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LE LEAN MANUFACTURI]NG 5 1 s: 

Lesaffre :se met 
' ' 1 

à la production allégée 
+------------------------~-----.:.------------------------~-----!..----------------------------~-~-------------------------:..-----·-------------------------~-----:-------------------------L-----:-------------------------1 

Afin d'augmenter la productivité et d'améliorer les: conditions de travail, le sdu~-traitant 
:normand expérimente 1~ démarche japonaise. 55 et Smed sont .au' programme., 
' • ' • ' t ' • 

Un grpupe 
fam1hal 
(entenaire 
là Le groupe créé •n 18!,i3 est 
toujours détenu par 
la famille Lesaffre. ' 
,Il est spécialisé 
~ans la fabrication 
de levure, dans 
la panification et 
les ingrédients 
pour l'industrie 
agroalimentaire. 
ià Chiffre 
d'affaires 2007 ' 
J. milliard d'euros 
1 

:à Effectif 2007 
6 000 collaborateurs, 
!à 37 usines 
dans 26 pays 

: ' 

R
: especter'l'h~giène et la qua, 

lité! c·e~t bien le minimum 
pour un fourrüsseur de l' agro­
aliment~ire.:En revanche, er\ 

:matière de product;ivité, ce secteur 
fait plutôt figure dé mauvais élève. 
Les entreprises le plus en pointe 

' ' ' : i 

!se contentent ,d'a'ppliquer quelJ 
ques outils, m~is peu de sociétés' 
!s'investissent réellement dans le 
:sujet. Dans ces Çonditions, Lesaffr~, 
ingrédients service~ (anciennement 
tLesaffre Normand~e) fait figure de, 
[pionnier du lean manufacturing. 
' ' 

!Depuis 2005, 13. fiÜale du groupe: 
familial Lesaffr~ s'e'st engagée dans: 
,la mise en plac~ de cette méthode 
japonaise d'améiior;ttion des perfor-' 
·mances industrielles. j 

L'usine de Cérences (Manche), non 
Ioin du Mont-Saint" Michel, est pré; 
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sentée comme un ~ite test pour le: 
·groupe. Et pour' cause. C'est le pre-' 
1mier qui étudie les grandes lignes de: 
,cette méthode dè m*nagement. Sousj 
l'impulsion de FranÇois Cachot, son 
:directeur général, tette usine nor­
:mande a décidé de se lancer fin 2005; 
dans la mise en plkce du sS et du: 
Smed avec l'aide' du Kaizen Institute. 
«J'ai eu vent de l'efficacité de ces 
'techniques dans; d'autres entreprises 
du secteur agroalirrientaire ou dans 
la pharmacie, relate ,françois Cachot. 
[Et j'ai franchi 1~ pas à mon tour.,; 
Une avancée d'~utant plus impéra" 
tive que l'entreprise avait dû faire: 
face à une montée e~ cadence impor~ 
:tante au cours des quinze dernières 
années ... l'obligearh à doubler son 
,effectif et à mener un plan d'inves: 
tissement de 20: millions d'euros. 
Conscient que la d'émarche impli~ 
quait un effort de longue haleine, lei 
'directeur a décidé de nommer une: 
personne dédi~e àt 1 oo% au pila~ 
tage du lean. Po).lr une entreprise de 
;180 salariés, ce poste à temps corn~ 

plet souligne l'il,nportance accordé~ 
:au projet. «Un! ca~inet de conseil 
:comme le KaizJn Ipstitute est effi~ 
:ca ce pour apporter des méthodes au; 
;départ, mais il faut par la suite par~ 
krenir à travaille): se,ul sur le sujet», 
'souligne Isabelle Calais, l'actuelld 
responsable de t'amélioration contiJ 
1nue du site. ' · 

AMÉLIORER LA PROPRETÉ 
!ET GAGNER DE l'ESPACE 
Çette organisation spécifique es~ 
;d'autant plus utile :que la méthode 
Jean ne peut pas être appliquée telle~ 
'quelle. Il a fallu l'adapter à l'activité 
'de la société, qui réalise 6o% de son' 
chiffre d'affaires dans le séchage d~ 
:produits alimentaires par atomisa-' 
tian (le reste concerne le conditionJ 
inement et la fabrication d'amélio~ 
1 . ' 

