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1.
Aufgabenstellung und zeitlicher Ablauf

Die im malischen Handwerkerdachverband FNAM und dessen angeschlossenen Vereinigungen vertretenen Schreinerbetriebe haben bei einer im Frühjahr 1997 durchgeführten Befragung Fortbildungsbedarf in verschiedenen Bereichen geäußert. 

Auf der Grundlage der ermittelten Interessen wurde ein Fortbildungsprogramm entworfen. Als Hauptpunkte wurden Kenntnisse im Umgang mit den Handwerkzeugen, Schärfen der Werkzeuge, Kenntnisse der Grundlagen eines geordneten Betriebs- ablaufs und Kenntnisse von Qualitätskriterien festgehalten.

Die Fortbildungsmaßnahmen wurden in zwei Regionen, Bamako als Hauptstadt und Mopti als Zentrum des nördlichen Wirtschaftsraums durchgeführt und fanden vom 3.6.1997 bis zum 30.6.1997 in Bamako und vom 2.7.1997 bis zum 11.7.1997 in Mopti statt.

2.
Schwerpunkte der Fortbildung

2.1
Zielgruppe

Zielgruppe der Fortbildungsmaßnahmen waren die Schreiner- und Tischlergruppen des nationalen Handwerkerdachverbandes FNAM in Bamako und Mopti. 

2.2
Methodisches Vorgehen

Als neuer Ansatz wurde ein duales Konzept erarbeitet, das eine Gruppenfortbildung in allgemein wichtigen praktischen Fertigkeiten beinhaltet, begleitet durch einmal wöchentliche Fortbildung in theoretischen Kenntnissen. Ergänzend zum Kursprogramm fanden tägliche Betriebsberatungen in den Teilnehmerbetrieben statt. Dies ermöglichte konkrete Problemanalysen und in den meisten Fällen eine Problembeseitigung vor Ort sowie eine Kursdurchführung, die möglichst nah am Bedarf der Teilnehmer ausgerichtet war.

3.
Durchführung der Gruppenfortbildung

3.1
Teilnehmer

Von den 30 Teilnehmern aus 20 Werkstätten in Bamako waren 14 Betriebsinhaber bzw. Werkstattleiter und 16 qualifizierte Vorarbeiter. In 2/3 der Betrieben war eine maschinelle Grundausstatung mit Abrichte-/Hobelmaschine, Kreissäge und Fräse vorhanden .In 5  Betrieben waren diese Maschinen auch in funktionsfähigem Zustand.

Die restlichen Betriebe verfügten nur über Handmaschinen oder Handwerkzeug.

Die Motivation der Teilnehmer war sehr hoch und führte immer wieder zu interessanten Diskussionen und Erfahrungsaustausch, auch zwischen den Teilnehmern. Die Erörterung von Schwierigkeiten eines Teilnehmers ergab häufig  Diskussionen, die zu einem gemeinsam erarbeiteten Lösungsvorschlag führten.

Bei den 22 Teilnehmern in Mopti waren alle Kleinunternehmer mit 2 bis 4 Mitarbeitern bzw. Lehrlingen. In einem der Betriebe war eine kombinierte Holzbearbeitungsmaschine vorhanden. Auf Grund dieser Teilnehmerstruktur ergab sich ein homogenes Vor-bildungsniveau, das die Ausrichtung des Fortbildungsprogramms auf die Teilnehmer vereinfachte, dies führte jedoch dazu daß betriebsspezifische Fragestellungen weniger berücksichtigt werden konnten. Bei allen Teilnehmern in Mopti wurde als Hauptproblem der mangelnde Ausrüstungszustand in den Vordergrund gestellt. 

