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J CONCLUSION GENERALE :

Le Probleme de conditionnement qui sexplique par une mauvaise
hronisation a ENAJUC est grave dans la mesure ou il fait perdre a celle - ci,
scllement la somme de 128.640 DA (voir p.33. calcul du coiit des pertes du produit )
ne peut nous laisser indifférents et c’est la raison par laquelle nous avons deusé
er une solution a ce Probléme, aussi modeste soit-elle, et grdce a une étude
rfique de la doseuse ce qui nous a permis de déceler les véritables causes de cefte

alie a savoir (non synchronisation) en effet, nous nous sommes rendus compte que

Emmier par un autre en acier dur et d’autre part, un certain blocage du mécanisme 4 cause
produit perdu lors du remplissage des boites et qu’il fallait donc assurer un entretien
1 les regles de I'art afin de préserver I’équipement ef de permetire un fonctionnement

auel sans défaut.

.38.

= part les dents d’'un pignon étaient défectueuses et qu'il fallait donc remplacer ce