'rants pour le pain).· 
:caramel ou extrait de citron arri­
~ent à l'état liquide et ressortent de 
~·usine sous forme de poudre. Aved 
!ses huit tours de s~chage, l'entre~, 
'prise assure la 1trahsformation de 
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Augmenter la productivité et réduire le temps de lavage 

~~~_1}~~-~~-~-~-!~~~~~~~!~~-~~-~~-~~~ .. ---------- .. ·--------.. --............. . 
-----------~~-p-~~~~}!!~-~~-E:~Y~~~-~~~-~p-~~~!~~-~~-~~-~~~(~-------------
Libérer 30 à 40% de surface supplémentaire afin 
d'implanter de nouvelles lignes 

iplus de cinq cenis produits différents 
!chaque année. Unè fois réceptionJ 
'nées, les denrées périssables doivent 
;être vite traitées~ Aucun stockage d~ 
•longue durée n'~st possible. Et, entre, 
:chaque lot (une -(ringtaine par jour), i1 
est nécessaire de laver la tour. Mieux 
,vaut éviter, en efet, 'de mélanger dei 
1produits chimiques ,avec des arôme~ 
ialimentaires, ou: d'enchaîner des ali~ 
1

ments kasher, bio bu encore hala] 
(tous réputés pour leurs normes; 
strictes) sans nettoyer les cuves. , 
iL' usine a donc cherché, dans un pre~ 
:mier temps, à diminuer la durée de 
ce nettoyage. Üsaffre espère ains~ 
;réduire de 40% le temps de lavagej 
ides tours de sé'chage d'ici à 201o.i 
iPour tenir ces objectifs, les métho~ 
'des Smed et sS (liie p. 76) ont été 
'déployées. • 1 

, 

:outre l'amélior~tion de la propreté,: 
les sS vont permettre à Lesaffre de, 
:gagner de la place. Les ateliers son~ 
en effet trop peÜts pour assurer Ii 
:montée en cadence[ <<Dans le labo: 
ratoire, la méth,ode sS a permis de 
!gagner un peu :d'espace, mais les: 
,murs ne sont pas extensibles et, ~ 
terme, il va falloir repenser totale­
'ment l'organisation», confie une 
opératrice. Eni systématisant la 
)démarche lean, 'l'usine espère ainsl 
)ibérer entre 30 d;o et 40% de surface 
isupplémentaireiafin d'implanter de 
:nouvelles lignd. 

'UN SUIVI DE PROJET SOLIDE 
OÙ CHACUN AS~ PLACE 
Le déploiement dÛ sS. reparti en 
différents grands <<chantiers», se 
:déroule de manièr.e participative. 
Isabelle Calais rriet ~oute son énergi~ 
:dans la conduite' du projet. Et affirme 
'écouter les dema!ndes des opérateurs. 
1Pour cela, elle a ~is en place un 
!suivi de projet solide où chacun a sa 
place. Chaque chantier rassemble les 
ouvriers, leurs c~efs, Suite page 76 ~~ 



:~suite de la page 7~ le responsabl 
de la production ~t deux person­
nes extérieures : un:« candide» issu 
d'un autre service et un membre du· 
'CHSCT. Les chahtiers sont en outre: 
filmés ou photographiés afin de: 
:mieux appréhender les comporte­
ments et les ch~ngements. 
Mais le déploierhen~ ne s'arrête pas 
à la fin du chantier. Les efforts sont 
fournis au quotidÎen. Des points, 
fi' étape sont organisés dans la fou­
lée. Lesaffre ingrédients services va[ 
'même jusqu'à ~on~uire des audits! 
internes toutes les semaines. Sa, 
démarche est d':ailleurs assez origH 
nale. Chaque salarie (de l'opérateur, 
au directeur du sit~) pilote l'audit' 
.d'un secteur de l')lsine selon un; 
planning bien defini 
' ' 

' ' 

:RÉSOUDRE LES PROBLÈMES 
SANS ATTENDiRE 
Lors de son toùr diobservation, lei 
