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SOMMAIRE

Ce rapport sur 1'industrie de 1'ameublement de
France, touche plus particuliérement 1le sous-

secteur des meubles de maison en bois.

Ce document contient:

a) la definition de 1'objet de 1'étude afin de
situer dans quel contexte le travail a été

exécute;

b) les renseignements généraux de 1'industrie de
1'ameublement, ainsi que la description de la
classification des industries nécessaires a
1'étude;

c) la meéthodologie utilisée lors de cette etude,
j.e. la structure du modéle, 1'organisation et
le contenu du questionnaire complémentaire, le
choix de 1'échantillon, 1'adaptation du modéle
et du questionnaire complémentaire, la techni-
que de cueillette des données et le traitement

des données;

d) 1'analyse sectorielle des résultats et ceci,
question par question. Cette analyse ne vise
aucunement a faire des recommandations, mais
plutot a déecrire une situation telle qu'elle
existe. En résumé, on remarque que 1'industrie
du meuble de maison en bois est un secteur com-
posé de petites et moyennes entreprises dont
la presque totalité est a propriétaire unique
ou elle appartient a quelques individus. Ces

gens connaissent assez bien les différents

G.E..T






programmes d'aide gouvernementale et y font
trés peu appel.

La trés grande majorité des fabricants se situe
aux niveaux moyens et moyens-élevés quant a la

fouchette du prix de vente de leurs produits.

Intrants:

Méme s'il y a un grand nombre de fournisseurs
beaucoup d'entreprises possédent leur propre four-
nisseur. Par ailleurs, les eétablissements des-
quels on achéte, sont la principale source
d'information scientifique et technique que 1'on
consulte occasionnellement pour 1la finition
(peinture, vernis) et la machinerie. Quelques
revues spécialisees servent aussi a renseigner les
entreprises. On utilise trés peu les services de

consultants.

L'opération de débitage est la principale cause
des pertes de matiéres premiéres lorsque 1'on
utilise du bois solide. Ces pertes sont trés
importantes, elles peuvent atteindre 60% pour Tle

bois et 10% pour le bois particule.

Le recours a la sous-traitance a lieu lorsqu'une
entreprise ne peut techniquement fabriquer selon
les besoins. Finalement, ce secteur semble peu
propice a 1'obtention de brevets et licences.

GEd
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Procédés physiques:

Globalement, la machinerie n'est pas utilisée a
pleine capacite, elle est en opération a environ
60% du temps. La machinerie utilisée n'est pas

des plus sophistiquée.

En moyenne, la manutention des matériaux se fait

par chariot, on rencontre trés peu de convoyeur.

La taille des lots de production étant assez peti-
te, on est forcé d'avoir beaucoup de mise en

marche a chaque jour.

On s'accorde a dire que la majorité des compagnies
a une technologie de fabrication assez convention-
nelle. Par contre, certaines firmes peuvent con-
cevoir certaines machines et en adapter d'autres

en fonction de leur besoin.

Procédés organisationnels:

La connaissance des couts de fabrication est assez
précise car une majorité d'entreprises évalue les

colits a la piece.

On utilise pratiquement pas 1'ordinateur dans ce
secteur.

En géneral, il ne semble pas que des sujets tels
que la pollution de 1'air ou la pollution par le
bruit, la sécurite du travailleur et 1'adaptation

G.E.IT.
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de 1'homme a la machine soient des préoccupations
majeures des entreprises. On se limite plutdot a
essayer de respecter les normes exigees par le

gouvernement.

L'étude systématique des produits afin de réduire

les colts existe dans peu d'entreprises.

Quoique 1'on semble satisfait des implantations
actuelles on a remarqué que dans beaucoup d'usines

il y aurait lieu d'apporter des améliorations.

I1 existe une activité de recherche et développe-
ment de produits dans beaucoup de compagnies, et
prés de la moitié des firmes ont un département
comme tel. Les travaux effectués sont surtout du
developpement de produits.

Ressources humaines:

Le niveau de scolarité des employés est assez bas
plus particuliérement celui des employés de pro-
duction d'un certain age.

Dans les usines on rencontre 40% des ouvriers de

production affectés a des taches spécialiseées.

La moyenne de la rotation de 1la main-d'oeuvre
générale est trés faible autant pour la production
que chez le personnel administratif et de direc-

tion.

G.E.IT.
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La gestion du personnel est trés peu elaborée. On
trouve peu d'entreprises qui ont un budget consa-
cre a la formation et au perfectionnement des
employes. La description des taches, la sélection
du personnel, ainsi que son évaluation n'est pas

systéematique, on le fait sporadiquement.

Extrants:

La majorité des entreprises exercent un contrdle
de la qualité visuel sur tous les produits avant

que ceux-ci soient emballeés.

En géneral, 1'innovation est trés faible dans ce
secteur. On ajoute peu de nouveaux modéles a
chaque année, mais souvent ce sont des copies ou

des modifications mineures a ceux existants.

Marketing:

Presque toutes les ventes du sous-secteur se font

en France.

A toutes fins pratiques on peut dire que les
représentants multicartes sont 1les responsables
des ventes. Peu d'entreprises ont une salle de

montre a 1'extérieur de leur usine.

G.E.IT
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Objectifs généraux:

L'enquéete révéle que les préoccupations ou objec-

tifs immédiats de 1'entreprise sont dans 1'ordre:

+ augmentation du chiffre d'affaires;

« sauvegarde de 1'existence de 1'entreprise;

e diminution du prix de revient;

« amelioration de la qualité du service rendu a

la clientéele.

Au niveau des investissements on les dirigerait
surtout vers des immobilisations (70%) plutot
que vers des intangibles (30%).

Quoique 1'on soit d'accord pour effectuer des

regroupements, on en effectue trés peu.

e une discussion qui permet de prendre connais-
sance d'un certain nombre de points qui four-
nissent des orientations utiles pour 1'élabo-
ration de programmes ou mesures d'aide pour
promouvoir le développement de ce secteur

industriel.

SEJ.T
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1.0 OBJET DE L'ETUDE

Cette etude a pour objet d'appliquer au secteur du
meuble frangais, le "Modéle de mesure de la tech-
nologie"* mis au point par le G.E.I.T. Cet outil

de gestion permet d'obtenir:

a) un diagnostic des forces et des faiblesses du

secteur frangais du meuble;

b) une évaluation quantitative et comparative de
certains facteurs déterminants de la performan-
ce technique et eéconomique d'une entreprise
individuelle;

c) des orientations utiles pour 1'élaboration de
programmes ou mesures d'aide pour promouvoir le
déeveloppement de ce secteur industriel;

d) une aide afin d'évaluer les problémes structu-
rels que confrontent 1'industrie du meuble et

des articles d'ameublement;

e) la vérification de la validité et de la sensi-
bilité du Modéle dans une application hors-
Quebec et de comparer le secteur du meuble
frangais au secteur québécois.

* NOTE: Le concept de technologie est considéré dans le sens trés large
de "management de la technologie" au niveau des procédés physi-
ques et organisationnels, des ressources humaines des intrants et
des extrants.

G.E.IT.



2.0 RENSEIGNEMENTS GENERAUX DE L'INDUSTRIE DU MEUBLE ET DES ARTICLES
D 'AMEUBLEMENT

Ce travail touche des entreprises comprises dans
le secteur Ameublement selon Les Structures
industrielles frangaises du Ministére de 1'Indus-
trie et de la Recherche. Ce secteur contient six
(6) sous-groupes soient:

fabrication de meubles meublant de style,
modernes et rustiques en bois;

- fabrication de siéges transformables; carcasses
de siéges en bois, tapisserie et lambrissage,
capitonnage de meubles;

- fabrication de meubles de bureau ou scolaire en
bois;

- fabrication de meubles de cuisine et de meubles
en bois blanc;

- fabrication de meubles divers en bois et assi-
milés;

industries-annexes de 1'ameublement.

L'ameublement est une industrie a caractére forte-
ment artisanal. Sur plus de 18,000 entreprises,
8% seulement ont plus de 6 salariés.

Le modéle de mesure des facteurs de performance
technique économique et de gestion a été applique
a des entreprises appartenant a trois des six

G.E.lT



sous-groupes, la fabrication de meubles meublant
de style, modernes et rustiques en bois, la fabri-
cation de meubles de cuisine et de meubles en bois
blanc et 1a fabrication de siéges.

G.E.IT.



3.0 METHODOLOGIE UTILISEE

Ce chapitre explique sommairement la méthodologie
utilisée lors de cette etude. On y traite les
sujets suivants:

a) la structure du modéle;

b) 1'organisation et le contenu du questionnaire
complémentaire;

c) le choix de 1'échantillon;

d) 1'adaptation du modéle et du questionnaire

complémentaire;

e) la technique de cueillette des données;

f) le traitement des données.

G.El.T



3.1 Modele

Le G.E.I.T. a con¢gu un modéle de mesure des facteur

de performance technique, économique et de gestion
de 1'entreprise. Ce modéle est constitué essentiel
lement de questions appelées aussi variables, re-
groupées sous cing thémes appelés aussi vecteur.
Chaque variable est pondérée. De plus, avec les
relations existant entre les différents vecteurs et
les differentes variables, on obtient une cote tech-
nologique*. Celle-ci nous permet de quantifier
1'état technologique d'une entreprise ou d'un sec-
teur industriel et de comparer la cote d'une entre-
prise avec celles des entreprises de son secteur.
Le modéle a eété elaboré a partir de la définition de
la technologie telle qu'énoncé a 1'item 1.0, comme
étant 1'ensemble des cing vecteurs ou thémes énumeé-
rés ci-dessous:
XI : les intrants (matériaux, composants et/ou
1'information...)
X, : les procédés physiques (machines, outils
équipement...)
X0 : les procédés organisationnels (outil de
gestion, temps standards...)
X,, : les ressources humaines (types de main-
d'oeuvre, scolarité...)
XE : les extrants (produits du secteur, expor-
tation...).

*NOTE: Plus spécifiquement, la cote technologique My est é&tablie selon une
combinaison linéaire de différentes composantes vectorielles qui, a
leur tour, sont des combinaisons linéaires des variables qui les
composent.

La cote technologique M, devient:
Mx = WiXp WpXp WoXg WyXy WEXp
ou Wj: poids de ?a cote vectorielle
Xj: cote vectorielle i
et X5 = WI1iX1i W2iX2i .. .WniXnj
ou Wni: poids accordé a Ta variable n du vecteur i
Xni: valeur réelle accordée a la variable n du vecteur i
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Ces cing thémes ont été définis a leur tour a
1'aide de variables (voir figure 1). A 1'annexe A
on retrouvera la liste de toutes les variables qui
composent ces thémes. On trouvera a 1'annexe B la
description de toutes les variables. Chacune des
variables est graduée de deux a six échelons,
selon le cas. Les echelons permettent de mieux
percevoir la situation particuliére d'une entre-
prise.

Comme guide pour le choix des variables et des
poids a accorder a chacune d'elles, le G.E.I.T. a
fait appel a un groupe de dix-huit experts venant
de milieux differents: universitaire, industriel
et gouvernemental. On a procédé selon la méthode
dites de Delphes*. Leur collaboration fut obtenue
pour trois éetapes: premiérement, faire des com-
mentaires sur le modéle; deuxiémement, effectuer
une pondération sur les variables et, troisiéme-
ment, présenter une nouvelle pondération en se
référant aux valeurs moyennes de chaque variable
obtenues a 1'étape précédente. On utilisa 1'ins-
trument mathématique, le coefficient de concor-
dance de Kendall, pour vérifier le degré d'accord
des experts sur les classements obtenus. C'est
ainsi que quelques variables ont eté repensées et
que pour chacune d'elles, une pondération a @été
établie.

* NOTE:

Delphes:

C'est une méthode qui consiste a obtenir auprés d'un groupe
d'individus une entente la plus satisfaisante sur un probléme
donné; et ce en leur soumettant seéquentiellement une série de
questions. Tous les participants répondent individuellement et
personne ne se connait, d'odu 1'impossibilité d'avoir une opinion
influencée par celle des autres ou d'inciter le groupe a avoir un
consensus coute que coute.

B2,



En résumé, le modéle ou questionnaire principal
est constitué de cinquante et une variables pon-
derées et regroupées sous cing thémes, soient les
intrants, les procédés physiques, les procédés
organisationnels, 1les ressources humaines, les
extrants, afin de mesurer le potentiel technolo-
gique d'une entreprise et d'un secteur.

G.E.IT.
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3.2 Questionnaire complémentaire

Dans le but d'enrichir le questionnaire principal
et d'apporter plus de détails concernant Tes
variables, on ajouta un questionnaire complémen-
taire. Ces questions précisent les pourquoi, les
qui, les quoi et les comment de presque toutes les
questions du modéle. On retrouve dans ce ques-
tionnaire les cing memes thémes du modéle. Pour
compléter la banque de renseignements on inclua
les sujets suivants: identification, marketing,
évaluateurs financiers et objectifs généraux.

Au total le questionnaire complémentaire regroupe
neuf thémes soit (dans 1'ordre):

. identification

. intrants

. procédés physiques

. procédés organisationnels
. ressources humaines

. extrants

. marketing

. evaluateurs financiers

. objectifs généraux.

Aucune de ces questions n'intervient dans 1'éta-
blissement de la cote. Cependant, Tles données
permettent de mieux situer 1'entreprise par rap-
port & certains points.

s i,
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3.3 Echantillon

Pour atteindre les buts de ce travail, il fallait
visiter un certain nombre d'entreprises. I1 a été
decidé que 41 entreprises constitueraient 1'échan-
tillon de base, car 41 entreprises avaient étée
visitées au Québec avant le début de 1'enquéte
francaise. Ces deux échantillons de méme taille
permettront de comparer les deux populations.

Pour établir 1'échantillon frangais, quatre cri-
téres ont été retenus soient: la répartition
sectorielle, la taille des entreprises (nombre
d'employés), la répartition géographique et 1les
moyens financiers mis a notre disposition. De ce
fait, le profil sectoriel obtenu ne représente pas
nécessairement 1'image réelle du secteur, quoi
qu'il peut s'en approcher. Cette image pourrait
cependant etre obtenue aprés un inventaire exhau-
tif du secteur. Les trois tableaux suivants mon-
trent le détail des répartitions.

SE].L
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Echantillon

4901: Fabrication de meubles meublant
4902: Fabrication de sieges
4903: Fabrication de meubles de cuisine et meubles
en bois blanc.
SECTEUR | POURCENTAGE | NOMBRE D'ENTREPRISES
NATIONAL DANS L'ECHANTILLON
4901 57% 23
4902 28.7% 12
4903 14.3% 6
TOTAL: 100% 41

Critéres de taille des entreprises (nombre

d'employés)

TRANCHE POURCENTAGE NOMBRE DANS

D'EFFECTIFS NATIONAL L'ECHANTILLON
10-19 28,5 12
20-49 41,6 17
50-99 15,0 6
100-199 9,1 4
200 et plus 5,8 2
TOTAL: 100 41

G.E.IT.
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Pour des raisons de facilité d'enquéte, les cing

régions suivantes ont été retenus:

Ile de France

Rhone - Alpes

- Nord - Pas de Calais

- Lorraine

Pays de Loire

Le cumul de ces cing régions représentent plus de
50% du total des entreprises frangaises, soit 21
entreprises sur 41 de 1'échantillon.