Eine namentliche Auflistung der Teilnehmer befindet sich im Anhang

3.2
Kursprogramm

Folgende Themen wurden bei der im Frühjahr 1997 durchgeführten Befragung der Betriebe nach Fortbildungsbedarf geäußert :

1. Instandhaltung und Schärfen der Werkzeuge

2. Erstellen einer technischen Zeichnung

3. Erstellen eines Kostenvoranschlags 

4. Holzverbindungen

5. Kenntnisse der verwendeten Materialien

6. Einsatz der vorhandenen Maschinenausrüstung

7. Kenntnisse der Qualitätskriterien

8. Freihandzeichnen und Erstellen einer perspektivischen Zeichnung

9. Erstellen eines Arbeitsplans

Auf der Grundlage dieser nach der Häufigkeit der Nennung gestaffelten Liste wurde ein an der Zielgruppe orientiertes Fortbildungsprogramm erarbeitet und durchgeführt.

3.2.1
Unterrichtsplan zur Fortbildung für Schreiner in Bamako

Thema
Fortbildungsort

3.6.97 

4.6.97
Schärfen und Instandhalten von Werkzeugen
Werkstatt

5.6.97 

6.6.97 
Schärfen und Instandhalten von Werkzeugen
Werkstatt

7.6.97 
Erstellen einer technischen Zeichnung
Schulungsraum

9.6.97 

10.6.97 
Kenntnisse der verwendeten Materialien

Qualitätsansprüche bei Holzverleimungen
Werkstatt

11.6.97

12.6.97

13.6 97
 Kenntnisse der verwendeten Materialien

Qualitätsansprüche bei Holzverleimungen 
Werkstatt

14.6.97
Entwurfszeichnen und perspektivisches Zeichnen
Schulungsraum

16.6.97

17.6.97

18.6.97
Holzverbindungen und Einsatz der vorhandenen Maschinenausrüstung
Werkstatt

19.6.97

20.6.97 
Holzverbindungen und Einsatz der vorhandenen Maschinenausrüstung 
Werkstatt

21.6.97 
Kostenrechnung und erstellen eines Angebots
Schulungsraum

23.6.97

24.6.97
Unfallverhütungsmaßnahmen ,Vorrichtungen und Hilfsmittel zur Erleichterung der Arbeit
Werkstatt

25.6.97

26.6.97

27.6.97
Unfallverhütungsmaßnahmen ,Vorrichtungen und Hilfsmittel zur Erleichterung der Arbeit 

Instandhaltung der Maschinen
Werkstatt

28.6.97
Erstellen eines Arbeitsplans
Schulungsraum

30.6.97 
Instandhaltung der Maschinen 
Werkstatt

1.7.97 
Abschließende Versammlung mit Bewertung der Fortbildungsmaßnahme
Schulungsraum

3.2.2
Unterichtsplan zur Fortbildung für Schreiner in Mopti

Thema
Schulungsort

2.7.97
Versammlung der Teilnehmer

Abstimmung über Kursinhalt und Einteilung
Koordinationsbüro FNAM/Mopti

3.7.97
Studie und Entwurf einer Ausstellungsvitrine für das Büro der  FNAM  in Mopti

Freihandzeichnen

Zuschnittliste erstellen

Zuschnittoptimierung

Materialliste erstellen

Errechnen der Selbstkosten
Schulungsraum

(Theorie)