pilote suit un ptogtamme simplifié; 
afin que chacun puisse comprendre' 
:ce qu'il doit vérifie~. Si un écart est 
:noté, le problèfne doit être résolu: 
'sans attendre. ,Quitte à ce que la 
.:Personne qui m'ène l'audit le fasse 

' ~Ile-même. Les opé~atrices de I'ate: 
Qier de conditionnement ont ainsi 
~u la surprise de voir le directeur 
de l'usine prendre: une serpillièrë 
~t nettoyer le sol qtli présentait des 
tâches d'huile. «Les ouvriers sont 
~lobalement contents que l'on s'oc­
cupe d'eux et que l:on écoute leur$ 
problèmes», s~uligne Dominique 
Bouet, opérate4r dans l'atelier des: 
:améliorants po4r k pain. 
~i la productiv,ité est un objectif 
'majeur, le respec(des conditions' 
a·hygiène et de sécurité reste la prio­
rité. Le saffre entend' se servir du lean 
pour réduire la pén~bilité des postes 
de travail de so %. t'environnement 
~sten effet difficilJ. Dans les bâti~ 
ments accueillant les immenses, 
tours de séchage règne une atmos" 

' ' 

:phère pesante. H y iait chaud et des 
Odeurs âcres se dég.~gent. Les tours 
de séchage s'éti!laf;lt sur plusieurs: 
!étages, le persbnnel doit parfois 
!monter et descendre des centaines de, 
'marches chaque Jour. Travailler dans' 
'cet environnement n'' est pas des plus 
.!faciles. Les charltiets Smed ont per~ 
' ' ' 1 

'mis d'alléger ce~te pénibilité. Dans 
l'une des tours de séchage, pour laver. 
/l'intérieur d'une!cortduite de 25 kilo~ 
'grammes,l'opératedr devait la dévîs-. 
iser et la tenir à la main. Un petit cha~ 
!riot à roulettes d. été placé à côté du 
poste pour y pl~ce~ le lourd tuyau,' 

1évitant d'avoir à le rhaintenir à bout: 
ide bras. De même, l\n escabeau a été 
iajouté pour acc~de~ plus facilement 
;à la conduite. · · 

:LA STANDARDISATION FLUIDIFIE' 
US CHANGEMENTS DE POSTE 
La direction voit da;ns la standardi~ 
1sation (un principe du sS) un moyen: 
'de jongler avec les intérimaires. Avec. 
les classeurs illustrés et grâce à un 
affichage clair et pr€cis, la formatiorr 
,est plus rapide. Les opérateurs peu-, 
vent changer de poste rapidement et 
s'adapter aux variations de charge. 
Le passage de relais entre les deux' 
équipes (l'usine fonhionne en 2 x 8) 
se fait plus facilem~nt. 
Les premiers résultats sont plutôt 
'encourageants puisqu'en deux ans: 
)e temps de lavage s:Ur les tours pas­
sées par le Smed a déjà été réduit 
de 30% (de 12 heures à 8 heures). 
Aujourd'hui, 8p 0/ci de l'usine ont 
été passés au sS. et 6o% au Smed.: 
La finalité est d'arriver à déployer 
les deux outils su~ tout le site en 
2010. Ce n'est q)l'après que l'entre~ 
prise pourra s'iilté~esser à d'autres. 
aspects commer la maintenance en 
:appliquant la méthode TPM. ~~~o · 
. JESSY PICARD. 

Pahicipêz au' " 
,Trophéë des meilleures·· 
; usines 200~ ! '. . . 
<~L'Os! ne Nouvelle» eil'lilseàd organisent · 
le «Trophée des meilleur.es usines>>. .. 
Pour particip'er, il vous suffiide dépqsèr ··•· . .. . ...• 
votrecàndigatu.re jusqu'au 31, décembre 2008 sur noire site, 
www.meillèure-usineJr, ou de contacter Thibaut De Jaegher, · 
tdejaegiu!r@Ùslriénouvellé.fr ou àu 01..:.56~ 79-:41:'-60. · 

' -- ,_- ~ _- - -- - " '.-
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