Les 20 autres entreprises ont été réparties aux

régions

retenues

au prorata

respectifs de chacune d'elles.

des pourcentages

_ NOMBRE DANS NQMBRE DANS POURCENTAGE
REGIONS UN ECHANTILLON L'ECHANTILLON | DANS NOTRE
NATIONAL F INAL ECHANTILLON
Ile de France 8 15 36
Rhone-Alphes 4 8 19,2
Nord Pas de Calais 3 6 14,6
Lorraine 3 6 14,6
Pays de Loire 3 6 14,6
TOTAL: 21 41 100
RESTE: 20 0

GEllL.
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3.4 Adaptation du modéle et du questionnaire complémentaire

3.4.1 Premiére adaptation

La premiére etape a realiser avant de débuter
1'étude, est d'adapter le questionnaire principal
et compléementaire déja congus par le G.E.I.T. pour
obtenir une plus grande sensibilité. Cette adap-
tation doit se faire en fonction des caractéristi-
ques particulieres du secteur du meuble. Le chef

de la division bois et ameublement du Ministére de
1'industrie francais a collaboré a cette phase
pour les cinq vecteurs du questionnaire principal:

. les intrants

. les procédés physiques

. les procédés organisationnels
. les ressources humaines

. les extrants

et aussi pour les neuf thémes du questionnaire

complémentaire:

. 1'identification

. les intrants

. les procédés physiques

. les procédés organisationnels
. les ressources humaines

. les extrants

. le marketing

. les evaluateurs financiers

. les objectifs généraux.

=.E.1.1
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3.4.2 Opération témoin

Aussitot les changements complétés aux question-
naires, on a pu amorcer la cueillette de données
selon la technique explicitée a la section 3.5.
Le test s'est fait auprés de trois (3) entre-
prises.

3.4.3 \Version finale

Suite a la cueillette des données auprés des trois
(3) entreprises, les résultats furent compilés.
On a pu alors vérifier le questionnaire pour
raffiner sa sensibilité. Cette derniére version
du modéle et du questionnaire complémentaire fut
utilisée pour toute 1'enquéte.

G.E.l.T
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3.5 Technique de cueillette de données

Afin de s'assurer de la qualité des données re-
cueillies pour cette etude, toutes les entreprises
inventoriées ont été visitées. La rencontre con-
siste en une entrevue avec un membre de la direc-
tion, soit 1le président directeur général, le
directeur de production ou le contrdleur et une
visite de 1'usine. Les résultats reflétent les
réponses données par les personnes rencontréees.
Seules quelques questions ont eté complétées par
1'enquéteur.

izl
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3.6 Traitement des données

Les données recueillies pour ce secteur sont
traitées a 1'aide d'un ordinateur IBM 370. Ce
traitement permet un examen plus approfondi et
plus rapide.

L'analyse se fait en plusieurs temps:

1- Calcul des fréquences, moyennes, écarts-types
et pourcentages relatifs. Ce calcul est fait
pour chaque variable du modéle et pour chaque
question complémentaire a 1'exception des ques-
tions ouvertes.

2- Calcul de 1la cote technologique tel qu'expli-
cité plus haut (section 3.1).

3- Classification des entreprises entre elles.
Cette classification se fait au niveau des cing
(5) vecteurs, i.e. intrants, procédés physi-
ques, procédés organisationnels, ressources

humaines, extrants.

4- Représentation graphique de la cote technolo-
gique appelée "PROFIL SECTORIEL". On trouvera
a 1'annexe C un texte explicatif intitulé:
“Comment lire le profil sectoriel".

5- Etablissement des forces et faiblesses. Cette
identification peut toujours se faire de fagon
absolue mais la force de la méthodologie utili-
sée est de permettre une comparaison avec
d'autres entreprises du méme secteur. Les
forces et les faiblesses sont relevées pour le

modele seulement.,

G.E.IT.
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4, ANALYSE DES RESULTATS

4.0 THEME: "IDENTIFICATION"

4.0.1 Identification

Les entreprises visitées (41) se situent en Fran-
ce, elles sont réparties dans 17 départements et
la grande majorité est sise en Ile de France.
Elles ont a leur emploi, en moyenne, cent quatorze
(114) personnes. 50% des entreprises* ont moins
de 36 employés de production; 85% des firmes ont
de 1 & 4 membres a la direction.

4,0.2 Statut de 1'entreprise

48% des entreprises sont des sociétés anonymes et
un autre 40% sont des sociétés a responsabilité
limitée. Toutes existent depuis plus de 6 ans.

La plupart des firmes sont des entités individuel-
les car seulement 3% sont des filiales de d'autres
firmes et 11% seulement sont propriétaires de
filiales. De plus, lors de leur création, 81%
étaient d'origine familiale et dans 80% des cas le
sont toujours.

* Toutes les statistiques utilisées dans ce rapport sont basées sur un
échantillon de 41 entreprises.

G.EILL
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4,0.3 Produit

*

TABLEAU 4.0.1:

En France, les industries de meubles de maison en
bois fabriquent un large eventail de produits et
ce dans de multiples styles. Pour les fins de
1'enquéte le nombre de styles a @été réduit au
minimum; les styles Louis, Henri, Empire et
autres, qui ne tombaient pas dans les catégories
Avant-garde et Moderne-Contemporaine se retrouvent
sous la rubrique Traditionnelle. Les tableaux
4.0.1, 4.0.2, 4.0.3 et 4.0.4 donnent les types de
meubles, les styles, la fourchette de prix et le

nombre d'entreprises.

TYPES DE MEUBLES VS NOMBRE D'ENTREPRISES

TYPES DE MEUBLES DE MAISON EN BOIS NOMBRE D'ENTREPRISES*
Salon rembourré 6
Salon non-rembourré 4
Salle a manger rembourrée 5
Salle a manger non-rembourrée 12
Cuisine rembourrée 0
Cuisine non-rembourrée 5
Chambre a coucher rembourrée 9
Chambre a coucher non-rembourrée 14
Autres (tables, articles d'ameublement, etc.) 22
Meubles de bureau rembourrés 1

Dans certains cas une entreprise peut fabriquer plus d'un type de

meubles.

G.E.lT
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TABLEAU 4.0.2: STYLES VS NOMBRE D'ENTREPRISES

STYLE NOMBRE D'ENTREPRISES*
Avant-garde 1
Moderne-Contemporain 9
Traditionnel 36

TABLEAU 4.0.3: TYPES ET STYLES VS NOMBRE D'ENTREPRISES

NOMBRE D'ENTREPRISES PAR STYLE*
TYPES DE MEUBLES

DE MAISON EN BOIS AVANT-{ MODERNE TRADITIONNEL
GARDE |[CONTEMPORAIN

Salon rembourre 0 1 6
Salon non-rembourré 0 0 4
Salle a manger rembourrée 0 0 5
Salle a manger non-rembourrée 0 0 12
Cuisine rembourrée 0 0 0
Cuisine non-rembourrée 0 2 3
Chambre a coucher rembourrée 0 0 8
Chambre & coucher non rembourrée 1 2 11
Autres (tables, articles d'ameu-

blement, etc.) 0 4 19
Meubles de bureau rembourrés 0 0 1

Dans certains cas une entreprise peut fabriquer plus d'un style de
meubles.

G.E.IT.
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TABLEAU 4.0.4: FOURCHETTE DE PRIX VS NOMBRE D'ENTREPRISES

FOURCHETTE DE PRIX

NOMBRE D'ENTREPRISES

1- Modiques 1
2- Moyens-bas 2
3- Moyens 10
4- Moyens-élevés 11
5- Elevés 16

4.0.4 Chiffre d'affaires

Des entreprises visitées, 7 ont consenti a fournir
leur chiffre d'affaires; celui-ci
de 300,000 FF a plus de 20,000,000 FF.
4.0.5 donne
fonction du chiffre d'affaires pour 1'année 1978.

TABLEAU 4.0.5: CHIFFRE D'AFFAIRES VS NOMBRE D'ENTREPRISES

la répartition des entreprises en

varie de moins

Le tableau

CHIFFRE D'AFFAIRES POUR NOMBRE D'ENTREPRISES
L'ANNEE 1978
0 @ 999,999 FF 1
1,000,000 FF @ 2,499,999 FF 0
2,500,000 FF @ 4,999,999 FF 2
5,000,000 FF @ 9,999,999 FF 1
10,000,000 FF @ 19,999,999 FF 0

20,000,000 FF et +

G.E.IT
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4,0.5 Programmes gouvernementaux

TABLEAU 4.0.6:

En général, les dirigeants semblent 8tre au cou-
rant des divers programmes gouvernementaux, car
81% d'entre eux ont affirmé, du moins connaitre
leur existence et 39% ont déja fait des demandes
d'aide financiére gouvernementale auprés de divers
organismes tel qu'indiqué au tableau 4.0.6.

NOMBRE D 'ENTREPRISES CONNAISSANT LES PROGRAMMES, ET

NOMBRE D'ENTREPRISES AYANT FAIT DES DEMANDES

VS ORGANISMES ET PROGRAMMES

ORGANISMES NOMBRE D'ENTREPRISES NOMBRE D'ENTREPRISES
ou CONNAISSANT L'EXISTENCE AYANT FAIT

PROGRAMME S DES PROGRAMMES DES DEMANDES

EXPORTATION 19 0

EMPLOI 12 1

DEVEL. REGION. 2 2

CODIFA 8 4

ENERGIE 3 1

SDR 1 1

GEILT.
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4.1  THEME: "INTRANTS"

4,1.1 Dépendance des fournisseurs

La moitié des entreprises fait appel aux fabri-
cants de peinture pour le support technique néces-
saire a la mise en teinte et au fini. On a aussi
recours aux fournisseurs pour les éequipements
(dans 12% des cas), les colles (5%), mais ces
services sont demandés par beaucoup moins de
fabricants. Les industries du meuble font affaire
avec un assez grand nombre de fournisseurs (de 4 a
230), qui sont répartis en majorité en France
(71%) et en Europe (12%). 61% des entreprises
possédent leurs propres fournisseurs (tel que leur
scierie), 24% des firmes imposent des spécifica-
tions sur les matiéres premiéres.

4,1.2 Variabilités des intrants

Le controle de la qualité des matiéres premiéres
et plus spécifiquement sur le degré d'humidité du
bois, est plus rigoureux chez les entreprises qui

sechent leur bois mais on note que de toute fagon
49% des entreprises mesurent le degré d'humidité.
On retrouve un contrdole de la qualité trés bien et
assez bien structuré dans 58% et 15% des cas,
cependant 15% le laisse totalement au niveau de
1'opérateur. Aucun contrdle existe chez 12% des
entreprises.

G.E.IT
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4.1.3 Tolérances moyennes

Dans ce secteur, les tolérances ne varient pas
beaucoup d'une entreprise a 1'autre et de fagon
générale on ne semble pas trop exigeant car 55%
des fabricant ne refusent pas de matiéres pre-
miéres. Le maximum se situe a 5%.

4.1.4 L'information scientifique et technique

Les sources d'information scientifique et techni-
que pour le secteur sont par ordre d'importance le
C.T.B. les revues spécialisees, les fournisseurs,
1'UNIFA, les expositions et les foires. De plus,
on donne beaucoup d'importance a 1'expérience
personnelle. Ces sources identifiées semblent
influencer Tles entreprises, car seulement 12% y
ont recours occasionnellement et 20% n'utilisent
pas de source extérieure d'information. De plus,
seulement 32% conservent leur documentation.
Cette documentation concerne surtout la machinerie
et les matiéres premiéres. Revue de 1'ameu-
blement, Officel de 1'ameublement, Courrier Meuble
et Bois National sont les revues les plus consul-
tees par les gens du milieu. 78% des entreprises
sont membres de 1'Union Nationale des Industries
Francaises de 1'Ameublement (UNIFA) et 51% y
participent.

4,1.5 Pertes de matiéres premiéres

Les pertes de matieres premiéres ont lieu princi-
palement au débitage et elles peuvent atteindre
60% pour Tle bois solide et 10% pour Tle bois

G.E.IT
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particules. L'autre source de pertes de moindre
importance est 1'usinage. Les rejets sont utili-
sés comme source d'énergie (78%) ou encore on les
revend (7%) ou simplement rebuté (15%).

4.1.6 Fabrication sous licence et brevets

Sauf quelques cas isolés, les compagnies (70%) ne
possédent aucun brevet d'invention et ne fabri-
quent pas sous licence, ou ne payent des royautés
a des designers.

4.1.7 Sous-traitance

Beaucoup d'entreprises (76%) ont recours a la
sous-traitance soit a cause de critéres @économi-
ques (20%) ou de critéres technologiques (56%).
Elle se fait totalement en France pour des opéra-
tions de tournage (30%), de sculpture (15%) et des
portes en bois massif (15%). I1 est a souligner
que seulement 18% acceptent de faire de la sous-
traitance pour d'autres.

4,1.8 Consultation

59% des entreprises ont recours réguliérement a
‘des consultants tandis que 12% utilisent Tleurs
services occasionnellement. 68% des entreprises
ont utilisé des consultants au cours des 12 der-
niers mois a des fins de gestion (51%), marketing
(17%), recherche-développement procédé (20%),
recherche-développement produit (7%).

G.E.T.
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4.2  THEME: "PROCEDES PHYSIQUES"

4,2.1 Degré d'automatisation

Globalement, la machinerie utilisée dans ce sec-
teur n'est pas trop sophistiquée. Au graphique
4.2.1 on montre trois (3) courbes pour illustrer
le degré d'automatisation globale. La premiére
courbe donne le maximum que 1'on a retrouvé dans
chacun des départements, la deuxiéme, la moyenne
par département et la derniére, le minimum dans
chacun des départements. Ces courbes reflétent
bien le degré d'automatisation observé dans Tles
usines.. Les trois premiers departements sont ceux
qui possédent le plus de machines par rapport aux
trois derniers et ceci est clairement démontré au
graphique 4.2.1.

En moyenne, 1'utilisation de 1la machinerie est
d'environ 62%.

4.2.2 Age de 1'équipement

Les equipement de production ont moins de 10 ans
dans 73% des cas. 77% des éequipements sont ache-
tés neufs et ils proviennent de France, d'Alle-
magne et d'Italie pour les départements de déebi-
tage, usinage et pongage et surtout de France pour
les autres départements. Dans les quatre derniers
departements on retrouve aussi des machines d'ori-
gine américaine et anglaise.

GELT



26.

GRAPHIQUE 4.2.1
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4.2.3 Manutention

Peu d'entreprises possédent des convoyeurs, cepen-

dant certaines en ont dans toute 1'usine. Au

graphique 4.2.2, on trouve trois (3) courbes décri-

vant respectivement les niveaux maxima moyens et

minima de chaque département. La planification de

-

est a inexistante, on

46% des

20 personnes affectées a la

la manutention
déplace les matériaux au besoin, méme si

peu prés

entreprises ont de 1 a
manutention.

GRAPHIQUE 4.2.2

1

INTER-POSTE QU N I RS I I - - - S

PARTEMENT (27T |22 (2c |88 |32 |vs|lco|&= |58

NIVEAUX . 2T . ' i . sy el v
— Al 0O o <t (Vo) 0O DS o .0 LD

06 Ordinateur

05 Contrdoles logiques

04
tapis, crochet

Continu sur rouleau,

03 Chariot automobile

02 Chariot manuel

01 Manuel

05
04 MAX.
03
02 MOY .
01 [MIN.

G.EIT.



28

4,2.4 Tolérances de fabrication

Le niveau moyen de précision que les entreprises
peuvent maintenir se situe a un peu moins de 1,0mm
et 71% maintiennent une précision de 0,5 mm.

4,2.5 Mise en marche

Le type de machines utilisées etant assez compara-
ble d'une usine a 1'autre, on peut s'attendre a
des temps de mise en marche assez rapprocheés.
Mais parce que 26% des entreprises font quelques
mises en marche par jour, le pourcentage du temps
de production consacré a ces mises en marche varie
de 1 a 50 %. Les opeéerations d'ajustement sont
sous la responsabilité des ouvriers spécialises
pour 34% des cas et pour 39% des cas, d'ouvriers
qualifiés.

4,2.6 Continuité du procédé

La continuité du procedé dans ce secteur est en
relation directe avec le type de manutention uti-
lisé. Plus une entreprise a de convoyeurs, plus

son procédé est jugé continu. 12% des entreprises
ont eté évaluées au niveau de continuité 26% a 50%
et 10% des compagnies au niveau 51% a 75% et 51%
au niveau inférieur a 25% de continuite.

4.2.7 Perception de 1'état de la technologie

Autant de la part de 1'interviewé que de 1'inter-
viewer on s'accorde a dire que 78% de 1'échantil-
Ton ont une technologie conventionnelle et conven-
tionnelle amélioree.