3.7.97
Arbeitsplan

Arbeitsvorbereitung – Zuschnitt


Werkstatt

4.7.97
Einsatz einer 5-fach kombinierten Maschine

Sägen am Parallelanschlag

Montage und Einstellen des Längsanschlags

Einrichten der Winkelanschläge
Werkstatt

5.7.97
Verbindungen von Plattenmaterial

· Nut und Federverbindungen

· Einnuten

· Gerade Zinkung

· Verleimen der Korpusse

Schleifen der Handwerkzeuge

Schärfen einer Ziehklinge
Werkstatt

7.7.97
Lösbare Verbindungen 

· Keilverschluß

· Zinkung

· Schrauben
Werkstatt

8.7.97
Rahmenverbindungen

· Schlitz und Zapfen

· Dübel

· Überplattung
Werkstatt

9.7.97
Oberflächenbehandlung 

Qualitätskriterien
Werkstatt 



10.7.97
Abschließende Versammlung mit Bewertung der Fortbildungsmaßnahme
Koordinationsbüro FNAM/Mopti

3.3
Kursverlauf

Bamako

Der Zeitrahmen von 4 Wochen in Bamako  wurde durch den dualen Ansatz der Maßnahmen maximal ausgenutzt, da zusätzlich zu  den Kursen (täglich von 16h bis 19h) an den Vormittagen  individuelle Betriebsberatungen durchgeführt wurden.

Auf Grund des regen Interesses mit 30 angemeldeten Teilnehmern in Bamako wurde eine Unterteilung des Fortbildungskurses in zwei Gruppen nötig. Die beiden Gruppen in Bamako wurden abwechselnd  an zwei bzw. drei Tagen in der Woche von 16 bis 19 Uhr unterrichtet. Für den Theorieunterricht wurden die Gruppen zusammen am Samstag von 15 bis 18 Uhr in den Räumlichkeiten der FNAM unterrichtet. Diese Zeit-einteilung erlaubte den Teilnehmern eine Fortführung ihrer betrieblichen Ver-pflichtungen. 

Mopti

In Mopti wurde auf Grund anderer Betriebsstrukturen, ausschließlich Kleinhandwerker mit 2 bis 4 Mitarbeitern, die zeitliche Einteilung an der Fertigung eines gemeinsam erarbeiteten Produktes ausgerichtet. Es wurden Kurszeiten von 8 Uhr 30 bis 12 Uhr und von 15 Uhr bis 18 Uhr festgehalten. Der theoretische Unterricht wurde zu Beginn der Maßnahme in der örtlichen Schule durchgeführt. 

Da die räumlichen Gegebenheiten einen Wechsel der Ausbildungsorte nötig machten, wurden auf diese Weise einige Betriebe anhand der bei der Durchführung der Kursarbeit aufgetretenen Probleme konkret beraten.

Die einzige Werkstatt mit maschineller Ausrüstung war der Ausbildungsort für den Umgang mit Maschinen. 

3.4
Einschätzung zum Kursverlauf

Es bestanden bei den Teilnehmern der Fortbildungsmaßnahme in Bamako erhebliche Unterschiede bzgl. der Vorbildung, und bzgl. der Voraussetzungen. Um den Kursinhalt trotzdem für die Mehrzahl der Teilnehmer interessant zu gestalten wurden die Themen vorwiegend an den Bedürfnissen der weiter fortgebildeten Handwerker ausgerichtet. Die Teilnahme an der Fortbildung war rege und interessiert, was zur Motivation der Kursgemeinschaft beitrug. Der Zeitrahmen war für die Anzahl der Fortbildungsthemen und die Anzahl der Teilnehmer (2 Gruppen) äußerst knapp bemessen.

Die Durchführung der Fortbildung in Mopti wurde durch die  Struktur der Gruppe erleichtert, alle Teilnehmer sind seit 1992 in einer Vereinigung zur Interessenwahrung zusammengeschlossen.  Auch hier wurde der Zeitrahmen für die Fülle der zu be-rücksichtigenden Themen als zu kurz befunden . 

4. Durchführung von Betriebsberatungen

4.1
Besuchsprogramm

Für die Betriebsberatungen wurde zu Beginn der Fortbildungsmaßnahme ein Besuchs-programm für die einzelnen Betriebe vereinbart, so daß für jeden Betrieb ein oder mehrere Vormittage von 9 - 13 Uhr festgelegt wurden.

An 17 Vormittagen wurden alle 20 Betriebe in Bamako einmal besucht. Bedingt durch die unterschiedlichen Ausrüstungen und Betriebsgrößen waren einige Betriebe in weniger als 2 Stunden am Ende Ihrer Problemstellung angelangt, in 4 Betrieben war hingegen ein so umfangreicher Bedarf an Beratung und Hilfestellung, daß die Besuche auf mehrere Vormittage ausgedehnt wurden.

