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LINTRODUCTION DU LEAN MANUFACTURIN!
DANS LA BRANCHE PRODUITS LAITIERS

Le lean participatif

reste un chantier
chez Danone

En installant, en 2005, la méthode d’origine
japonaise de réorganisation de la production,
le géant agroalimentaire a voulu associer

les opérateurs afin d’améliorer I'ergonomie
des postes. Les avis syndicaux sont partagés.

ransformer un concept
T d’ingénieur (lire encadré)

en un outil partagé : c’est
ce qu'a voulu faire Danone lors-
qu'il a introduit le lean manu-
facturing dans ses usines fran-
aises de produits laitiers, en
2005. A partir du site pilote de
Ferrieres-en-Bray, en Norman-
die (Activia, Jockey, Gervita...),
lexpérience s’est étendue aux
quatre autres usines hexagonales
de produits laitiers, a Saint-Just
(Isére), Bailleul (Nord), Ville-
comtal (Gers) et Molay-Littry
(Calvados), pour concerner un
périmetre de 1 500 salariés. Le
méme scénario s applique avec
deux a trois ans de décalage aux
sites d’eaux minérales. Pour I'ac-
compagner dans sa démarche,
Danone a fait appel au cabinet
alsacien[Lean| Training,

Mauvaise réputation

Entre autres “mauvaises appré-
ciations”, le Jean traine celle
d’une méthode qui descend du
haut vers le bas avec une force
de gravité telle qu'il n'est pas
possible de ladiscuter. Les chan-
tiers participatifs mis en place
cherchent & modifier cette ré-
putation. « La prise en compte
du point de vue de T'utilisateur
nous a parue nécessaire : une

Eléments de recherche :
toutes citations

application unilatérale du lean
présente le risque de I'inadap-
tation aux cas particuliers,
Lopérateur constitue I'interlo-
cuteur A méme de nous y rendre
attentifs », souligne Cyrille Ti-
chy, le responsable du projet au
sein de la branche produits lai-
tiers de Danone France.

Diffusion

Des groupes de quatre a sept
personnes se sont constitués. Ils
réunissent opérateurs de pro-
duction et chefs d’équipe au-
tour du “manager Damaway”
pour Danone Manufacturing
Way, I'appellation maison de
I'expérience lean. A raison de
deux ou trois par usine, ces in-
génieurs, membres de I'équipe
locale de direction, sont char-
gés, a temps plein, de diffuser la
méthode, notamment par ’ani-
mation des groupes. Ceux-ci
déterminent les “chantiers”, voies
d’amélioration auxquelles ils
vont consacrer, a chaque fois,
plusieurs journées de travail éta-
lées sur quelques mois.

« Les propositions sont tra-
vaillées avec le CHSCT, les er-
gonomes, le service santé au tra-
vail, qui participent aux
chantiers. Concrétement, a Fer-
rigres-en-Bray, elles ont abouti

a rabaisser de quelques centi-
metres la hauteur de travail sur
une machine, 4 adapter & un
gaucher un poste a 'emballage
pensé pour un droitier, et, plus
généralement, a agir sur l'ergo-
nomie. Ce dernier théme a im-
pliqué 160 salariés, soit la moi-
tié de l'effectif, et la totalité des
postes a été revue en deux ans »,
relate Cyrille Tichy.

« Les propositions
sont travaillées
avec le CHSCT,

les ergonomes,
le service santé
au travail »

Le projet, selon son responsable,
va, ainsi, plus loin que la clas-
sique boite a idées, pour créer
une implication a grande échelle
sur des themes a fort enjeu.

La lecture n'est pas forcément
la méme co6té syndical. Ni la
forme ni le fond ne convain-
quent Denis Enfert, secrétaire
(CGT) du CE de Ferrieres. « Le
lean, on ne I'a pas vu venir tout
de suite. Il a avancé masqué, et
cest Panalogie de plus en plus
notable avec ce que rapportaient
des conjoints de salariés tra-
vaillant chez un équipementier

automobile voisin qui a mis la
puce aloreille, relate-t-il. Lamé-
thode confirme, ici, ce que nous
en disaient nos recherches d’in-
formations : elle engendre une
productivité accrue, une hausse
de la charge de travail par sala-
rié, une perte d’autonomie de-
vantla machine. Et, au final, des
manifestations grandissantes de
mal-étre. » Quant & Padjectif
participatif, I'élu CGT T'estime
galvaudé : « Les contraintes de
départ sont telles que les modi-
fications ne se font qu'ala mar-
ge. Le flux tendu, par exemple,
ne se discute pas. »

Réticence syndicale

1’avis est moins tranché a la
CFDT. « En ergonomie, le pro-
jet w'est pas allé aussi loin que
nous le souhaitions, mais les
chantiers participatifs ont au
moins redonné la parole aux sa-
lariés pour la premiére fois de-
puis longtemps », juge Gabriel
Tardy, délégué a Saint-Just, site
qui introduit le lean depuis un
an.Lesyndicat pense qu'avec les
années, la « réticence compré-
hensible au changement » fera
place a une plus grande accep-
tation dela méthode. Du temps,
celle-cien requiert : pour en faire
le tour, son précurseur, Toyota,
amis cinquante ans. m
CHRISTIAN ROBISCHON

| UNE CHASSE AU GASPI
Le lean (mince en anglais) consiste a traquer tous les

éléments de gaspillage dans l'entreprise par une démarche
de “progrés continu'. Trés répandue dans l'automobile,

la méthode vise a éliminer les temps et les gestes inutiles
dans un process de production, a optimiser les lignes de
fabrication, a réduire les délais de sortie d'un produit, etc.

i Le terme renvoie a des concepts tels que les 55, le flux
tendu, le TPM (Total Productive Maintenance) ou
la méthode Kaizen — “zéro défaut”. Selon Hubert Siegfriedt,
dirigeant de Lean Training, le concept « implique d'étre mis
en place avec beaucoup de méthodologie pour réussir.
Et, comme le fait bien Danone, de ne pas cédera la
tentation de briler les étapes ».
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LEAN TRAINING : entreprise de conseil en organisation logistique des industries pour amélioration de la productivité,