G.E.T.
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4.2.8 Conception de procédés

34% des firmes sont en mesure de concevoir de
nouveaux procédés de fabrication, i.e. de conce-
voir et d'adapter des machines en fonction de leur
besoin. Elles possédent les connaissances néces-
saires a ces travaux.

4.2.9 Colts

Le pourcentage des couts de la main-d'oeuvre de

production sur Tles ventes, varie de 12% a 75%
pour une moyenne de 39%.

Le pourcentage des colts de matiéres premiéres sur
les ventes varie de 6% a 70% pour une moyenne de
35%.

La somme de ces deux couts varie de 50% a 98% pour

une moyenne de 76%.

G.E.ILT.
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4.3  THEME: "PROCEDES ORGANISATIONNELS"

4.3.1 Temps standards

On constate que 44% des firmes possédent des temps
standards de fabrication etablis a la suite de la
stabilisation des méthodes, que 14% ont plutdt des
temps historiques et que 42% ne possédent que de
vagues estimés sur les temps de fabrication.
L'établissement de ces temps standards dans le
tiers des entreprises est fait par des employés de
la compagnie (92%) ou par un consultant (8%). Ces
temps sont révisés périodiquement dans 80% des cas
et ce, -a plus d'un an d'intervalle pour 79% des
entreprises. C'est surtout a 1'occasion de lance-
ment de nouveaux modéles que s'effectue cette
révision. Pour se faire, on utilise la technique
du chronométrage des observations instantanées
dans 36% et 20% des cas. On emploie ces temps
pour le calcul de colts, 1'évaluation de la pro-
ductivité, la rémunération au rendement et pour
fixer 1'horaire de production respectivement dans
100, 50, 24 et 44 % des entreprises.

4,3.2 Utilisation de 1'ordinateur

Dans ce type d'entreprise on utilise trés peu
1'ordinateur méme si le chiffre d'ffaires est
relativement éleve. 59% des entreprises n'ont
aucun recours a 1'informatique, tandis que les
autres 1'utilisent principalement pour la compta-
bilité générale, 1'analyse des ventes et pour la
gestion des stocks. Peu d'entreprises sont pro-
prietaires car 59% louent 1'ordinateur et/ou les

services informatiques.

G.E.IT.
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4.3.3 Planification de la production

Toutes les usines exercent cette activitée, elle
est plus ou moins elaborée selon les cas, mais
elle existe. La responsabilité de la planifi-
cation est répartie a peu prés également entre les
gérants d'usines et les planificateurs. On tra-
vaille a 1'aide de feuilles de routes, cartes de
temps ou de tableaux respectivement dans 13,5 et
28 % des cas. 12% utilisent méme 1'ordinateur et
des modéles mathématiques. A cause des exigences
de fabrication on doit etablir un horaire detaille
pour la semaine et a cause des exigences d'appro-
visionnement 1'horizon est d'un mois, de 3 ou 4
mois selon le cas. Au tableau 4.3.1 on trouve le
pourcentage des entreprises qui planifient suivant
ces horizons.

TABLEAU 4.3.1: HORIZON DE PLANIFICATION VS % DES ENTREPRISES

HORIZON DE % DES ENTREPRISES
PLANIFICATION

Semaine 39

Mois 42

3 mois 43

4 mois 7

6 mois 15

Année 7

Le lancement de fabrication est effectué sur com-
mande d'un client pour 56% des entreprises et sur
le principe de commandes cumulées contrdolées pour
42% et/ou sur 1'état des stocks pour 32%. Quant a
la taille du Tot minimal pour 1le Tlancement de
fabrication, il varie de 1 a 1400 pour une moyenne

-

de 94. Le lot idéal varie de 1 a 3000 pour une

moveaenne de 244
moyenne de <44

G.E.IT.
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4,3.4 Prix de revient

Lors de 1'enquéte, 60% des entreprises ont déclaré
posséder des feuilles de coluts détaillés qui per-
mettent de connaitre les effets de changement au
niveau de la production. Par ailleurs, 71% éva-
Tuent le prix de revient a la piéce, tandis que 7%
1'évaluent par lot. Les dirigeants disent connai-
tre leur point mort assez bien dans une proportion
de 75%.

4.3.5 Mesures ergonomiques - 4.3.6 Sécurité du travailleur

Ces deux aspects touchent 1'environnement du tra-
vailleur et ne semblent pas @tre une préoccupation
majeure des entreprises. On se Tlimite dans 1la
plupart des cas a essayer de respecter les normes
gouvernementales. I1 existe des comités de sécu-
rité patron-employés chez 29% des entreprises. La
consultation auprés des employés en ce qui regarde
les deux sujets en titre se fait lors de réunions
des comités de sécurité ou par échanges informels
avec la direction. 76% des entreprises ont des
statistiques sur les accidents de travail. Cette
année le taux payé a la sécurité sociale varie de
2,30FF a 15,00FF

G.E.I.T
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4,3,7 Réduction de colts

En ce qui a trait au programme de réduction de
couts, i1 semble se reéaliser peu de chose de fagon
systématique. Toutes Tles entreprises sont a
1'écoute pour essayer de réduire leurs couts mais
beaucoup procéde de fagon informelle. On tente de
normaliser les produits (63% des cas). Il existe
peu de systeéme de suggestion avec primes qui per-
met aux employés de contribuer a la réduction des
couts, seulement 17% des entreprises en ont.

4,3.8 Environnement

Le secteur du meuble de maison en bois est sujet a
deux types de pollution, soit celle de 1'air et
celle du bruit chez 54 et 42 % des entreprises
respectivement. Pour 1a pollution de 1'air, on
installe des dépoussiéreurs. Pour le bruit, on se
contente de fournir des protecteurs auriculaires
et chez certaines entreprises on isole la machi-

nerie extrémement bruyante.

4.3.9 Prévision des ventes

Les résultats a cette question se regroupent sur-
tout sous trois rubriques:

1- sondages auprés des clients, 12%

2- consultations auprés des représentants, 17%

3- données historiques et commandes au jour le
jour, 61%.

G.E.IT.



34

4,3.10 Contrdle

Cette question sert a identifier les systémes de
controles automatiques qui peuvent s'autorégler.
Dans ce secteur, ceux-ci sont inexistants.

4.3.11 Controle de qualité

En cours de production, le contrdole de la qualité
est sous la responsabilité des opérateurs (20%),
des contremaitres (12%) et 68% des compagnies
exercent un contrdole avec plan d'échantillonnage
systématique sur la plupart des produits en cours.
Le contrdole est de type visuel pour 81% et pour le
reste, on mesure les pieces fabriquées.

4.3.12 Aménagement

Les superficies des usines varient de 80 a 67,000
métres carrés pour une moyenne de 8,920 métres
carrés et la majorité posséde de 1'espace suffi-
sant pour permettre des agrandissements impor-
tants. 71% des entreprises sont propriétaires de

leur terrain et batiment. Les aménagements inté-
rieurs des usines ont été faits a 82% par la
direction. Seulement 56% possédent un plan d'amé-
nagement a jour de leur installation. Pour 1'ap-
préciation de 1'aménagement, 1'impression de 1'in-
terviewé et de 1'interviewer différe un peu, on
trouve ci-dessous un tableau donnant les résul-
tats.

G.E.l.T



35

TABLEAU 4.3.2: APPRECIATION DE L 'AMENAGEMENT

AMENAGEMENT JUGE ENQUETEUR | INTERVIEMWE
a) Satisfaisant 15% 20%
b) Quelques améliorations souhaitables 29% 33%
c) Réaménagement important requis 56% 47%

4.3.13 Entretien

46% des compagnies exercent un certain entretien
préventif de 1'équipement et possédent une equipe
de réparation. 44% ont une equipe de reparation
qui ne répond qu'aux urgences. Les autres ont
recours a des services extérieurs.

4,3.14 Recherche et déve]oppemént

Lors de 1'enquéte, on a obtenu que 68% des firmes
effectuent de la recherche et du développement,
mais que seulement 46% ont un département. Ces
travaux touchent principalement le lancement d'un
nouveau produit (61%), 1'amélioration d'un ancien
produit (42%), et 1'amélioration des méthodes de
fabrication (34%). Peu d'entreprise allouent un
budjet a cette activite.

4,3.15 Recherche opérationnelle

La recherche opérationnelle est absente dans Tle
secteur du meuble.

G.E.IT.
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4,3.16 Les contrdoles en cours de fabrication

L'attention des fabricants lors des contrdles en
cours de fabrication se limite surtout aux dimen-
sions physiques du produit.

G.E.IT.
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4.4  THEME: “RESSOURCES HUMAINES"

4.4,0 Divers

Les employés de production sont constitués a 82%
d'hommes, de plus 29% des entreprises n'ont aucune
femme a leur service. La main-d'oeuvre de fabri-
cation est composée de personnes d'origines assez
diverses. On trouve des francais dans 98% des
usines, des portugais dans 37%, des gens d'origine
italienne dans 28%, espagnole dans 22% et alge-
rienne -dans 17%. L'dge moyen de ces gens est de
26 a 35 ans pour 63% et de 36 a 45 ans pour Tle
reste soit 37%. Différents syndicats se partagent
les employés de production dans 34% des
entreprises. L'affiliation aux différents
syndicats est la suivante:

- Autonome : 7%
o Caliule : 29%
« CsFaDaTs : 57%
= GaFaTole : T%

9% des entreprises paient leur personnel de pro-
duction a la piéce ou partiellement & la piéce.
83% des entreprises permettent des congés sans
solde, autre que pour cause de ma]adie, a leurs
employés. En moyenne, on évalue a prés de 5% le
taux annuel des jours perdus pour absentéisme.

G.E.I.T.
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4.4.1 - 4.4.5 - 4,4,7.5 Scolarité

I1 est intéressant de noter que seulement 32% des
entreprises font appel, a temps plein (62%) ou a
temps partiel (38%), aux services d'un styliste
industriel diplome. En général, i1 reléve du
président (85%).

Au tableau 4.4.1 on retrouve les niveaux de scola-
rité observés dans les entreprises pour les diffé-
rentes catégories de personnel. Les résultats
sont donnés en pourcentage d'entreprises qui ont
de 1 @ un certain nombre d'employés de ce niveau
de scolarité. Le personnel de production inclut
les contremaitres et la main-d'oeuvre directe et
indirecte de 1'usine.

TABLEAU 4.4.1: NIVEAUX DE SCOLARITE VS NOMBRE D'EMPLOYES PAR CATEGORIE

PERSONNEL DE PERSONNEL ADMI- PERSONNEL DE
PRODUCTION NISTRATIF ET DE VENTES
DIRECTION (*)
a) Cours universitaire ou (5% ont de 10 a 15{56% ont de 1 a 35{12% ont de 1 a 2
enseignement supérieur ({95% ont O 44% ont O 69% ont O
b) Cours d'école tech- 34% ont de 1 @ 5 [49% ont de 1 & 27{6% ont de 1 a 3
nique ou Bac 71% ont O 51% ont 0 75% ont 0O
c) Cours d'école profes- 68% ont de 1 a@ 26|75% ont de 1 @ 53|38% ont de 1 a 2
sionnel ou BEPC 12% ont 0O 22% ont 0 50% ont 0O
d) Cours inférieur au 68% ont de 1 & 78{35% ont de 1 a 10{37% ont de 1 a 4
précédent 12% ont 0 66% ont 0 44% ont O

(*) Pourcentage établi sur 16 entreprises qui ont du personnel de ventes.

G.E.lT.
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4,4,2 - 4,4.6 - 4.4.7.6 Années d 'expérience

TABLEAU 4.4.2:

Une autre caractéristique des ressources humaines
qui a @été relevée est le nombre d'années d'expé-
rience des employés dans le domaine (pour une
fonction connexe dans 1'entreprise ou ailleurs).
Le tableau 4.4.2 ci-dessous donne les resultats
pour la main-d'oeuvre de toutes catégories, i.e.

le pourcentage d'entreprises qui ont entre 1 et un

certain nombre d'employés par catégorie.

ANNEES D 'EXPERIENCE VS NOMBRE D'EMPLOYES PAR CATEGORIE

PERSONNEL DE PERSONNEL ADMI- PERSONNEL DE
PRODUCTION NISTRATIF ET DE VENTES
‘ DIRECTION (*)
a) Plus de 20 ans 69% ont de 1 a 15 | 88% ont de 1 a 12 | 65% ont de 1 a 4
d'expérience 19% ont O 12% ont 0O 35% ont 0
b) Entre 11 et 20 ans| 69% ont de 1 a 32 | 32% ont de 1 a 26 | 35% ont de 1 a 9
d'expérience 12% ont 0 68% ont 0 65% ont 0O
c) Entre 6 et 10 ans | 64% ont de 1 a 32 | 54% ont de 1 @ 63 | 65% ont de 1 a 6
d'expérience 17% ont O 46% ont 0 35% ont O
d) Entre 1 et 5 ans 59% ont de 1 a 30 | 46% ont de 1 a 50 { 47% ont de 1 & 5
d'expérience 22% ont 0 54% ont 0O 53% ont 0
e) Moins d'un an 66% ont de 1 a220 | 10% ont de 1 a 40 | 18% ont de 1 & 2
d'expérience 34% ont 0 90% ont 0 82% ont 0

(*) Pourcentage établi sur 16 entreprises qui ont du personnel de ventes.
4.4.3 Spécialisation de la main-d 'oeuvre

Le nombre

affecté a une

identique au nombre d'années d'expérience néces-

d'années
tache

d'expérience

n'est pas

saires pour accomplir cette tache.

la spécialisation de la main-d'oeuvre on a donc

recueilli

chaque tache en particulier.

le temps nécessaire d'apprentissage de

d'un

nécessairement

employé

Pour évaluer

G.ELL
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Le tableau 4.4.3 donne les résultats. On se rap-
pellera que la moyenne du nombre d'employés par
usine est d'environ 114 personnes.

TABLEAU 4.4.3: ENTRAINEMENT NECESSAIRE VS DEGRE DE SPECIALISATION

SPECIALISE SEMI-SPECIALISE NON-SPECIALISE
ENTRAINEMENT  |— - -
NECESSAIRE XD x2ontde 3@ XD x2ontde i XY x 2 ont de 39D

6 mois ou plus |19,6| 80%, 0 & 30 ;ﬁE:;§7j;;2222252§§5;ffi;jE;gi;gg;g%;g;;fﬁ
de 4 3 6 mois ',4,4'/81%, 0 |32,2] 564, 0 5?i;552?f;;22222522222
de 2 3 3 mois ffz;ggg%éézzéggzéggzééf},2"93%, 0 |20,6] 61%, 0
1 mois ou moins AW////////A//////////// 17,5 59%, 0

® X : nombre d'employés en moyenne de cette catégorie.

N

@ x % ont de 3 : on exprime le pourcentage des entreprises qui ont de 1 employé
jusqu'au nombre donné de peronnes de cette catégorie.

4.4.4 - 4.4.7 - 4.4.7.7 Rotation de 1a main-d'oeuvre

Sous cette rubrique, on a des renseignements con-
cernant le déplacement volontaire ou non de toute
catégorie d'employeés. Au tableau 4.4.4, diffe-
rents pourcentages renseignent sur les taux de
rotation observeés.

Autant pour le personnel de production, des ventes
ou de bureau et cadres, la rotation de la main-
d'oeuvre est causée principalement par des départs
volontaires et ceci dans au-dessus de 74% des

G.El.T.
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entreprises. Les employés reliés directement a la
production sont ceux qui sont le plus touchés par
la rotation. En moyenne, 5% des personnes embau-
chées sont remerciées pour rendement inadéquat.
71% des entreprises ont un taux de rotation de
main-d'oeuvre de 2% a 33%. En plus des départs
volontaires, la rotation du personnel de produc-
tion est causée dans une certaine mesure par: les
conditions de travail (3%), licenciement (9%),
habitudes régionales (9%) et autres (6%). Ces
taux ne s'appliquent pas également a tout le per-
sonnel de 1'usine, ils varient selon les départe-
ments; par exemple, des entreprises visitees, 10%
de celles-ci ont le plus haut taux de rotation
dans le departement de finition, 7% a la couture
et 81% aux polyvalents.

