltre Prix/ka Prix/lea 

Acier doux 
f30x4000- 4.S71F/m 823F/ka 3.833F/• 850F/lca 750F/lca 

I f50x4000- 13.4411/• 872F/lca 10.383F/• 850F/ka 750F/kg 
I f60x4000- 20.149F/m 907F/ka l4.147F/• 850F/ka 750F/kg 
I f80x4000- 34.750F/• 879F/k& 25.647F/• 850F/kg 750F/kg 

I CllOO x 4000 - 57.'67'/• 931F/ka 40.170F/a 850F/lca 750F/kg 
I flSO x 4000 - 146.900F/• l.056F/ka 79.278F/• 850F/ka 750Ffk& 
l 

f200 x 4000 - 208. OOOF /ra 841F/k& 151.320F/• 850F/k& 750F/k& I 
Aciers speciaux - - - - l.500F/kg 

JET BRONZE PLEIH 
f 31 x 500 - 42.900F/ra 5.308F/kg 5.990F/kg 4.000F/lca 4.000F/kg 
f 51 x 500 - 101.400F/ra s.5nF/ka 5.990F/kg 4.000F/ka 4.000F/kg 
f 81 x 500 - 193.?00F/ra 4.247F/ka 5.990F/kg 4.000F/kg 4.000F/k& 
QllOl x 500 - 419.900F/ra 5.948F/kg 5.990F/kg 4.000F/kg 4.000F/kg 
Qll06 x 500 - 328. 900F /ra 4.238F/kg 5.990F/kg 4.000F/lca 4.000F/kg 

JET BRONZE CREUX 
QI 41 x 19 x 500 .... 45.SOOF/m 4.739F/kg 4.130F/kg 4.000F/ka 4.000F/kg 
QI 51 x 24 x 500 111111 78.000F/m 5.416F/kg 4.130F/kg 4.000F/kg 4.000F/lq 
0 61 X 34 X 500 DUD 83.200F/m 4.52U'/kg 4.130F/kg 4.000F/kg 4.000F/kg 
0 91 x 54 x 500 llllll 153.400F/m 4.037F/~ .. , 4.130F/kg 4.000F/kg 4.000F/kg 

JET ALUMINIUM 
0 60 x 500 llllll 65.000F/m 8.512F/kg 4.355F/kg 4.000F/kg 4.000F/kg 
0 80 x 500 mm 122.200F/m 19.139F/kg 4.355F/kg 4.000F/kg 4.000F/kg 
0 90 x :)()() - 153.400F/m ~.928F/kg 4.355F/kg 4.000F/kg 4.000F/kg 
0140 x 500 11111 288.600F/m ~.907F/kg 4.355F/kg 4.000F/kg 4.000F/kg 
0150 x 500 .. 469.300F/m 19.838F/kg 4.355Flk& 4.000F/k& 4.000F/k& 
f 160 x 500 ... 457.600F/m IB.427F/ka 4.355F/kg 4.000F/kg 4.000F/kg 

T8le plane noire Prix/• 2 Prix/m2 

15.249F/m~ 2 ·-
2000 x 1000 x 1,5 111111 5.862F/m2 2000 x 1000 x 2 llllll 19.934F/m~ 7.667F/m2 2000 x 1000 x 3 .. 26.905F/m. 10.347F/m2 2000 x 1000 x 5 11111 4l.535F/m; l7.430F/m2 2000 x 1000 xlO .. 81.445F/m. 34.860F/m2 2000 x 1000 xl2 111111 103.838F/m' 40.905F/m

2 2POO x 1000 x25 111111 216.028F/~~ 78.540F/m
2 2000 x 1000 x30 mm 255.918F/m 93.240F/m 

I 

Remarque Tous les prix repris sur ce tableau sont des prix en date de 22/5/85 
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TABLEAU ,. . ":TRtJMENTS DE L • OPERATIUR DE 