Liste der Werkstätten in Bamako  mit Besuchstermin

Montag 2.6.97
-Association des menuisiers de la Commune 3

-Atelier EMAMIT

Dienstag 3.6.97
-Association des menuisiers de la Commune 5

-Association des menuisiers de la Commune 4

Mittwoch 4.6.97
-AMCPP

Donnerstag 5.6.97
-M.G.B., M. Diepkilé

Freitag 6.6.97
-Atelier EMAMIT

Montag 9.6.97
-M.G.B.,  M. Diepkilé

Dienstag 10.6.97
-MEDENET,  M. Diarra

Mittwoch 11.6.97
-Ebenisterie Danaya,  M. Doumbia

Donnerstag 12.6.97
-Bloc Allemand

-Menuiserie Moderne ,  M. Samaké

Freitag 13.6.97
-ATA M. Kanté

Montag 16.6.97
-M.G.B., M. Diepkilé

Dienstag 17.6.97
-Ets. Faguibine,  M. Cissé

Mittwoch 18.6.97
-Ets. Faguibine,  M. Cissé

Donnerstag 19.6.97
-Ebenisterie Danaya,  M. Doumbia

Freitag 20.6.97
-Menuiserie Korofina,  M. Fofana

Samstag 21.6.97
-Ebenisterie Danaya,  M. Doumbia

Montag 23.6.97
- Atelier EMAMIT

In Mopti wurden die Betriebsberatungen an den beiden letzten Tagen in den Betrieben der Teilnehmer und in einem zusätzlichen Betrieb durchgeführt. Es wurde dabei auf die Möglichkeiten der verbesserten Organisation der Werkstätten hingewiesen, und die Wege zu einer verbesserten Ausrüstung wurden aufgezeigt.

4.2
Liste der vorwiegenden Probleme und Fragestellungen auf Betriebsebene sowie vorgeschlagene Lösungen

Fragestellung
Betrieb
Lösungsvorschlag

Wie können Risse und Ausbrüche bei Bogenfräsarbeiten an der Tischfräse verhindert werden ?
MEDENET
Durch eine bessere Holzauswahl, arbeiten mit geschärftem Werkzeug und durch Fertigung von Schablonen die das Werkstück einfassen.

Wie können die Nagellöcher bei Fräsarbeiten mit Schablonen am Anlaufring verhindert werden?
MEDENET

EMAMIT
Durch den Einsatz von größeren Schablonen und der Befestigung des Werkstücks durch Schnellspanner, welche vor Ort gefertigt werden können.

Wie kann man die Aufbewahrung der Fräswerkzeuge besser organisieren ?
EMAMIT
Mit Halterungen aus Rundholzstäben, die an der Rückwand und an den Türen des zur Aufbewahrung vorhandenen Schrankes befestigt werden können. Mit zusätzlicher farbiger Markierung des Werkzeugdurchmessers läßt sich außerdem leicht kontrollieren, ob alles an seinem Platz ist.

Warum ist die Spandicke bei der Hobelmaschine auf 2 mm begrenzt?
EMAMIT
Der Federweg der Einzugswalze wurde durch das Festdrehen der Einstellschrauben blockiert.

Was kann mit den  verschiedenen Hilfsvorrichtungen gemacht werden?
EMAMIT
Einstelllehre für Hobelmesser, 

Ablänganschlag für Kreissäge,

Spannvorrichtung zum Schlitzfräsen.

Wie kann man die defekte Bau-kreissäge, Typ Avola, wieder in Betrieb nehmen?
Ass.Com.5
Durch den Direktantrieb des Sägeblatts vom Motor ist bei den vorhandenen Spannungs-schwankungen eine Reparatur der Motorwicklung nicht sinnvoll. Als  bessere Lösung wird der Umbau des Antriebs mit Keilriemen angeregt, da beim Klemmen des Sägeblattes nur der Keilriemen beschädigt wird, und die Motorwicklung geschont wird.