TABLEAU 4.4.4: ROTATION ANNUELLE DE LA MAIN-D'OEUVRE

VS CATEGORIE DE PERSONNEL

_ CATEGORIES DE PERSONNEL
RESULTATS
PRODUCTION ADMINISTRATIF ET| VENTES
DE DIRECTION (*)

Du plus bas au 0% a 99% 0a 50% 0a 50%
plus haut taux
Moyenne 11.4% 3.3% 6.06%
Pourcentage d'entreprises 80% ont 85% ont 77% ont
situées entre les deux
taux de rotation donnés de 0% a 17% 0% 0%

(*)

ventes.

Pourcentage établi sur 16 entreprises qui ont du personnel de

G.EIlT.
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Le personnel administratif et de direction a un
taux de rotation moins élevé que celui de la pro-
duction. A T'exception des départs volontaires
qui sont responsables de la rotation du personnel
dans 80% des entreprises, les maternités (15%) et
les conditions de travail (5%) sont les autres
causes de cette rotation de personnel.

G.ElT



43

4,4,8 Formation et perfectionnement

On cherche ici a savoir si les entreprises possé-
dent ou non un budget consacré a la formation ou
au perfectionnement (cours, stages ou séminaires),
pour le personnel cadre ou pour le personnel de
production. 51% n'ont absolument pas de budget a
cet effet, 15% en ont pour le personnel de produc-
tion et 34% pour le personnel cadre et le person-
nel de production regroupés. Cette formation et
ce perfectionnement se traduisent par des cours
subventionnés a 1'extérieur de la firme pendant
les heures de travail pour 64% des cas, des cours
subventionnés aprés les heures de travail (4%), et
des cours sur place (24%). Ces programmes ont
pour but d'aider le personnel & mieux accomplir
leurs taches (42%), actualiser leurs connaissances
(23%) ou a se préparer a assumer de nouvelles
responsabilités dans leur présent travail pour 27%
des wusines. Dans les entreprises qui ont ces
programmes, ils touchent dans 79% des cas de 1 a
15 employés de direction et d'administration, 1 a
30 employés de production et 1 a 8 employés de
ventes.

4,4,9 - 4,4,10 - 4.4.11 Description des taches, sélection du personnel

et évaluation du personnel

La gestion du personnel a plusieurs facettes;
trois aspects particuliers ont eté retenus ici; ce
sont: 1'existence de description des taches et
les fagons formelles ou informelles utilisées pour

la sélection et 1'évaluation des employés.

Bl
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Le tableau 4.4.5 donne les pourcentages des entre-
prises en fonction de la maniére dont les choses
sont faites, ainsi que le nombre d'entreprises
considérées pour chaque type de réponses. Par
exemple, les entreprises qui n'ont pas de vendeurs
ou de personnes attitrées aux ventes ne sont pas
inclus dans la catégorie personnel de ventes.

La difficulté de recruter du personnel se fait
sentir dans 73% des entreprises. Elle se situe a
différents niveaux mais le plus important est
celui de la main-d'oeuvre de production spécia-
lisée pour 71% des entreprises. Quant aux autres
catégories, i.e. direction, production non-spé-
cialisée, bureau, les difficultés sont a peu prés
égales. 81% des dirigeants affirment tenir des
réunions réguliérement avec leurs cadres. 85% des
entreprises ont un systéme de récompense sous
forme de boni, voyage ou augmentation de salaire.

G.E.IT.
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TABLEAU 4.4.5: POURCENTAGE D'ENTREPRISES AYANT L'OUTIL

DE GESTION PAR CATEGORIE DE PERSONNEL

- . TYPES DE PERSONNEL
9 DETAILS DU SUJET
3 DIREC-|PRODUCTION{VENTES|{ADMINIS-
TION % % % TRATION%
Ecrites détaillées 14 10 33 16
§ | Ecrites sommaire 10 17 5 7
+ @
= 85| orales 76 7 57 77
Q +
2 Pour fins de convention collective 0 2 5 0
NOMBRE D'ENTREPRISES 29 41 21 31
s Sélection systématisée 34 18 36 15
o= =
§g§ Entrevue et essai 66 82 64 85
& &| NOMBRE D'ENTREPRISES 32 40 25 34
s | Evaluation ecrite, systématisée 11 26 37 10
e @
§_g§ Evaluation orale 89 74 63 90
S &| NOMBRE D'ENTREPRISES 28 38 22 29

z.E.l.T.
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4,5  THEME: "EXTRANTS"

4.5.1 Contrdole de la qualité

Au stade du produit fini, on exerce un contrdle de
Ta qualité sur une plus grande échelle. 83% des
fabricants inspectent visuellement tous leurs
meubles avant 1'emballage. Environ 5% des entre-
prises ont un contrdole plutdot lache. Le reste des
entreprises effectue un contrdole sur quelques
produits seulement ou laisse ce contrdle aux em-

ployés sans avoir de normes rigoureuses.

Les meubles retournés aux usines sont trés peu
nombreux. On evalue de 1 a 2 % au maximum, inclu-
ant Tes frais de réparation chez les clients, le
pourcentage des retours et on impute principale-
ment au transport la cause de ces problémes.

4.5.2 Complexité du produit

L'évaluation de la complexité du produit fabriqué
a ete faite par le dirigeant lui-méme. I1 avait a
choisir entre quatre niveaux différents. Par
complexité du produit, on entend un meuble ayant
plus ou moins d'éléments différents et combinés
d'une maniére qui rend sa fabrication plus ou
moins difficile. Le tableau 4.5.1 donne les ré-
sultats.

S0
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TABLEAU 4.5.1: POURCENTAGE DES ENTREPRISES PAR

CATEGORIES DE COMPLEXITE DES PRODUITS

CATEGORIES DES

POURCENTAGE DES

PRODUITS ENTREPRISES
Trés complexes 5%
Complexes 56%
Assez simples 15%
Simples 24%

4,5.3 Valeur ajoutée

Le graphique 4.5.1 ne donne aucun résultat, les
entreprises n'ont pas fourni de données.

4.5.4 Nouveaux produits

Les entreprises dans ce sous-secteur lancent en
moyenne prés de 3 nouveaux modéles par an, cer-
taines firmes dépassent 50 nouveaux modéles par

an et d'autres n'ont lancé aucun nouveau modéle

au cours des derniers cing ans.

(3.1.F.
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GRAPHIQUE 4.5.1

VALEUR AJOUTEE

(en Francs francais réels par heure-homme
de main-d'oeuvre directe de production)

1978 1977 1976

i COLONNE DE GAUCHE:
ECART-TYPE
NO. DPENTREPRISE — — — — — MOYENNE SECTORIELLE

SECTEUR INDUSTRIEL 121Q. _
ECHANTILLON — — — e — —

COLONNE DE DROITE:

RESULTAT DE L'ENTREPRISE
. J

G.E.IT.
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Parallélement on en retire de 1 @ 2 modéles par an
en moyenne. Le pourcentage d'augmentation des
ventes dii aux nouveaux produits est de 29% pour
1'ensemble des usines et 83% des entreprises ont
une augmentation de 0 a 30 %. Dans le processus
de conception de nouveaux modéles, en moyenne 80%
des dessins deviennent des prototypes et de ces
prototypes, 60% sont mis sur le marché et rempor-
tent un certain succes.

4.5.5 Exportation

I1 est intéressant de noter que 63% des entrepri-
ses exportent une partie de Tleur fabrication a
1'extérieur de la France, principalement a 1'exté-
rieur de 1'Europe. Ce sujet sera analysé plus en
détail a la secton 4.6.

4,5.6 Vie des produits

On cherche a connaitre la vie des produits dans le
sens de la mode et non pas la vie utile chez le
consommateur. Cette durée est fonction du type et
du style des produits. Le tableau 4.5.2 résume
les résultats pour les fabricants de meubles de
maisons en bois.

G.E.IT.
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4. 5.7

TABLEAU 4.5.2: POURCENTAGE DES ENTREPRISES AYANT

Innovation

CHAQUE DUREE DE VIE DES PRODUITS

CATEGORIES POURCENTAGE DES
ENTREPRISES
Plus de 8 ans 56%
5a 8 ans 22%
1 a5 ans 20%
Moins de 1 an 2%

Pour inventorier les changements, les nouveautées
introduites dans les entreprises, on a regroupé
sous la rubrique INNOVATION différents changements
possibles, i.e. des idées nouvelles pour 1'entre-
prise, des ideées nouvelles pour le secteur et
finalement une invention radicale et ce, dans sept
(7) variables d'une entreprise, soit: Tles pro-
duits, les méthodes de production, 1'équipement de
production, 1'équipement de manutention, la ges-
tion, le marketing et la distribution. Au tableau
4.5.3 on obtient 1le pourcentage d'entreprises
s'étant identifiees comme appartenant a chaque
niveau, par rubrique, sauf pour "produits" ou on a
le nombre moyen pour les entreprises.

G.E.IT.
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TABLEAU 4.5.3:

INNOVATIONS VS DOMAINES D'INNOVATIONS

- NIVEAU INNOVATION

& D' INNOVATION INVENTION

= NOUVEAU POUR | NOUVEAU POUR | RADICALE

L SUJETS L'ENTREPRISE LE SECTEUR

g Produits _ _ =

S| (nombre) X = 5,7 X=1,6 X=0

Méthodes de
production 37% 15% 3%

» | Equipement de

2| production 63% 24% 7%

w

(&)

2| Equipement de

8- | manutention 22% 3% 0%

4+

w

& | Gestion 447, 7% 0%

'f

2| Marketing 29% 12% 0%

j =

1

= | Distribution 34% 10% 0%
Les entreprises considérées comme faisant de
1'innovation sont celles qui se classent dans
1'innovation "NOUVEAU POUR LE SECTEUR" ou au ni-
veau invention radicale. En général, les idees

d'innovation sont introduites dans 1'entreprise
par le direteur (78%), (63%),
cadres (42%), les employés de production (37%) et

le styliste (29%).

les vendeurs les

En général, les principaux obstacles a 1'innova-
tion en cours de realisation technique sont Tles
couts et les problémes de fabrication; a 1'étape
difficultés

niveau des couts de distribution et de mise en

de commercialisation, les sont au

G.E.IT.




52

marché. Finalement, tous sont d'accord pour dire
qu'un produit bien adapté aux critéres des consom-
mateurs tels que le design, la qualité et le prix,
a toutes les chances pour devenir un succés com-

mercial.

4.5.8 Degré de transformation du produit

90% des entreprises fabriquent un produit prét a
étre utilisé par le consommateur. Uniquement 5%
des entreprises offrent un produit qui ne peut
eétre utilisé comme tel par le client et 1'autre 5%
fabriquent une composante destinée a @tre trans-
formée par 1'utilisateur.

G.EILl.
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4.6

THEME : “MARKETING"

4.6.1 Ventes, vendeurs, représentants multicartes

TABLEAU 4.6.1: VENTES, VENDEURS, REPRESENTANTS PAR REGION

VENTES VENDEURS REPRESENTANTS
MULTICARTES
REGION 80% des 80% des 80% DES
X @ | FIRMES ONT @ | T @ | FIRMES ONT @ | X @ | FIRMES ONT G
% DE A DE A DE A
Région 22,6 0 30 0,3 0 0 0,63 0 1
Parisienne
Province p 0 8 0,1 0 0 0,35 0 1
France 93,9 0 97 0,3 0 0 3,54 0 7
Allemagne 1,9 0 3 0 0 0 0,24 0 0
et Belgique
Europe sauf| 0,7 0 1 0 0 0 0,27 0 0
Al11. & Belg
Autres pays| 3,5 0 4 0 0 0 0 0 0

@: x: moyenne des ventes par entreprise, en %, par région.

@: 80% des entreprises visitées ont DE A veut dire que 80% des
ventes dans cette région se situent a 1'interieur des deux limites
indiquées.

Q. x: moyenne du nombre de vendeurs par entreprise et par région.

® . 80% des entreprises visitées ont DE A veut dire que 80% des
entreprises ont un nombre de vendeurs se situent a 1'intérieur des
deux limites indiquées.

®. x: moyenne du nombre des représentants multicartes par entreprise et
par région.

®: 80% des entreprises visitées ont DE A veut dire que 80% des

entreprises ont un nombre des représentants multicartes se situent a
1'intérieur des limites indiqueées.

(k=11
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Les fabricants ont beaucoup de clients (comptes),
en moyenne ils ont 925 clients. 85% des entre-
prises de 40 a 2000 clients, certaines en ont
jusqu'a 3000,

La minorité, soit 27%, ont un directeur de ventes
(excluant le PDG) depuis plus de 11 ans pour 37%
des firmes, 27% de 6 a 10 ans, 27% de 3 a 5 ans,
et 9% de 1 a 2 ans. Par ailleurs, seulement 12%
ont un directeur de marketing dont 40% depuis 6 a
10 ans, 20% de 3 a 5 ans et 40% de moins d'un an.

Une marque de commerce enregistrée distincte de la
raison sociale de 1'entreprise existe dans 22% des
entreprises.

Comme moyen pour la promotion des ventes, beaucoup
participent aux difféerents salons de meubles,
soit: Paris (73%), Lyon (49%), Belgique (20%),
Suisse (15%), Cologne (10%) et aux Etats-Unis
(7%).

Que ce soit a 1'extérieur ou a 1'usine méme, 39%
n'‘ont aucune salle de montre, 49% en ont une a
1'usine seulement et 12% en ont une a 1'extérieur.

On semble assez bien connaitre sa part du marché

et sa niche car 66% 1'affirme.

Le pourcentage du budget consacré a la publicite
et a la promotion sur les ventes en excluant les
vendeurs est en moyenne de 1,85% et 82% des compa-
gnies avouent consacrer de 0 a 3%.

SN
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4.7  THEME: "EVALUATEURS FINANCIERS"

B A Aty

Pour se renseigner sur la rentabilité des entre-
prises, il s'est avéré nécessaire d'utiliser des
évaluateurs financiers. On en propose quatre,
soit la rentabilité sur le financement & 1long
terme, la rentabilité des opérations, la rentabi-
1ité de 1'avoir des actionnaires et la rentabilité
de 1'actif total. Le premier est calculé aprés
amortissement et les trois autres calculés a 1'ai-
de du bénéfice net avant impot. Ce sont les éva-
luateurs qui semblent offrir les meilleures indi-
cations. sur la rentabilité de 1'entreprise et qui
permetteront e@ventuellement de faire des comparai-
sons sectorielles. On trouvera a 1'annexe E,
quelques explications concernant ces ratios ainsi
que leur mode de calcul.

Au graphique 4.7.1, il ne figure aucun résultat,
les entreprises n'ayant pas fourni de données.

G.EIT
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4,9  THEME: "QUESTIONS D'ORDRE GENERAL"

I1 a eté demandé aux dirigeants d'entreprises de
faire un choix parmi une liste de neuf (9) objec-
tifs et de les classer selon les priorités de la
firme, de 1 jusqu'a 4 par ordre décroissant
d'importance, ceux qui paraissent ®8tre les plus
conformes a la politique suivie actuellement par
leur entreprise. Au tableau 4.9.1 on trouve ces
resultats, i.e. le pourcentage des entreprises qui
ont classé chaque objectif de 1 a 4 par ordre
d'importance. Par exemple, dans la colonne ler
Position, on voit que 39% des entreprises ont
1'augmentation du chiffre d'affaires comme premier
objectif.

TABLEAU 4.9.1: % DES ENTREPRISES AYANT CHOISI UN
OBJECTIF A UNE CERTAINE PRIORITE

POSITION
OBJECTIFS
ler|{ 2e | 3e | 4e
Augmentation du chiffre d'affaires 39 ( 10 | 18 8
Diminution des prix de revient 10 | 20 | 26 | 24

Amélioration de la qualité du service rendu a la clientéle| 3 | 20 | 10 | 16

Augmentation ou modernisation des moyens de production 31204 10 { 18
Plein emploi du personnel a 1'intérieur de 1'entreprise 12 | 13 | 10 | 10
Sauvegarde de 1'existence de 1'entreprise 29 y 12 | 10 5
Augmentation du retour des investissements 5 51 15| 18
Autres objectifs 0 0 0 0

44% des firmes ont 1'intention d'apporter une
amélioration quelconque a court terme.