Jlll .... ;JNES-otJTILS 

DESIGNATION DES MACHINES OUT I LI.AGE BON llAUVAIS 
ETAT ETAT 

- TOUR CELTIC 17 - Pied l coulisse 1 0 

• 
- TOUR CAZENEUVE - Pied a coulisse 1 0 

- Realet 300 • 1 0 

- Realet 200 - 1 0 

- TOUR JASHONE - Pied a coulisse 1 0 
- Realet 300 • 0 1 

- TOUR RAMO A-42 - Pied a coulisse 1 0 
- Reglet 300 - 1 0 

- FRAISEUSE VERNIER - Reglet 300 ,.· 1 0 

- FRAISEUSE VIKING - Pied a coulisse 1 0 
- Reglet 300 • 1 0 
- Reglet 200 • 1 0 

- FRAISEUSE GAMBIN - Pied a coulisse 1 0 
- Reglet 200 • 1 0 

- AFFUTEUSE DELBOVE - Pied a coulisse 1 0 
- Realet 300 m l 0 

- REC'l'IFIEUSE MILLON - Comparateur 0 l 
- Palmer 50-75- 1 0 -

• 
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TABLEAU D1 INSTRtJlll!lftS DE NESURE CQlllllJNS DISPOllIBL!S AU NAGASIN 

Ordre Oesipuations Nbre Bon etat i4auvais etat 

l Pied a coulisse au l/16 de pouce 4 3 1 

2 Jauae de profondeur 400 - 1 1 0 

3 Pied au module 100 ref.1.25.26 T.C. 1 1 0 

-
4 Niveau d'eau anti-cboc 2 1 l 

5 Equerre a coabinaisons l l 0 

6 Micro-metre 0-25 - 3 3 0 

7 Micro-metre 25-50 - 2 2 0 

8 Micro-metre 50-75 lllll 2 1 1 

9 Micro-metre 75-100 - l l 0 

10 Micro-metre 100-125 - 1 1 0 

11 Micro-metre 125-150 .. 1 1 0 

12 Micro-metre 150-175 - 1 1 0 

13 Micro-metre 175-200 mm 1 l 0 

14 Reglet 1000 inox 1 1 0 

15 Reglet 500 inox 1 1 0 

16 Reglet 300 inox 2 1 1 

17 Support a socle ugnetique 1 l 0 

18 Colllparateur "Roch" 2 0 2 

19 Rapporteur d'an~le l 0 l 

20 Coffret de comparateur avec support 
l socle aaaanetique 2 2 0 
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- Poate caua. Sal. annuel 

Chef d'ateller 8eC 1998420 
144\canlclen 8eC 1939680 
Chaudronn1er 8eD 2115960 
M6canic1en 8eC 1998420 
Soua Chef 7eE 1663320 

-

M6canlclen 5eti• 1198674 
M6canlclen 7e8 1363680 
M6canlclen 7eC 1413570 
M6canlclen 5eD 1088310 
M6canicien 5eD 1088310 
Sous Chef 5eC 1060680 
Mecanicien 5eC 1060680 
Mecanlclen 5eB 1005540 
M6can1c1en 5eC 1060680 
Mecanlcien sec 1060680 
Mecanlcten 5eA 950400 
Mecanlcten 5eC 1060680 
Gardien 2eB 440580 
Gardlen 2eD 494160 
Gardlen 2eC 467400 
Gardlen 2eB 440580 
Maaaainler 4eD 895140 
Maaaainier 4eE 948936 
Maaaatnler 4eC 841JAO 
Agent d'entretlen 2eC 46'/400 
Mecanlclen sec 1060680 
Chauffeur 5eD 1115940 
Mecanlclen 5e8 1005540 

- Gardlen 2e8 440580 
Mecanicien 5eD 1115940 

I 

1 ) Source : Projet de Budget pour 1985/86. 

COUTS SALARIALES PAR POSTE
1

) 

Reeponaal Alloc. Trana port 
familialea 

!80.000 90.000 
90.000 
90.000 
90.000 

96.000 90.000 
60.000 
90.000 
90.000 
60.000 
60.000 

96.000 60.000 
60.000 
60.000 
60.000 
60.000 
60.000 
60,000 
60.000 

I 60.000 
60.000 
60.000 
60.000 
60,000 
60,000 
60.000 
60.000 
60.000 
60.000 
60.000 
60.000 

Anclennl t6 

282.144 
285.083 
228.942 
188.896 
303.288 
i.44.144 
164.280 
141.114 
106.128 
106.128 
114.544 
102.960 
90.288 

106.128 
85.536 
53.856 

107. 712 
19.308 
19.998 
57.936 
18,591 

107,800 
123,044 
64,831 
20.688 

131.472 
263.978 

50.688 

131.472 

Loa•••nt 

1.200.000 
387,936 
423.192 
399.684 
332.664 
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