Wie kann man die starke Rißbildung bei dem Im freien gelagerten Holz verhindern?
Ebenisterie Danaya
Der überdachte Lagerplatz bietet nicht genug Schutz gegen Sonnenstrahlung, und damit verbundener einseitiger großer Erwärmung der Holzbohlen. Mit  schrägen Vordachkonstruktionen läßt sich die Schattenausbeute verbessern.

Wie lassen sich Preise für eine qualitativ bessere Arbeit am Markt durchsetzen?
AMCPP
Durch bessere Präsentation der Produkte und durch Abgrenzung gegenüber der Mitbewerber .

Wie sind die vor wenigen Tagen aus Deutschland eingetroffenen Gebrauchtmaschinen zu bedienen
M.G.B.

M.Diepkilé
Durch Vermittlung von Swisscontact hat der Betrieb 

- Bandsäge 

- Bandschleifmaschine 

- Kreissäge 

- Abrichte

- Hobelmaschine

- Tischfräse 

- Kettenschlitzfräse 

aus einem ehemaligen VEB 

erstanden. Die Maschinen sind ohne jegliche Beschreibung in zum Teil demontiertem Zustand eingetroffen. Es wurde eine Maschine nach der anderen zusammengebaut, eingestellt und die nötigen Instandhaltungs-arbeiten sowie die Sicherheits-vorkehrungen erklärt und schriftlich festgehalten.

Wie können die Maschinen fertigungstechnisch optimal auf der zur Verfügung stehenden Fläche aufgestellt werden?
M.G.B.

M.Diepkilé
Es wurde erkannt, daß nicht alle Maschinen aufgestellt werden können. Eine Erweiterung der überdachten Fläche wurde konzipiert.Mit diesen Voraussetzungen wurde ein Werkstattplan erarbeitet.

Wie kann man Hartmetall bestückte Werkzeuge schärfen ?
EMAMIT, MEDENET, Ass.Com.4, Ebenisterie Danaya
Die Schwierigkeit vor Ort einen zufriedenstellenden Schärfdienst zu finden führt zu der Überlegung ob ein solches Angebot von einer kooperativen  Einrichtung wirtschaftlich durchzuführen wäre. 

Wie kann eine vorhandener Schärfautomat für Bandsägeblätter eingestellt werden?
Ebenisterie Danaya
Eine Vollmer Schärfeinheit wurde komplett zerlegt und gereinigt, anschließend geschmiert und neu eingestellt. Es wird gezeigt wie die Schleifscheibe abgerichtet werden muß und welche Form sie zum korrekten Schärfen der Zahnformen haben muß.

Warum entstehen bei den Fräsarbeiten mit einem Profilmesserkopf starke Ausrisse?
Menuiserie Korofina , Menuiserie Mopti
Bei Messerköpfen mit zwei Messern ist es wichtig,  zwei gleiche Messer einzuspannen um zum Einen eine Auswuchtung zu erreichen und zum Anderen Eine Spandicken-begrenzung sicher zu stellen.

4.3
Einschätzung zur Betriebsberatung

Die Möglichkeit, Probleme die im Kurs nicht auftauchen, innerhalb der individuellen Betriebsberatungen zu erörtern, haben zum Einen die Themen der Fortbildung ergänzt, zum Anderen wurden in den Betriebsberatungen die Kursthemen auf den einzelnen Betrieb zugeschnitten und waren somit Anschauungsmaterial für den Kurs.  Diese Praxisnähe hat auch dazu beigetragen daß die Teilnehmer  bereit waren Ihre Schwierigkeiten im Betrieb zur Diskussion zu stellen .