=L
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On est favorable (74%) au regroupement de toutes
sortes entre entreprises du secteur pour solution-
ner des probléemes communs meme si actuellement on
en effectue trés peu. Comme aspects de 1'entre-
prise qui s'y pretent le mieux, on a cité la com-
mercialisation et 1'achat de matiéres premiéres.

Finalement, i1 fut demandé aux dirigeants de quel-
le facon 1ils investiraient un important montant
d'argent qui serait mis a leur disposition, en
présumant qu'il demeure dans le secteur du meuble.
On devait donner qu'une réponse. Les réponses
obtenues sont montrées au tableau 4.9.2. On re-
marque que prés de 70% des entreprises investis-
saient du coté production.

TABLEAU 4.9.2: CHOIX EN % D'ENTREPRISES PAR RUBRIQUE

RUBRIQUE % D'ENTREPRISES
Machinerie 29
Autres implantations 22
Stocks 12
Distribution 10
Marketing 7
Nouvelles entreprises 9
Fonds de roulement 5
Automatisation 5
Publicite 2
Economie d'énergie 2

G.E.IT.
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5.0 "COTE TECHNOLOGIQUE"

L'originalité de cette etude est 1'obtention d'un
classement d'entreprises en leur attribuant une
cote. Cette cote telle que mentionnée plus haut
dérive des 5 thémes suivants:

. les intrants

. les procédés physiques

. les procédés organisationnels
. les ressources humaines

. les extrants.

Les résultats sont présentés de la fagon suivante:

- par_variable:
pour chacune des variables regroupées par théme,
on retrouve le poids qui varie de 0.00 & 1.00;
1.00 etant le poids maximal.

- par_vecteur:
pour chacun des vecteurs, on a la cote, qui elle
varie de 0 a 100 et 100 etant la cote maximale.
On obtient le rang entre parenthéses de chacune
des entreprises. Au bas du tableau, on retrouve
les moyennes et les ecarts-types par vecteur.
La colonne de 1'extréme droite donne 1la cote

globale.

Le résumé des calculs se retrouve au profil sec-
toriel.

GELL
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On constate de fagon globale que les cing vecteurs
ont obtenu une cote trés comparable entre eux. Le
profil sectoriel montre leur ordre 1égérement
croissant.

En résumé, ces données ont servi a faire ressortir
les differents points du rapport sectoriel et ils
seront utilisés pour les analyses individuelles
d'entreprises.

G.E.IT.
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VMIODELE DE MESURE DE LA TECHNOLOGIE

PROFIL SECTORIEL

100* = —
80-
7
1 7 % Z 7 Z
8 E 992 29.98 50.05% 51.07 51.42 / 49.88 |
' Z
9 4 1 -
40 Z % Z
20-
; INTRANTS  PROCEDES ‘:’:‘%ﬁi RESSOURCES  EXTRANTS (;AL:BALE
VECTEURS

® COLONNE DE GAUCHE
COTE MAXIMALE 100
COTE MOYENNE DU SECTEUR —

® COLONNE DE DROITE
COTE DE L'ENTREPRISE

ECART

G.E.IT.



62.

|
NTRULTATS D YOATTEMENT |
i l
n — |
" A
CLTSTIOM e H3 1o ™0 1a 702 1e4D 1.0 1e5) 170 120
0 o 10 oreeg
1619 21 MR : s 37 « 7 Ry ¥ (e 25 Jab?7 0650 Uel '
171 oD 7Ts 1e 1 ® 10 e T H e 4 ‘e et
141 252 99 i Qe T . e\ J e D) 1600 J)eH0D Jed
191) . 204 Ga . P Yo e Yo "ol De0  Jed  Ged
1915 28 7c - . . . " N 1050  Oef
19110 206 75 b T3 Jde & Ne 77 Qetr 7 Je 75 Ve 7 NeS0 Jed
101¢ 2L7 8a ST yg £ 77 . ot 7 {1e’5 ) el) i) e U 100
12 2:: K’Q o7 1 . e 7 14000 ‘e h el e D0
1713  2¢¢ 21 Ye 7 1 D Ve ta 7 0e5)  Ded Je50 D50
191 21 2 w<? P le -0 ‘e el 7 Ye 5 Je 1eND 1«00
o 211 79 il Vo)  ¥aid Qur? Q50 ) 9D 1.00 1«09
1919 F12 95 T ™7 LN Te il Ta 0 Te?D Je 0 109 D0
121 2343 77 7 - €= 7 e 75 e JeD ) NV
1019 214 I3 . 1e OV v ) e 1 ec®) Je 27 Je0 Ded
1910 21 91 ‘e T leg o0 .o e ¥ 25 ) e ) 1 00 1 el
101 S21F R’Y R L™ . 1. e’D e 23 ‘e 1 e7te!
1910 17 sa Te” e ™0 Vi ) DeF7 Qe 75 JeD 26592 De50
12140 21 59 'e « . a7 Ve 5 ie 73 Je ) 1600
171 210 A 1. 1 » 1 « Cal) D a7 De0 1eDD
1010 2of 772 Yed ) Ve e 1eC02 CoeT7T Je 2 De50 109
1715 221 59 Yogh ¢ 1= ° e £ 7 Ye S e ‘e 5 ) te B
191 220 69 ) i Je T 7 e e’ ™ Oe”% Jed 0659 Je0
16 F23 3 Ve "0, s £ Je D Qe 7 Ne™"H De 050 1 e0¢
191 224 38 1. . 51 e 77 ¢ 23 e 7’5 o Je 't 16 )2
1219 2725 732 1.7 Vg F * Je 100 0e75 Je O De50 100
1917 P2F 74 1 e 1o dis .! - % BT el B e 33 D650 100
121 227 59 1 . ‘e e 2 S i e ‘et ’05') Qed
17210 229 5O Ve 0 Yo O YD Jef7  0aT0  D¢D Je0 1,00
1914 79 89 e v 5 G ‘e . t1e £7 125 Neb7” (e B0 1e 022
121 ~3 £ 7Y Vel U 1e 02 e CeF N e5 0 e0 0e59 1600
1215 221 60 - g F 7 1g &0 Jg Y g L 1eCO Ded Qe0 log_
1971y 232 35 1 e’ T . L Ve T T Yo ) Ve HI) 1eN:
1610 227 A0 Y« PG le 7D el Ner7? 0e™D De 100 100
1910 234 95 e le i el t o €7 He?H e A7 ) e50 100
191 235 %G 1. S . o a 25 ‘e ) ' e 50 100
1914 PR 4Q Ve ® 1e®D S w7 Ve ™H Je 1.‘)0 10‘)0
121 73T e Y e 1. ‘ A et ) re 51 le i Ye 57 le 190
161 22R 40 Ve e e el Je% Der7 0ea5H0D 100
1219 20 &6 LI ARY 1g ) DT Je E7 Qe_% J)e O D eH) Je"U
121 ~a £ ' ! . e 7 la : iry 1 o243 (T
1910 AT TR v & B0 e O MU A Ne™H e 100 O ei)
B MEYFRIT R .7 <77 T e 0LTE 0.1 0.8 D447 0.55

G.E.lT.



63.

Lo (e Gl il I

L At e 11 il

AIEST 1N "y 1 Wy 2 Vg Dol De5HU PebHD De 7 2683
C::"‘ 1"\ '_‘)rG
191y Y 7R e a 7% . e tie Vel Lef) (Ve
1910 202 75 A e P25 de 00 De 7?77 el De0 Je?77 Oel
191 ° 203 Q2 Ve 77 ite P75 . le 00 Del) BIPN) Nel 100
101 2 -4 N4 w7 e 00 & 16 4, et 1¢67 2e0 Jed
1910 FgE. TE N PP Qe 2% De ) le CO Ne 0 Je 0 Je33 0e0
191 HHE TH Yo FU, [PUEAE e 20 let30) e ld 1e 67 Ve 13 1e2D
1¢1 2s 7 29 D 77 de 775 DO 1200 U0 )90 Qe 33 Q930
1919 PO, R “eal Y T° Ve 20 De ™0 NDel 100 DebH 7 Oed
191 246 A’AK Y o ' « 7t &S R 1640 le 33 1D
1214 210 128 Ta73 1ed) Taf0 1«00 1400 1400 DeH7 0650
191 211 78 Vg ™7 Y i PR, Ue £ O 1e003 Je Jed 0659
141 217 Qg Ry & 7 « 9 1 e84 te S 1e373 Je 33 DNeS0
1910 21" 27 Vet D, B Ne OO NDe=0 De5D 0ed De373 0650
1271 214 7% PCAS ta 77 te T lev O 1 a0 Je U Deh7 Je B0
Q1 15 .91 e e 0 P le 0 eSO DeH 7 Qe23 1e¢00
1910 71F AaA e 4 B0 DsC 1800 1400 7433 0Osd3 0e50
101, 217 &9 fFE Tada Met  len® ety 1400 . 633 )50
131 218 5 ' ) e 77 Ve ? Uel 9 a 100 Je33 0Oe30
210 210 A0 Ve FL AT Ve AD 100 0% 1e0) AT 1400 ]
Lt LU 7 ik 2 Tahd  Dwt Wofh  Ne3 1e09]
1910 721 Ko N 2 G Vg D ) e 100 Na0 1 a0 De33 1600
1010 eR2 /19 Ve £k 1e (Ve 4 ta &1 1eU e Ue33 DeSV
121 22 T3 PRy s & o 21 i e te! ‘e33 !.3—5 1.00
1910 2924 1R bl R e CO Yo H0 1euQ Ne O et 7 0«7 050
1210 RPpE PR alt tea Ty ie ¢ Je " Ve ) le D Je’) Je 50
1€ P2k 74 ‘ol 107 e 20 0 oS0 D el Je DeA”7 NDe50
16y ¢ e 272 54 Te ) Qe T g e ) N 1920 Je 0 De33 1.00
1C1 ¢ 2P G0 Y @ik 1 et e At 1ai:t 1 o018 1e29 1439 Ve 50
11" 229 S Ve By Yo 02 Re2n e 0 C e Ne33 Qe31 0ed
1914, 230 69 Yo F Ve ) Ve F 1e 00 Ve 59 1.0 De33 120
131 23 Lo i g 5= Y PR AV W Cet) Je313 h;
1910 AP RS T4 1a 0O Oe 7t lei 00 Je0 Je33 JeH0
19%1¢ 233 KO L P e be 70 Ve YU De™ Ve D Dell Ne 50
191 234 A5 -2 .77 & = ! e 8 t Sty 0e0 0e33 Qen0
G10 235 18 "e2J Ve )] e 20 16 CO Jel OQO Je33 Q0e50
101 Z22F 49 i F o0 Ny T Ve 0 1 ¢ i30) ;‘"C-'..,l) \).:‘1 e 33 100
199 237 RS§ N B3 ) wiES ) o F.C 1eCC C eSO 1.00 100 1.00
1710 232 40 1a70 e 7€ te T 1e’D De 0 Ve De33 0De50
1215 239 55 e/t . 7T o 24 1ot { g 5l de J ‘14373 169
19195 z4n 78 Ve &0 1o 7R Ne”: 1600 CaoC 1400 De33 0e50
1919 a1 TS Vi Je 77, Ne ¢ 1eu0 e Je W )ei) 1.00

MOV ERNT T o e 73 Vo PR OeP1 Na 30 De37 0e35 DeH9

G.E.IT



g

PRACTEDIS ORGAMISATICMNELS

0.34

OLESTIONM .10 20 3.7C 3.40 3450 3.60 370 380 3,90 3.11 3.12 3¢13 3e14 3,15 3,16
erc. 10 neEg
1Q10 7ol TH Neft?7 0Ned Ne 67 1«00 060 1620 060 0e77 040 00 100 0650 0.0 Ce0 0.0 0e2€
161+« 200 75 NeN e Ty Meld2 1000 o33 De SN Qe UeHL Ne) Nef) Qe6T7 Oou 0e50 1,00 0.0 2.75
b B I 2.3 .02 N C Ne 0 Ne 100 060 0,0 00 077 000 00 Ce33 0650 CeS0 100 009 CeSC
1€10 2Cs o4 Nel De D 0e9 Qe 0 Ne?3 De5) 0e9 Qe?7 0.0 O eV O0e33 0650 Oe50 Je0 0.0 Ce5
1014 25 75 0 g e g " Ve (fea33 130 0ed Qe J ‘)ei) Cotd 1639 Qeu VeSO Cel) Oe0 0+25
1919 206 7TH NeO Qe 70 Qe I 00 0e33 0650 0e0 0e50 0425 069 0e33 060 1,00 00 O0e0 - 0e78
101" ___zp~ aq Yo Vy NeqN 19467 1ef) e33R 0eH0 067 130 100 0650 1600 0650 100 100 060 Q0e2€
171 2% an tte T a Ve Tedw) Lo 1624 1eh? e l?7 0eH0 [OF) 1.00 050 UeHO Ue0 Oe.0 Oe
1910 209 AR 1.00 Ne 20 Ne "7 100 Ce23 1,90 033 100 0e50 Q069 100 0e0 1.00 0.0 050 Ce2S
1€1) 21 388 1eD Ve AV 1ot leU ©e33 Ve 50 0ed 190 1e)) Hew 0e33 e UeH0 100 0,2 de 7%
191 11 7S et e ) De 23 1600 0323 0659 0.33 0650 0425 0.0 1,00 0. 0.0 1.00 0.0 100
1342 212 98 Nef7 De I Ne D 0eH0 0433 [V 0e0 Je77 0e50 0e0 0e33 0.0 VUe50 [ ) Oe0 0.5
1c1~ 212 77 NeN De " Ne 32 ‘et $he Ned e b7 ledu e5N Ue s 1,00 VeV Ue50 Qe Jel JeSQ
1910 214 93 N0e0 De ) 061 100 0633 0650 Q.0 0e?7 025 060 1.00 0e0 Oe.C GeO 0.C Ce?7%
1013 15 91 L P ol Je D Ng A7 V95 N 33 100 D667 CehU He75 0.0 1.00 VL0 1.00 1990 Oe¢0 1«00
1c1 217 a% e ‘o o 13 1e:0? Ja .33 iletsd teBL 1e 'U  Je e ) 1.3C T.00 Oe0 T.00 TUe0 Ue?75
1019 17 19 Ned De De 0 Oe 0.0 Je? Q0 0677 040 Oed 100 Oe0 100 1,00 Oe0 J50
1910 Z197 59 1e.30 Hat) fie22 1¢(0D NDei VeN Je6H7 Qe77 De0 00 130 Q0e50 0eS0 1.00 Oel) JeS9
101 219 A b M T, B . o067 | R "e33 ‘1ed O0ed Qe77 0650 0.0 0.33 1,00 1,0 1,00 0.0 0650
1¢1¢ 2700 T? Ce&? Qe 30 107 100 0633 0.50 Ded Qe?77 D0 [) O0e33 Oed 1.00 T.00 0«0 0e2%
1017 221 59 1«0 Ja O e A7 1a 0O Oe33 1.00 Ge33 Ne77 D425 Ve 109 1609 10V 1,00 G oS 0e50
101 222 59 Ned 0e0 032 N0 033 0.0 0eH67 0650 Oe0 OeC Ce67 060 1.00 0«50 Ce 0e50
17210 293 7 N, C Qe O Ne ”7 lLe OC 0e23 0«2 067 1e00 De75 0et) 1 .90 0e50 1.00 1,00 000 0«50
1¢12) 224 R 1o s R e 1ot O e te ) JeG7 Ve r? Ve2H el CeN7 VeSU veSuU 1.00 [FY) 02
1210 aae 7% N o ST 0.0 Ne ™ 1.00 0e33 0e0 Qeh7 120 Oe? Qe0 Ceb7 0e50 CeS50 Oe¢ 0 0e0 0e25
1010 29F 74 Neg A3 e &40 DeR7 leth Q33 De0 D433 100 040 0.0 Ue33 1e00 1.00 1.00 0«0 OeSU
101 207 50 £ g i LA 1et "e33 N4 1e0)) 1e vvy Q.0 0.0 1.090 0s0 0450 1.00 0.0 0.50
1210 *oa 59 Ned Oe 4" De 07 1.00 1.0) 00 Oeh? 050 025 0.0 0e67 0+50 1.00 1.00 «0 0«75}
1€14 229 59 e Yeu Qe ) De U Osv) Qe Qe33 1400 00 Ne? ledu Vel Je50 100 0.0 VUe75
101" 27 A9 1ot e 100 Qe"C 0¢33 0650 De6H7 100 1,00 0,0 100 0.0 1. 00 1.00 0.0 050
1210 ok ls S oo (2o, De Y Nig 2T Cel Ne 3 0«50 Qe57 100 00 Q0 1.00 109 050 Qe Q.0 JeS0
1510, BRG] 1N e e H? | R iNe 38 ‘e 5 ) Yo Frd ‘e ¢ T )e'ri Ve ) Tetit [ Ge5C Jed CeU Jelt
1910 722 60 1eC0 00 . 06477 1400, Cef7 050 Je3?T 0e50 0625 060 100 0.0 CeS0 14CO0 0.0 0e75
11 el I SIS B4 YooY Derr D 10 1Le0d Ve33 100 DehHT7 0e5y Ve75 OV 1,00 0.0 1.C0 100 O0e0 Qe7%
191 235 as Y Yl 4 ® o g BP 1g¢ 5332 Ve 1eH7 ey, e25 Dett 1e330 Oe 0 0650 1.00 0.0 075
1910 27 240 140C De &9 Oe?7 1400 Qe 33 1.20 OeH7 1.,0C Je5J 0.0 1,00 Oev 1.00 1,00 0.0 [k 4]
1n1er 2327 A8 TeN9  Teat? 1o 1470 1,00 1,70 100 100 1600 U0 1.00 1600 102 1,00 0650 103!
101 22O A0 §e? ri9 € deh7 1ot 'e23 1.00 O0eH7 059 N0e75 0.0 1.00 0.0 1.00 1,00 0.0 100
1219 e 1. CJ de8) N, F7 1,C0 Ne33 0,50 NaH7 050 Je75 0ed 120 0450 1.00 100 0.0 Ce7F%,
197 29 ’5 et} e t) Der? 1etivu Qe3 ' GCe Dy tleg 4 | PR ] 1o’y [P ] Teted +s0d Ceod 1edu Ueu Te7T]
11 P41 78 De 0 Je 0 0.0 0.0 0e¢33 0.0 0.9 0e77 0625 000 100 0e¢0 100 1.00 0.0 0e75;

, |
ASY TR IRES T 1027 L oQ7 PIRL) Cedl LI X) Nell] Jelh 0,01 Q.83 029 U.568H Ue70 0.02 0.560

‘¥9



65

nreeryyncrs

ITNPATINECS

AUFSTINN Aaln) Ao D) 4,30 4040 A4.50 4460 4¢70 4480 4,90 4,10 4.11
ecC 10 REAQ
161 Py s Vol 1T N7 1o L3 1e¢99 e 50 JeHh7 Ve ol Ge67
1911 20? 75 Ne?% Ne 79 0?7 1¢20 0eR) 0695 1600 9267 0,60 Oe 0.0
1913 262 a2 Nal De?7 1e0u 1,720 0,09 1,90 100 9,0 Qe 0.9 00
171 2 A 94 '3 « 75 Te S Ve At el 19 1.00 00 0e0 Q00 1.00
16119 208 785 Ne”7 Ne A2 0e B2 1.00 0650 1.00 1,00 0ed 067 «0 00
191: AU A TS "ol e €1 Ne™7 1«00 050 Oe 98 100 Qo) Jed) Oe) 109
o1 2. 7. 929 Q483 Qg2 120 Lef0 050 050 D20 1,00 067 0.0 1.00
19190 2c" A% e N4 e 5111 De2 Qe 0 OeH 7 Qe81 1.00 100 O eV UeU Va0
191~ 200 /8 N el el ) IPRE 1e .0 1 e iy leH 1¢70 1eM Vel LAY JeC
[ 1210 210 an Ne 7?7 D¢ 52 0670 1.G0 0eN2 Jeh? 100 100 120 1.00 100
1210 el B Nig 28 e 71 e NF ) P IAl Ne79 NeAT 100 Ne') Jed 0,0 1.90
1o 212 95 o1 h e h o i 1ar:s Vel Jehb 1e)) tie ) 1e09 De 0 Oe O
1Q19 21 77 Yo7 Ne 43 0650 100 0633 100 100 0.0 De0 e O0e0
191 214 03 Naen Ne 21 1e0) 14800 Qe 7 Ne?25 1e)) OenN et Cael) D0
121 215 91 Da23 0700 0250 100 0650 0675 1400 1620 060 « 0 067
101) 214 A8 Vg-*7Y Je 74 190 1N0 NDelh 0«53 1e0V Qe Q0 Oev U0
191, 217 S50 e iafy; N la't: UehHh7 0e75 16023 Do Del) J Jed
1€10 219 59 Ne De " 1620 1.00 033 0e81 1.00 1.00 1.00 O 0.0
1017 219 _60 Nelt? e A2 Ve 7A 1,00 Ve H6H Va0 Ded 0.67 067 ° U«0
171 il T ‘e 4 C e tie AF Tev ¢ Jed Ve HhH Yo ! Ve  Jeld Qe 313 Ce0
1910 221 59 Ve Oe 51 De 74 1+ 00 0650 Q0e75 130 1400 Ne33 1.00 057
101y 222 &9 Va2 0e53 Defd 1ef0 UVehH7 0eA7 1400 0ov De0 041 GeO
s} | 223 =3 1 g AR igfn 072G Q070 0633 1600 1670 0.0 067 060 Ce O
1910 226 1R e 12 e 7 Yo ) 100 0e¢ 3 0«04 100 100 VeS7 Qa0 Oe0
12910 225 73 MNeE Ne 3 Je 21 Ve S0 Vell e 1e 20 Do) el Ueu Q0
1910 N2€ 74 Y10 Ne 62 Va43 1.00 26 100 100 0e67 060 O0e 0 Oe0
1919 227 850 Jel 9 Qe A2 Qe N 1.00 1.0 100 1.00 Qb7 0.0 0.0 0.0
171 2r?n” 59 ‘e B te F e eV Dol DehS Ted) 1o )0 DHedd Ve f) Ce 0
1210 700 59 Je0?  DeFT 1600 1600 0ebsr 050 o0 0e67 040 0.0 0.0
192 235 KA let @ De 4T NNt 1e¢0 0658 Ve #hH JeU 10U 0633 033 0667
171 21 _#A9 216 a0 1o 1o LA 1o 1.00 00 0,0 1.00 0.0
1919 237 g Va0 Je 441 De 1.00 Oe? Qe”? 1.00 VeV 0,0 OeQ OeO
1910 273 AN 23 Ve HY' 0Derl 1eQU  0eh7 UVeh 120 Ve Vel Oeu 1.00
1c1 224 R3 ND«C2 Dea"N 0642 100 0637 0.9 1.00 0.0 1.00 00 1.00
1019 27r ag (o ) D 51 Ve 20 1e 00 0e33 0e75 100 OQev 00 0L 0.0
191+, 23A 490 Ve 19 P | i B levti Vi Y Ve 31 1e3) 1e0V Veb7 Ce33 Ve b7
1210 237 85 Ne1 Ne 0,88 1.00 OeS1 0633 1.00 1.00 0e0 033 060
1910 232a 39 Y272 0eSH De?1 1.00 041 059 120 100 0667 0633 067
11 233G _KG & igv 3 5D vig FP le' s U o857 e H9 1e::9 166.) Yo ) Qe F:7 0e 67
1610 24an 75 Ve 3 1 00 190 [ 1.00 130 1.00 Oel Oeb7 100 Cel7
1919 241 75 Nel?2 Ne M Do 502 le Uy De€hH VeH7 1.00 Qev Ve0 Oel De67
VMOYENNFER fel) Ve 60 Ne %0 D641 Ved O Ve 73 Ue Qe -4 . .

G.E.IT.



66.

H (o SIS L S
} S e —— SCE -
0 o T NS .= I 3 -
QUF ST e 1) & ) w4 Cog B el 0 S eHO S a0 r_'-.”v'\)’
s 1N o=A
|
lhetlo 20 e ) Va &7 :
?’1’:’]1’,7 5 1 e 1: | b i e :: Cal L g 1 .fv')') Jel 1 .\)O‘!
1191 2SR NP T ¢ 1Y) ]”. ' '\‘ - l".' 1.':"(,‘ 1.‘,“ _:._’ le: ‘
1210 ~04 o4 e PR a e e = e 1600 0e7 D00 1050,
161 5 295 75 Vs vl' ¢ 27 b o L 129 D0 12375
1210 20F 75 VTR e it o L, Hedkh te 0
i1o1g  c0~ aa Vi Jo 77 i D lelu 1490 0620 1400}
101 5 3 nAa s — et e T U 1.‘:_" ]1-‘?‘0 }.20 1 e00 |
1C1 0 R R o ¢ S e A ik « = o i} el et |
!01).; fpg . ":- ' It ‘a:_‘, ;n: ; :l~":; 1.\)\3 0040 100
191 211 e ' o s L ¢80  Ja33 Qe 1400
1010 G » e )"_,_ g U }clk_’q 1 400 00 100
e o 5 T T 27 ST 0anIT AT 0:0 1400
1019 214 "3 » e = I wSe e BF JE@ 1 U0
1910 215 21 1, % e i OFD. IR RUE Dedy  LeOR
1013 21F aaq T R e Le00 1,90 Je0 leJU
1¢10 717 &0 e as Yo = ;,\’_,7 “"_A“ 1).r‘( 1e Te 24 o2
1919 212 /0 o o ¥ ey ,r.,:” :.r-.) 100 ’?.0 100
191 219 ¢ 1. P 27 aac e s0  Wa33 Ul 100
1¢19 220 77 1 ™7 Y D . 77 n‘rr- ]".‘»- e’ ;"14") 100
1913 221 10 T TR o e «CO 1407 D487 14,00
;191 oo S o & N g P D \’"".7 l'\‘r'\ l.:’-’~ leidd ".‘,() Py
1e12 22 7 RS lv;"rv - A ¢ 20 }.’)0 .?.'30 160
161 PR T e —— &-’_ 1'. ) ).:" 0e0 1 o)
1019 Dag T3 Voo “ y ,'_’_, ‘_"( -a;.: '..E_' le 21 1o 342
1910 224 74 e AR 2T f 1e0O0 100 049 100
191 207 £9 1 :’ » e fl.. L.;-’ ' 1.—3{4 Je20 1e0
Q 500 0O g z - L L) AR ‘e 1ewis
{0}? e f‘?f\, ": e : ‘o:"_. )’.\'ur'J e Q1) 100 Vb0 120
1o 23 40 . T g A . PR Ll
1€10 221 50 U oeid N . 55 o .‘.‘éf(' Deh JehHN 1400
141 230 0§ T ” e S SIS S RULGSSART 1A 100
101 272 g Vor A= N the iar  WNe X3 Tl Te
1910 23N LR Vol '\"‘ N 9 'M. H‘.-I(,'\ l'.‘)f‘ JeU 0e50
(1010 ~an pn . T J.-—; b 1w QD De33  Hes0) 1e727
' > » 2 . > 2Tt tigfi) 1e33 e p
1o1d  27A 49 PR I A T A T TS B I 5351
1010 237 25 14 e S St v Dl J o0 Ledo]
1911 737 49 - vy s TR Lwlll Hyt3 2 kD@ D
110 20 61 1 ye € BT TR }'. y 'f., e 2) 1400
191¢ 24  °45 = e e 2060 0457 0,60 1400
101~ ca1 TR v Sher By o ¢ 1o’ 0eA7  Le?0 !o'f'(li
. D el 100 1427 Del 160! |
VTN O = > -
2N T Tk 2 4 . T e T 1e77 1ielB Ded3|
i
|
N7 7=NCH=ADND] 1722 & |

GE.IT



i

S G e — Ve e A e des ebedmom s & Arne o obe b e el o i i i e ' PP PES RGeSO RPN SO — 3 % i