5.
Erstellung eines Handbuchs zur Verbesserung des Betriebsablaufs

Um den Teilnehmern die Umsetzung der Fortbildung in ihren Betrieben zu erleichtern wurde das Programm als "Guide de l‘Atelier" in einer Dokumentation zusammengefaßt und am Ende der Fortbildungsmaßnahme ausgehändigt. Das Inhaltsverzeichnis des Handbuchs befindet sich in der Anlage. Das Handbuch wurde dem Bericht beigefügt.

Anlagen

___________________________________________________________________

Leistungsbeschreibung

Teilnehmerlisten

Inhaltsverzeichnis des Handbuchs zur 

Verbesserung des Betriebsablaufs

Bilddokumentation

Ergebnis der Teilnehmerbefragung 

zum Verlauf der Fortbildung

Leistungsbeschreibung

1.
Problemstellung

Die Schreiner, die in der FNAM und ihren regionalen Vereinigungen zusammengeschlossen sind, werden durch verschiedene Faktoren bei der Ausweitung ihrer Produktionskapazitäten und der qualitativen Verbesserung ihrer Produkte behindert. Die Durchführung einer Umfrage bei den Einzelbetrieben und deren Zusammenschlüssen der Schreiner hat erlaubt, ihre wesentlichen Probleme zu identifizieren und hat auch auf bestehenden Fortbildungsbedarf im technischen Bereich hingewiesen

2.
Aufgabenstellung

Der Kurzzeitexperte, Herr Milz, wurde beauftragt, technische Fortbildungsmaßnahmen für Schreiner der FNAM und ihrer regionalen Zusammenschlüsse zu konzipieren und vor Ort in Mali durchzuführen. Dem bestehenden Bedarf der Handwerker entsprechend sind sowohl theoretische als auch praktische Fragestellungen zu behandeln. Die abzudeckenden Fortbildungsinhalte basieren im wesentlichen auf  der oben erwähnten Umfrage. Die Maßnahme wird somit folgende Bereiche umfassen: 

1. Werkstoff- und Werkzeugkunde


1.1 Kenntnisse der Werkzeuge und verwendeten Materialien (2)


1.2 Schärfen und Instandhalten der Werkzeuge (2)


1.3 Holzarten und Ihre Verwendung (3)


1.4 Verleimungen (3)

2. Maschinenkunde 



2.1 Einsatz einer vorhandenen Maschinenausrüstung (2)



2.2 Unfallverhütung (2)



2.3 Hilfs- und Schutzvorrichtungen (3)



2.4 Instandhaltungsarbeiten (2) 

3. Holzverbindungen (2)

4. Betriebsorganisation



4.1 Erstellen einer technischen Zeichnung (3)



4.2 Entwurfszeichnen (2)



4.3 Produktkalkulation (2)



4.4 Arbeitsplanung (2)

die Zahlen in den Klammern betreffen die Anzahl der Tage, die den jeweiligen Fragestellungen voraussichtlich zu widmen sind.

Das Fortbildungsprogramm ist praktisch ausgerichtet und wird daher in erster Linie in den Werkstätten der Teilnehmer durchgeführt werden. Nur Teil 4. „Betriebsorganisation“ wird in geeigneten Versammlungs- bzw. Unterrichtsräumen stattfinden.

Die Fortbildungsmaßnahme wird in Bamako (ca. 4 Wochen ) und auf regionaler Ebene, wie Sikasso, Mopti, Ségou oder Kayes durchgeführt werden. Der letztlich berücksichtigte regionale Durchführungsort wird nach Ankunft des Kurzzeitberaters zusammen mit der FNAM festgelegt werden.

Herr Milz wird seinen Einsatz durch einen Kurzbericht (ca. 4 – 6 seiten ) in deutscher Sprache (3 Exemplare) dokumentieren.

3.
Zeitplanung

Die Durchführung des Kurzzeiteinsatzes wird 1,5 FM erfordern und voraussichtlich vom 2. Juni bis 16.Juli 1997 stattfinden. Er soll aus Position II „Internationale KZE“ finanziert werden. .