PAR VECTEUR .
NOMEDE PPOCFDES PROCEDES RESSCURCES
cnnF INTFANTS EXTRANTS CCTE
NYFEUMRLNVES PHYSINUES ORGANI SATICNNELS HUMAINES
IMOPPFEIATAN SFLOM LF CLASSTEMENT
237 A5 12790 ( 1.(C) 7386 ( 1e0) PO,63 [ 1.0) OTe72 ( 1.0 B5T1.92 (17.9) 73e25 ( 207 78e55 U .07
23 RQ A  841.) 61486 ( A4D) 7598 ( Sa9) 6996 ( 742) 42,57 (35.,0) 7542 ( 140) 6725 ( 240)
210 PR AN ( S,40) S§74AC (1740) 82490 ( 3.0) f3.14 (10.0) 7209 ( 2.0) 45,84 (25.0) 6564 ( 3.0)
23R AN 114 ¢ €,0) 7090 ( 2.0) 63,799 ( 8,0) 72.481 ( 540) 60485 ( S5e0) 47451 (2945) 62.8U0 ( 4.u)
24 75 7 (G.-) A1e19 ( 7e13) 5752 (14.0) 60.11 (13.0) 7798 ( 1.0) €2.,10 ( 7.0) 62e44 [ 5407
229 85 101 (11.,0) 5744€ (12.0) 57443 (15.,0) 71420 ( 6.0) 54432 (13.0) 68,87 ( 4,0) 6202 ( €o0)
272R 59 an (1440) 37132 (3240) 87.81 ( 269) 58,53 (15e0) 46485 (28,.1)) 5556 (14,0) 6104 ( 7.0)
223 49 €27 & _25Q) AL g2 (5e5) £9,39 (12.0) 7261 ( 440) 54413 (15.0) 5565 (1540) 6CeB88 ( 840)
234 A5 AN ( =40) AleC ( Se5) COel4 (13e9) 78 .40 ( 3e0) 5000 (20e0) BEeIS (13.0) 6087 ( G.0)J
2721 59 £ (1 %aeii) 494,1F (1C7.) Ale4 (1369)) 66433 ( 3,0) 65s41 ( 31)) S1e50 (2140) 5929 (10.90)
210 60 27 (P3,0) AN ( Be0) 76455 ( 4.0) 5522 (17690) 44,05 (32,0) 4R,74 (26,0) 5864 (11.0)
21 0oy 1720 ( fe7) 30.4° (20a0) Ff1.26 (11.92) 523 (9.0) 5498 (110) FleB88 ( 2.5) 58e.18 (1269)
> 1 AaRn VST 0 T 1) 87 FF (P 7at) 62407 (03eN) 51.97 (22,0) EJ.03 [ J.0) 73,87 ( 2.07 5698 (13,0)
207 A8 1a2 ., €.,0) 40,01 (29.0) 30,40 (292,0) 75623 ( 240) 56449 (10.0) 64440 ( SeC) S5€e2€ (1440)
200 77 AN (1 F,9) AR NS ( 7,10) 53619 (20e4) 53470 (21e0) 40,04 (33.0) 6260 ( 640) 54667 (15.0)
S14a oA 2 (2 499 S9,14 (11.0) A431 ("he0) 60,51 (11.,0) 49,71 (2540) 5142 (2240) 53412 (1640)
224 1A 170 (174C) 38,15 (21e0) A2 ( 740) Bh4e06 (19.0) ~33¢72 (33.0) 52eF3 (1G.0) 5313 (17.90])
EET A 4 (37,4) 5721 (13e7) 465,14 (20 9) 53,92 (2240) 49,47 (2440) 5785 (115) 5223 (1843)
217 =aq A" (1€,0) Sae1fF (1F,0) 67422 ( 6a0) 26¢28 (29,0) 41,57 (3640) 50636 (2340) 50495 (19.0)
235 _qf a0 127,0) Alelt (DFo0) 55429 (13.0) 50.72 (1443) 39.75 (32.,0) 45,13 (32.0) 49.60 (2940)
203 73 o (TR . ) S 1e04 (10441) 43,1F (27, ) Fe46 (124 1) 44,65 (30409 37.51 (29457 39,50 (c1.0)
277 /O 5 (ne,8) AYa1C ( 0a0) 34,47 (2240) 584720 (1640) 54,15 (14,0) 46487 (31.0) 48.84 (22.0)
214 a= 1Y (7€.%) AR QC (D740)) 56HeH2 (17640)) 29:09 (26.0) A8.16 (2749) 57485 (1165) 4777 (Z23249)
227 59 10 (73, dhe: A (TCer) 57619 (16.0) 50.15 (23.0) 5128 (19,0) 44,85 (3340) 47e4€ (2240)
211 7§ 19 ( T245) Rhe 10 (15e0) 7003 (3760) A0,07 (2he0) BCed35 ( 640) EO0eFT ( BeS) 3670 (25+07
P41 75 11 (24,7) 23sF7 (A40e0) A7e4%5 (2%5e1)) 39,94 (27.9) 5228 (1640) 54,233 (17.0) 44640 (2€.0)
26 TS an (20.0) 49,01 (20.,0) £3.54 ( 9,0) 24,02 (38.,0) 50697 (2140) 32,60 (40.0) 44017 (27.0)
222 A5 107 (1Ce0) 434N (2400) 51423 (23.0) 5004 (24,0) 30494 (41.0) 25,R3 (3€.0) 43,51 (2°2.0)
220 59 47 (174:) SA.77 (1hef) 35,2 (She ) T8, 61 (28.70) 5355 (3A 7] FAL.06 (27.0) 3222 (29.0)
203 AN 22 (?7.5) 42,17 (21.0) 43413 (2R840) 33,60 (33.0) 50607 (2340) 3730 (35.,0) 41641 (3049)
zZe” 59 32 (727.5) 558 (3IT.0) 5324 (19.0) 31,75 (35.0) 44436 (21.40) 34,89 (3840) 4Ce7S (21.1))
212 a5 5 (~E,5) 3,0 & (T4,7:) 53,05 (216 2) 2030 (4060) 46419 (29,.,0) 47,78 (28,0) 40¢61 (32.0)
219 59 il BRI T R ) 4370 (25.N) J4e33 (3T.07 DR AL (1AL U] BUeAa T U 707 T3e2H (107 39+61 (33.07
07 02 IR ("7 e0)) N, A42 (3Fe0)) 34¢41 (313.0) 3387 (3262) 43,74 (264)) 52462 (204V) 39,45 (243,4)
2729 73 17 (17, ) 59,46 (10.0) 20646 (25.0) 34,00 (31,0) 32+30 (4040) 4197 (34,.0) 3792 (35.0)
207 75 A (2A.0) 25,44 (30, 0) . 1183 (A1.0) A4479 (2A40) 6431 ( 4.0) S4,33 (17.,0) 3771 (3€,0)
203 78 1T (3A4.5) AT o FQ (1 7e1) 2Ten1T (3R, 21620 (3T,0) 5R:eAS5 ( TeJ) 6Je42 (YUY 3764 (37,07 |
271 A0 ] (A0.0) 40,11 (2R,0) 21e16 (3940) 32630 (3440) 5517 (1260) 50,09 (24,0) 3733 (38,0)
213 77 20 (1n,8) 30.6P (35.0) 2930 (30.0) 28,07 (37.0) 41,16 (3740) 3515 (37.0) 34,91 (33,.0)
271 T an  (17,,)) 25,85 (37,0) 12,23 (4i14)) 35666 (3060) S1.62 (18.0) 54433 (17.0) 33.94 (40.0) 2
204 04 3 (Ale0) TOe0C (A1.0]) 74.00 (he07 T3.75 (31,07 5075 (ReU) J2eG8 (3507 2551 (4107 4




~
PAR VECTEUR
NCHPDE PPROCEDES ORNOCEDES RESSQURCES
cOnF INTRANTS EXTRANTS COYE
DeEMN| NYFS PHYSIAQUES ORGANISATIONNELS HUMAINES
1615 201 75 an (13,0) 2he80 (37e0) 17223 (40e1%) 35666 (3D69) 5162 (18,0) 54033 (17.0) 32.94 (40.0)
121) 202 TS F (P4, 2) P25.84 (3R,0) 1187 (41.0) 44478 (2640) €4431 ( 400) S4633 (17.0) 3771 (3640)
12719 203 92 22 (22,(0) 2N 87 (PF,1) 24,41 (37.0) 33087 (323) 4924 (2640) 5262 (2040) 3Ge4S (24.0)
191 24 04 a (A ..7) 1 e (41e1) 24409 (3Fe0)) 13675 (4140) 5175 (2240) 372.94 (3F.0)  25.51 (41.0Y ]
1910 2058 78 17 (a,.%) 40eFA4 (2760) 2151 (39.0) 2120 (39,0) 58,45 ( 9.0) 60.42 (1060) 3764 (37.0)
191 30A 78 a4 (P eq)) 49,01 (20,.0) 3,54 ( 90) 24402 (3%.0) 50697 (21463) 32460 (4J00) 44617 (2769)
101 217 3R 142 ( £.7) ANGL 1\ _(20,4:') 29,40 (29.0) 7593 ( 2.0) 5649 (10,0) 64,40 ( S.0) 5526 (1440)
101 08 o119 22 (77.8) 43,13 (2160) 43,13 (29,0) 3ReH60 (33.90) SCe 07 (Z2340) J7«30 (35.0) 4T.31 (30.3J)
101 20Q AR 150 ( 7eQ) 476 HE (2760) 52622 (2247)) 51607 (22471) 5903 ( BeD) 74,47 ( 240) S6eSE (12.0)
101 21 a8 Tan ( f,0) f3,69 (17,.,0) A2,90 ( 2,0) A3el4 (10e0) 7209 ( 240) 4Ge R4 (254,0) 6564 ( 30)
1219 219 25 10 (2€,%5) 5519 (1540) 2263 (37.0) 49,07 (25.0) 5986 ( 6.0) 63488 ( 8,5) 46670 (25.0)
101 212 ©5 AT (2%a5) I3er & (28,4) 53615 (21,4 0) 20e 30 (A2s2) 49510 (294y) 47,78 (28.0) 30,61 (22,01
1210 z21 77 20 (1N458) FNE (75,0) 28,30 (3060) 29487 (37.0) 41416 (37.0) 35415 (37.0) 34491 (39.0)
1910 214 O3 1n (3F.5) 4549¢ (2760) 56467 (17.0) 27,09 (35e0) 43416 (27e9) 57¢95 (11.5) 4777 (2340)
191 B sl | 17 ( Aga") 32,48 (2 o) Fle2h (11e0) 6592 (9.0) 5598 (11.0) 6088 ( R,5) 5R418 (12.0)
1210 I1A 8 20 (1) ,F) S0 14 (11e9) 43421 (2440) 6051 (11.0) 4771 (25.0) 5142 (02,.0) 53«13 (TEL.JT
191¢ 217 &9 A% (19.D) S8,1F (1€40) 67e22 ( 600) 3He38 (294'4) 4157 (3664) 5)e36 (2340) S0eGS (19.,90)
191¢ 217 509 2T (D€ ei0) £ (P7.0) 24,80 (31.0) 5495 (18,0) 56443 ( 7.0) 13625 (4140) 39651 (33.0)
1911 219 L9 2P (N2, 0) ( Pe9) 755 ( 440) f5e22 (1740) 44,05 (32.9) 4874 (2€.0) 58454 (11.0)
1915 SN 77 AO (1F e) { et ) Eleld (2''ad) 5370 (21.:) ADeva (3Be3) 6346) ( Fel) 544567 (1507
1010 21 sa €2 (1 F,0) (10,0) E1e34 (10e0) Ahe33 ( Ae40) £S5441 ( 2e0) 51.5C (21,.0) 59425 (10.0)
1919 227 £ 22 ("7,5) (R2e0) 65328 (17260) 31675 (35.U) 44,39 (3140) 34,89 (22.0) 40e¢7G (21a0)
191 DRI ™3 c (o0, ") (1€4:°) 43,15 (27.7) f)e8n (1240) 44455 (30.0) 47.51 (29.5) 49.50 (21.0)
1910 224 8 1297 (1 7.0) (31e9) 65492 (1 7e0) S5462A (1940) 43472 (33,40) S2.F3 (19.3) 53.13 (17,07
101 2268 77 17 (1=,0) (10,0) 33)e46 (35e0) 34000 (31e0) 32430 (4)4)) 41,97 (34,0) 37692 (254))
191" 226 A ar ("o, ) (132,0) 4Ah,14 (P640) 53492 (2040) 49,47 (24,0) 5785 (11e5) 5223 (1840)
1910 227 52 17 (*7.0) (3¢, 0) 57,19 (16.0) 5015 (230) 5128 (1949) 444,86 (33.0) 474€ (24.0)
191 220 5Q an (14,9) (32e:1) R7.11 ( 2e) 58¢53 (15.7) 4A,85 (Z2R49) 55.56 (14.35) 61.048 U 7.07
191" 229 5Q 47 (17,0) (14,0) 334,072 (34,)) 33,61 (2R40) 4355 (3449) 48,06 (27.0) 42422 (2940)
121C 220 AQ RARC ( 4eQ) ( 4,9) 756 73% ( Se0) Q0K ( 740) AR.57 (35.0) 7642 ( 140) 6725 ( Z40)
101 271 £9 & (A-tg- ) ("ee™) 21,1/ (3G9, M) I (3440:) 5617 (1241)) 5NeC8 (724,0) 3723 (258.0)
1c1n 392 ]§ 107 (VGeu) (P4e0) Sle?3 (2360) S0e04 (2440) 30674 (41.0) 2H5.F3 U3€,0) 43.51 (2E.0)
1919 237 AN AN ("F,5) ( o)) 34449 (3P.0) 59,29 (1A4)) 54415 (1440) 46487 (31e9) 48,84 (2Z.V)
191 234 15 A, ( Tef) 14 (134)) 7440 ( 3.0) 5Ce 99 (20.0) 5he15 (13,0) 60e87 ( Se0)
1210 275 o8 AN ("0, 0) (P€,0) G529 (17,0) 9632 (1440) 39¢75 (3940) 45413 (32.0) 4960 (2V.0)
191¢ 23A 49 114 ( S401) ( 2.0) 6309 ( e 0) 72.41T U Se¢71) 60485 ( S5eJ) 3751 (20,5) 62.80 ( 4,.0)
191 f37 N5 121~ ( 1e ) ( 169) BO,63 ( 1.0) 91,72 ( 1,0) 51692 (170) 73626 ( 3.0) 78659 ( 1.0) ..
1910 238 A9 877 ( 240) ( Se5) 59639 (1240) 7261 ( 440) S4.13 (1540) €555 (15.0) 60,88 ( 8,0)
1910 210 645 101 (V1 ]e00) (124:3) 7,43 (1%5e9) 71620 ( FHgui) 54,33 (13.9) 68487 ( 4e0) 62625 ( 6.0)
1910 240 78 7 (31C,0) ( 7.0) 57¢52 (1440) 60e 11 (13e0) 7738 U 1e0J) OcelU [ 72070 6244 U S5.U)
1910 a1 75 12 (4.5) (40e ) A47.45 (25eD) 30,94 (27.0) 52428 (1649) €433 (17.0) 4440 (26.0)
MY ENNFS a6,0C 49,918 50405 51.07 51642 49,88
<
)
rCAR TR TYPCS 14,21 1923 17695 9.48 12,37 11.0€ ()}
oo
.
S
‘ R " . N Wt g oo . . E Y P S au .



69

6.0 DISCUSSION

L'étude du secteur du meuble de maison en bois en
France permet de tracer un portrait d'un ensemble
d'entreprises fabriquant des produits ayant
certains points communs. Les difféerents points
inventoriés permettent donc de mieux connaitre ce
sous-secteur.

L'analyse des résultats fait ressortir les pro-
priétés caractéristiques du milieu. Globalement,

ces entreprises
. SONT TRES CONSERVATRICES

Le peu de recherche et développement, le manque
d'innovation sous tous les différents aspects et
1'intérét de participer a des regroupements, le
style conservateur des meubles fabriqués, 1'uti-
lisation trés limitée de personnes-ressources
extérieures a leur entreprise, le peu de brevets
et licences, le nombre trés limité de nouveaux
designs témoignent de 1'attitude générale que
1'on retrouve dans ce secteur.

. SONT TRES ORIENTEES VERS LA PRODUCTION

Lorsqu'il fut demandé aux dirigeants de quelle
fagcon 1ils investiraient un important montant
d'argent qui serait mis a leur disposition on a
indiqué, a prés de 70% des entreprises, comme
premier choix en investissement du coté produc-
tion (usine, machinerie). L'apport d'informa-
tion pour 1'entreprise est surtout pour Tla

G.E.IT.



fabrication. Peu de firmes ont leur organisa-
tion de ventes, on depend des représentants
multicartes pour cette activite.

. SONT TRES DEPOURVUES DU COTE GESTION DES RES-
SOURCES HUMAINES

La gestion du personnel est trés peu élaborée.
On s'occupe des problémes a mesure qu'ils se
présentent. On constate qu'il y a un manque de
personnel compétent, que les programmes d'en-
trainement et de perfectionnement n'existent a
peu preés pas.

. SEMBLENT SUBIR LES EVENEMENTS PLUTOT QUE LES
CONTROLER e ‘

La prolifération des styles, le copiage, le peu
de recherche et développement structuré, le peu
d'innovation, mettent en évidence la dépendance
du secteur.

. ONT BESOIN DE PROGRAMMES DE FORMATION SPECIALE-
MENT CONCUS POUR LEURS BESOINS

Les faiblesses communes font ressortir un besoin
en programmes et/ou cours de formation spéciale-
ment congus pour etre offerts aux gens du sec-
teur. On peut mentionner:

- aménagement d'usine;

- procédés d'usinage;

- standardisation des produits et compo-
santes.

G.E.lT.
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ANNEXE A - MODELE

1.0

2.0

3.0

INTRANTS

1.1 Dépendance des fournisseurs

1.2 Variabilité des intrants

1.3 Tolérances moyennes

1.4 L'information scientifique et technique
1.5 Pertes de matiéres premiéres

1.6 Fabrication sous licence et brevets

1.7 Sous-traitance

1.8 Consultation

PROCEDES PHYSIQUES

. Degré d'automatisation
Age de 1'équipement
Manutention
Tolérances de fabrication
Mise en marche
Continuité du procédé

e o o o o o
oO~NOYOY P WN =

RPN NN NN

Conception de procédés

PROCEDES ORGANISATIONNELS

Temps standards

Utilisation de 1'ordinateur
Planification de production
Prix de revient

Mesures ergonomiques
Sécurité du travailleur
Réduction de coiits
Environnement

Prévisions de ventes
Controle

Contrdole de qualite
Aménagement

Entretien
Recherche-Développement
Recherche Opérationnelle
Controles en cours de fabrication

.
PR REPRPREREOOONOTORs W

WWWWWWWWwWwWwwLwwwwwww
.
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Perception de 1'état de la technologie
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4.0 RESSOURCES HUMAINES

5.0

Section: Personnel de production

4,1 Scolarite

4.2 Années d'expérience

4.3 Spécialisation de la main-d'oeuvre
4.4 Rotation de la main-d'oeuvre

Section: Personnel de bureau

4,5 Scolariteé

4.6 Années d'expérience

4,7 Rotation de la main-d'oeuvre

Section: Gestion du personnel

4,8 Formation et perfectionnement
4.9 Description de taches

4,10 Sélection du personnel

4,11 Evaluation du personnel

EXTRANTS

Contrdle de la qualite

Complexité du produit

Valeur ajoutée

Nouveaux produits

Exportation

Vie des produits

Innovation

Degré de transformation du produit
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1.0

INTRANTS

1.1

1.2

1.3

1.4

1.5

ANNEXE B

Dépendance des fournisseurs

- dans quelle mesure Tles fournisseurs peuvent
imposer des contraintes a la compagnie et
dans quelle mesure celle-ci peut elle-meme en
imposer aux fournisseurs.

Variabilité des intrants

- nature et fréquence du contrdle de qualité
effectué sur les intrants.

Tolérances moyennes

- les variations tolérées représentent quelle
fraction de la valeur nominale de 1'intrant.

L'information scientifique et technique

- mesure 1'autonomie de 1'entreprise quant a
1'information ainsi que son ouverture face a
1'extérieur.

Pertes de matiéres premiéres

- quelle portion des intrants utiles est perdue
au debut et en cours de fabrication. Le
terme '"quantité des rebuts et des rejets"
n'inclut pas la matiére premiére qui est
réeutilisée dans 1'entreprise mais inclut les
intrants vendus a titre de pertes.

G.E.IT.
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1.6

la?

1.8

Fabrication sous licence et brevets

- la compagnie importe-t-elle ses idées et ses
procédés ou bien au contraire détient-elle
des brevets. Cette question évalue la dépen-
dance de 1'entreprise face au produit et a la
technologie.

Sous-traitance

- la compagnie fait-elle usage de la sous-
traitance a cause de déficiences technologi-
ques ou economiques. Un indice du niveau
d'utilisation de la sous-traitance.

Consultation

- 1'entreprise a-t-elle recours a des consul-
tants pour pallier ses faiblesses, un indice
pour mesurer la capacité de discernement, des

administrateurs pour régler leurs problémes.

G.E.IT
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2.0 PROCEDES PHYSIQUES

2.1

2:2

2.3

2.4

245

Degré d'automatisation

- a quel degré d'automatisation de 1'entreprise
se situe-t-elle pour la plupart des opéra-
tions. La question complémentaire donne les
niveaux de mécanisation par poste de travail.

Age de Ta machinerie

- quel est 1'dage moyen de 1'équipement produc-
tif de la compagnie.

Manutention

- quelle est la nature de 1'équipement de manu-
tention employé durant 1la production, mais
aussi a la réception et a 1'expédition ou
entreposage des produits. Choisir le niveau
le plus avancé de 1'usine.

Tolérances
- les tolérances imposées en cours de fabrica-
tion représentent habituellement quel % de la

valeur nominale.

Mise en marche (set-up)

- quel est le degré de complexité des opéra-
tions de mise en marche. Plus les mises en
marche exigent d'hommes et de temps plus le
niveau est eleve car il y a relation directe
avec le degré d'automatisation.

EELL
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2.6 Continuité du procédé

- dans quelle proportion le ou les procédés
employés par la compagnie sont du type "sans
interruption" par opposition au type par lot.

2.7 Perception de 1'état de la technologie

- quelle est 1'appréciation de 1'interviewer
quant au type de technologie utilisée par la
compagnie visitee.

2.8 Conception de procédés

- la compagnie posséde-t-elle la capacité de
mettre sur pied ou de concevoir de nouvelles
machines, de nouveaux procédés, en tout ou en
partie, ou bien doit-elle les importer.

G.E.IT
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3.0 PROCEDES ORGANISATIONNELS

3.1 Temps standards

- la compagnie posséde-t-elle des temps stan-
dards issus d'une étude des méthodes (stabi-
lisation des postes et simplification du
travail), fait-elle appel a des temps prédé-
terminés (MTM) ou a des estimés.

3.2 Utilisation de 1'ordinateur

- quel usage la compagnie fait-elle de 1'ordi-
nateur.

3.3 Planification de production

- la compagnie posséde-t-elle des regles de
nature scientifique pour 1'attribution d'un
ouvrage a un poste de travail ou a un dépar-
tement.

3.4 Prix de revient

- la compagnie est-elle en mesure de savoir
exactement le cout d'une unité de produit
fini, avec par exemple un systéme de prix de
revient ou bien doit-elle se contenter d'es-
timés ou d'approximations.

3.5 Mesures ergonomiques

- la compagnie a-t-elle créé une fonction char-
gée de 1'amélioration de 1la condition des
travailleurs (chaleur, bruit, eéclairage,
poussiére, poste de travail).

G.E.IT.
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3.6 Sécurité du travailleur

- la compagnie posséde-t-elle un programme de
prévention des accidents et si oui, de quelle
nature.

3.7 Réduction de colts

- a-t-on un programme de réduction de couts
pour les extrants de la compagnie.

3.8 Environnement

- il est important de savoir si 1'entreprise
réagit aux problémes causés par la pollution.

3.9 Prévisions de ventes

- les prévisions de ventes sont-elles faites
avec 1'aide d'instruments d'analyse scien-
tifique ou bien sur la perception de la con-
dition anticipée du secteur industriel.

3.10 Controle
- les systémes de contrdole de procédé sont-ils
de nature humaine ou technique (jauges,
relais, etc.) et sont-ils actionnés par des

employés ou par un automatisme.

3.11 Controle de qualité

- nature et fréquence du controle de qualite
effectué sur les produits en cours de fabri-
cation.
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3.12 Aménagement

- 1'aménagement de 1'aire de production a-t-il
été congu suivant des méthodes scientifiques
(par exemple: Systematic Layout Planning).
C'est-a-dire la sequence logique des opéra-
tions, 1'espace requis, les allées, les aires
de travail et aires de stockage séparées et
si 1'aménagement répond bien aux besoins.

3.13 Entretien
- la compagnie posséde-t-elle un systéme qui

pourvoie au remplacement des piéces jugées
critiques avant un bris.

3.14 Recherche - Développement

- la compagnie a-t-elle consacré une certaine
part de son budget d'opération & la recherche
et developpement qu'ils soient faits sur les
lieux ou ailleurs.

3.15 Recherche opérationnelle

- la compagnie posséde-t-elle wune fonction
chargée de 1'analyse des opérations de 1la
compagnie et qui a pour but 1'amélioration de
ces opérations avec 1'aide d'instruments
scientifiques.

3.16 Controles en cours de fabrication

- sur quelles caractéristiques du produit se
font les contrdoles en cours de fabrication.

G.E.IT.
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4.0 RESSOURCES HUMAINES

Section: Personnel de production

- les variables de cette section touchent a
tout Te personnel affecté a la fabrication ou
a la production. Cela comprend les contre-
maitres, les mécaniciens d'entretien et toute
autre personne affectée indirectement a 1la
production.

4,1 Scolarité
- cette question veut comparer, dans les entre-
prises d'un secteur donné, 1la proportion
d'employés de production se retrouvant aux

divers niveaux de scolarité.

4,2 Années d'expérience

- prenant pour acquis que 1'expérience des
employés influence le potentiel d'une entre-
prise, la variable a eté congue dans le but
d'évaluer ce potentiel, toujours par compa-
raison avec les entreprises concurrentes, en
regardant Tla proportion des employés qui se
retrouvent dans chaque catégorie. I1 faudra
s'assurer lors de 1'application du modéle,
que chacun des responsables rencontrés dans
1'entreprise, saisisse bien 1la distinction
entre années d'expérience et années d'ancien-

nete.
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4.3 Spécialisation de la main-d'oeuvre

- on veut en premier lieu mesurer la proportion
d'employés de production affectée a des
taches spécialisées, semi-spécialisées ou
non-spécialisées. On veut ensuite etablir le
lien entre le degrée de spécialisation et 1la
période d'entrainement nécessaire.

4.4 Rotation de la main-d'oeuvre

- on veut établir ol se situe le taux de rota-
tion de la main-d'oeuvre de production par
rapport au reste du secteur. Lorsque 1'étude
d'un secteur sera complétée, la moyenne sera
établie et 1le taux de rotation de chaque
entreprise comparé a cette moyenne. Plus le
taux de rotation est inférieur a la moyenne,
plus c'est favorable a 1'entreprise.

Section: Personnel de bureau

- le personnel de bureau correspond aux em-
ployés payés a la semaine.

4,5 Scolarite
- les niveaux ont eté 1égérement modifiés par

rapport & 4.1 car cette question touche un
groupe d'employés différent.

5
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4.6 Années d'expérience

- seul certains nombres d'années bornant Tles
catégories ont été modifiés par rapport a
4.2.

4,7 Rotation de la main-d'oeuvre

- on veut comparer le taux de rotation du
personnel de bureau a celui du secteur ou se
situe 1'entreprise.

Section: Gestion du personnel

- chacune des variables sur 1la gestion du
personnel est divisée en trois groupes: Tle
personnel cadre, le personnel de production
et les autres employés.

4.8 Formation et perfectionnement

- on veut déterminer la facon dont 1'entreprise
encourage la formation et le perfectionne-
ment. On recueille également 1le nombre
d'employés qui bénéficient annuellement des
programmes de formation et de perfectionne-
ment, toujours dans le but d'évaluer comment
1'entreprise favorise ceux-ci.

4.9 Description des taches

- nous voulons déterminer si 1'entreprise
posséde des descriptions de taches. Le type
de description et la date de mise a jour sont
des informations supplémentaires recueillies
pour vérifier le sérieux de ces descriptions.

SEIL
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4,10 Sélection du personnel

- on veut @établir de quelle fagon 1'entreprise
procéde a la sélection du personnel. Les
informations recueillies sont: le type de
procédures utilisé et le titre du responsable
de la sélection pour chacun des groupes

d'employeés.

4.11 Evaluation du personnel

- nous cherchons a savoir si T1'entreprise
procéde a 1'évaluation de son personnel, le
type d'évaluation qui est fait, le titre du
responsable et la fréquence.

SELL,
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5.0 EXTRANTS

5.1 Controle de la qualite

- nature et fréequence du contrdole de qualite
effectué sur les extrants.

5.2 Complexité du produit

- le ou les principaux extrants de la compagnie
peuvent-ils @tre percus comme étant des pro-
duits complexes, autant dans leur fabrication
que dans leur assemblage. Pour un secteur
donné, on pourrait fixer des exemples pour
chacun des niveaux de complexité au debut de
1'enquéte.

5.3 Valeur ajoutée

- par rapport a 1'indice du secteur, ou se
situe la compagnie. Aprés un certain nombre
de relevés, on pourra établir une échelle
appropriée.

5.4 Nouveaux produits

- le % d'augmentation des ventes face a 1'in-
troduction de nouveaux produits (qui ne sont
pas nécessairement des innovations) depuis
cing ans variant sensiblement selon le sec-
teur industriel concerné, il semble préféra-
ble de demander ce % d'augmentation. Par la
suite, 1'établissement des classes se fera
selon les résultats obtenus.

G.E.IT
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5.5

5.6

B/

5.8

ExEortation

- la compagnie exporte-t-elle certains de ses
extrants hors de son pays.

Vie des produits

- quelle est la vie moyenne des produits de la
compagnie.

Innovation

- dans combien de domaines la compagnie a-t-
elle innové ces cing derniéres années.

Degré de transformation du produit

- ou se situe le produit du point de wvue du
marché.

GEJT.
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ANNEXE C

Comment lire le profil sectoriel

La technologie a eété déefinie selon cinq vecteurs:

. les intrants (les diverses ressources utilisées
par la compagnie);

. les procédés physiques (équipement et mécanisa-
tion);

. les procédés organisationnels (la partie admi-
nistrative);

. les ressources humaines (la main-d'oeuvre);

. les extrants (les produits finis).

On retrouve chacun de ces vecteurs sur le profil.
La largeur de chacune des colonnes est différente.
Plus le vecteur est important dans 1'évaluation de
la cote globale et plus la colonne est Tlarge
(exemple: les procédés physiques comptent deux
fois plus que les intrants).

Chacune des colonnes représente une cote de 100.
Dans les colonnes de gauche on retrouve la cote
moyenne du secteur donné par une ligne horizon-
tale. La zone ombragée signifie que 68% des
entreprises ont obtenu une cote se situant dans
cette zone.

Gl
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La colonne de droite, représente la cote obtenue
par votre entreprise pour le vecteur.

Exemple: sur le profil sectoriel, ci-aprés, on
peut lire que pour le secteur concerné,
les cotes moyennes obtenues sont Tles

suivantes:
- pour les intrants 58% * 18%
- pour les procédés physiques 2% ¢ 12%
- pour les procédés organisationnels 52% + 25%
- pour les ressources humaines 36% £ 22%
- pour les extrants 48% £ 19%
- pour la cote globale ou cote techn. 50% = 15%

L'entreprise X a obtenue les cotes suivantes:

- pour les intrants 57%
- pour les procédés physiques 40%
- pour les procédés organisationnels 33%
- pour les ressources humaines 45%
- pour les extrants 63%
- la cote globale obtenue est 44y,

Au profil, on peut constater que 1'entreprise,
comparativement a la moyenne des entreprises visi-
tées, a des faiblesses au niveau des procédés
physiques et des procédés organisationnels.
Cependant elle semble 1égérement plus forte au
niveau des ressources humaines et des extrants.
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MODELE DE MESUWURE DE LA TECHNOLOGIE
FPROFIL SECTORIEL
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I-

II-

RENTABILITE SUR LE FINANCEMENT A LONG TERME

ANNEXE E

MODE DE CALCUL =

RENTABILITE DES OPERATIONS

Bénéfice net avant impot + Intérét sur la dette a long terme

Dette a long terme + Avoir des actionnaires

Ce ratio permet d'évaluer les entreprises en rame-
nant le plus possible les données sur une méme
base comparative. Ainsi on évalue toutes les
entreprises avant impot en incluant comme rende-
ment le colut du capital d'emprunt a long terme.
Le rendement sur le passif @ long terme et 1'avoir
des actionnaires permet de ramener toutes les
entreprises sur une méme base en terme de struc-
ture financiére indépendamment de la politique de
financement, de 1'age de 1'entreprise.

MODE DE CALCUL =

Bénéfice net avant impot

Ventes

Les bénéfices procurés aux actionnaires au cours
d'un exercice financier proviennent des opérations
commerciales ou industrielles effectuées par 1'en-
treprise au cours de cet exercice et dépendent
essentiellement du volume des ventes réalisees et
de 1'efficacité obtenue dans 1'accomplissement des
opérations commerciales et industrielles néces-
saires pour 1'obtention de ce volume de ventes.

G.E.IT.
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Ce déterminant est donc trés important et devrait
faire 1'objet de comparaison avec les resultats
des exercices précédents mais aussi avec les
résultats moyens obtenus par 1'ensemble des entre-
prises du secteur d'activité auquel appartient
1'entreprise ou par une catégorie particuliére
d'entreprises de ce secteur.

III- RENTABILITE DE L'AVOIR DES ACTIONNAIRES

Bénéfice net avant impot
MODE DE CALCUL =

Avoir des actionnaires

La rentabilité des capitaux investis et réinvestis
par les propriétaires de 1'entreprise au cours des
années est certainement d'un trés grand intéréet
pour ces actionnaires, car c'est du but méme de
leur investissement qu'il s'agit.

IV- RENTABILITE DE L°ACTIF TOTAL

Bénéfice net avant impot
MODE DE CALCUL =

Actif total

Si les actionnaires de 1'entreprise avaient, en
toute exclusivité, fourni 1'ensemble des fonds
utilisés par 1'entreprise, 1'indicateur financier
"RENTABILITE DE L'AVOIR DES ACTIONNAIRES" coinci-
derait alors avec celui de "LA RENTABILITE DE
L'ACTIF TOTAL". Toutefois, en pratique, une
entreprise fait appel a des fonds a court terme et

G.E4.T.
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des fonds a long terme extérieurs pour financer
une partie de ses actifs et si elle obtient de ses
actifs un taux de rendement supérieur a son colt
de financement, la différence vient s'ajouter aux
bénéfices obtenus a partir des actifs financés par
les actionnaires et augmente d'autant la rentabi-

1ite de 1'avoir des actionnaires.
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