Teilnehmerliste der Schreiner in Bamako

Vorname
Name
Betriebsname





Toumani
Camara
Atelier Assoc.Com.4

Boubacar
Kouyaté
Atelier Assoc.Com 4

Boureima
Cissé
Atelier Assoc.Com 4

Oumar
Cissé
Atelier Assoc.Com 4

Amadou
Diarra
Atelier Assoc.Com.4

Abdoulaye
Sissoko
Atelier Assoc.Com.4

Mamadou
Cissé
Atelier Assoc.Com.5

Abdoulaye
Coulibaly
Atelier Assoc.Com.5

Moussa
Koné
Atelier Assoc.Com.5

Mamadou
Sangaré
Atelier Assoc.Com.5

Souleymane
Bagayoko
Bloc Allemand

Ignace
Sidibé
Bloc Allemand

Drissa N.
Fomba
Bloc Allemand

Demba
Doumbia
Ebenisterie Danaya

Balladji
Touré
Ebenisterie Danaya

Mohamed Massour
Diallo
ATA M.Kanté

Saberé
Mounkoro
AMCPP

Mony
Traoré
AMCPP

Mamadou 
Cissé
AMCPP

Diakaridia
Traoré
AMCPP

Soumaila
Théra
ATMG

Thierno
Fofana
Menuiserie Korofina

Nouhau
Diallo
Menuiserie Korofina

Mamadou
Dabo
Atelier Assoc.Com.3

Ousmane
Traoré
Atelier Assoc.Com.3

Lassine
Diakité
Atelier Assoc.Com.3

Mamadou Minkoro
Traoré
EMAMIT

Mamadou
Diepkile
MGB

Chaka
Coulibaly
MGB

Sekou
Diarra
MEDENET





Teilnehmerliste der Schreiner in Mopti

Vorname
Name
Arbeitsgruppe





Ousmane
Guitteye
1

Fousseny
Diarra
1

Dramane
Maiga
1

Issaka
Ouologuem
1

Amadou
Maiga
1





Baba
Touré
2

Harouna
Koné
2

Gaoussou
Kané
2

Zoumana
Diakité
2

Baba
Traoré
2





Hamaye
Touré
3

Aly
Traoré
3

Sacka 
Coulibaly
3

Yaya
Togo
3

Solamane
Traoré
3





Sékou
Cissé
4

Hassey
Naciré
4

Hassey
Touré
4

Moussa
Traoré
4

Oumar
Diarisso dit Barou
4

Lassine
Thiero
4

Inhaltsverzeichnis des Handbuchs zur

Verbesserung des Betriebsablaufs

Affutage et entretiens des outils    - lames de scie






- fer à rabots et ciseaux






- racloir






- mèches et forets






- outils avec carbure rapporté

Collages et assemblages a bois
- collages des grandes surfaces






- serrage d'une chaise






- serrage d'un cadre 






- tourrillon pour renforcer tenon-mortaise






- serrage d'un tenon a l'aide des coins rapportés






- collage des placages

 Assemblages des paneaux contreplaqués (CP)






- tasseau rapporté






- rainure -languette






- prise en rainure






- tourillons

Comment rectifier des surfaces rondes






- doubler les panneaux






- rapporter des tasseaux






- verifier les vernis de deux faces.

Comment cintrer un bois

- découpe dans le massif






- lamelles collées 






- échauffement dans l'eau






- entailles d'une face

Plan technique 


- caisse a outils






- fenêtres en bois

Fiche de débit

Plan de découpe

Liste de commande

Plan d'execution

Dessin 



- perspective central






- perspective horizontal

Elaboration d'un dévis

- frais direct






- frais géneraux






- frais de personnel

Contrôle de bénéfice

Exploitation d'un équipement de machines






-scie circulaire 






-raboteuse -degauchisseuse






-toupie






-mortaiseuse
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