Directeur G énéral
FONDERIE ACIERIE DE
DENAIN dans le Nord
Fabrication de piéces
unitaires en fonte et acier
jusqu’a 120 tonnes. Par
exemple, bandage de fours
de cimenterie, couronnes
d'entrainement de four,
broyeurs pour les mines ...
185 personnes,

9 M€ de CA en 2002,

32 M€ en 2007.

PASSER UNE FONDERIE

DE PERTES A PROFITS
L'engagement du personnel fait la différence

Contexte

Lors de ma prise de fonction, le groupe familial veut
développer son activité a I'échelle mondiale et me confie la
mission de ramener cette fonderie a I'équilibre.

Apres des années de pertes financieres, cet équipement
industriel stratégique doit étre remis aux normes
environnementales afin de répondre aux besoins mondiaux
de piéces en acier et fonte de grandes dimensions (+ de 100
tonnes)..

Méthodologie mise en ceuvre

Refonte de I'organigramme en supprimant 2 niveaux
hiérarchiques sur 5, mise en place d’'un comité de direction
opérationnel de 5 personnes.

Pour augmenter sa marge de manceuvre opérationnelle,
I'équipe de direction générale redonne confiance a
I'actionnaire en disant ce qu'elle va faire et en faisant ce
gu'elle avait dit.

Prise d’'un nouveau marché de bandages de roulement

de fours sidérurgiques en Inde représentant 5 fois la capacité
annuelle théorique de production.

Développement d’'un partenariat avec un concurrent qui ne
pouvait plus exploiter sa fonderie pour des problemes de
mise aux normes, en produisant dans un premier temps pour
lui des piéces brutes de fonderie.

Faits marquants

La mise aux normes environnementales du site est citée en
exemple au ministére de l'industrie. Nous inventons un label
« fonderie verte » en partenariat avec 3 élus locaux et 10
écologistes.

Invention d'un processus innovant de moulage de couronnes
de grandes dimensions : 18 métres en partenariat avec
I'Anvar et la direction de I'Ecole Centrale de Lille.
Industrialisation d’'un procédé d'usinage sur tour vertical des
plus gros broyeurs en fonte a graphite sphéroidal au monde :
110 tonnes.

Partenariat avec la communauté de communes pour former
par tutorat et embaucher une dizaine de mouleurs et
ébarbeurs en fin de droits.



Visites croisées entre le personnel de la fonderie et le
ministere de la fonction publique de Jean Paul Delevoye.
Opérations portes ouvertes et visites organisées : 1000
personnes par an pendant 3 ans.

Résultats

En 5 ans, le CA est multiplié par 3,5 et les résultats par 7
avec une augmentation de 20% des effectifs. Le carnet de
commande est multiplié par 8 avec 30% d’acomptes a la
commande.

Ce niveau de performance est passé par I'analyse et la
refonte des processus de fabrication et par un systeme
mensuel d’'intéressement aux résultats : 50 000 € de résultat
mensuel = 50 € de prime pour chacun des 185 salariés, 150
000 € de résultat mensuel = 150 € de prime.



1987 & 1991 COMMENT REUSSIR UN DEFI INDUSTRIEL

Directeur de AVEC PEU DE MOYENS FINANCIERS
production i

AIRELEC Le sec_ret est daps _Ia_ t,echnlque,

ESQUENNOY I'humain et la créativité

dans I'Oise

300 personnes, 50 M€
Contexte

MH

d’'industrialisation et de qualité d’'une gamme de convecteurs.

H Mon poste est créé pour faire face a d'importants problémes
On n'arrivait a produire que 20% des quantités vendues.

Méthodologie :

Réorganisation et responsabilisation des 30/35 équipes
autonomes et polyvalentes de production.

Simplification des processus par la mise en ligne de la
fabrication des 100 produits de la gamme.

20 tétes de lignes automatisées défaillantes remplacées par
15 mécanismes simples associés a la mise en place de poka
yoke qui interdit & chaque étape de poursuivre la fabrication
si 'opération précédente n'est pas conforme.

Changement rapide de fabrication, SMED généralisé ou
doublage des lignes permettant de faire chaque jour une
vingtaine de changements de fabrication en temps masqué.
Achat et installation d’'une deuxiéme chaine de peinture par
poudrage permettant un balayage de toute la gamme de
production en 12 teintes.

Chaines de montage, peinture et tolerie en flux tendu,
passage en 2x8 généralisé puis 3x8 sur les équipements
bottle neck.

Faits marquants :

Lancement d’'une gamme de 8 produits en 18 mois avec un
process industriel innovant : « 0 changement d’outil ».

Dés la conception, les produits intégraient cette notion de
flexibilité, ce qui permettait de réaliser des gains de
productivité de 25%.

Le service Méthodes de la holding d'Aubervilliers a été
intégre sur le site d'Esquennoy.




Résultats :

La production a dépasseé le million de convecteurs la
deuxiéme année alors qu’elle n’avait jamais atteint 500 000.
Le délai de livraison qui était d’'un mois, est passé a la
semaine puis a 48h.

Le niveau de retour client s’est stabilisé a 0.2%, meilleur
niveau de la profession.

Les certifications qualité 1so et le respect des cahiers des
charges des centrales d’achat ont été obtenus sans
difficultés car les processus étaient simples et visuels

« kanban, poka yoke, 0 en cours, 0 stock, contréle a la
source.....

Ces processus industriels innovants en 1890 ont évité de
construire de nouveaux batiments « magasins de stockage »
et ont lancé une dynamique innovante de conception et de
fabrication.

Le service méthodes centrales de la holding a été intégré
dans les structures internes d’industrialisation du site.

La rentabilité restaurée a incité Noirot & nous racheter.




1991 a 2000
Responsable
production méthodes
logistique interne
RIETER Oise 60
Sous traitance
automobile PSA et
Renault « matériaux
amortissants
acoustiques ».
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DU MOUTON NOIR A LA STAR
Ou comment ressusciter une usine
en créant la confiance

et en renouvelant le personnel

Contexte

Cette usine de 120/150 personnes, 800 références de
produits fabriqués a base de bitume considérés comme

« pas nobles », 40 000 m?, était démoralisée et souffrait d’un
complexe d'infériorité par rapport & une autre usine du
groupe située a 800m qui elle, bénéficiait de gros
investissements industriels.

Mon enjeu était d'aider le directeur d'usine a la moderniser
pour faire face a une importante croissance des volumes a
produire.

Méthodologie :

Suppression d’'un niveau hiérarchique : les 6 chefs d'équipe,
par non remplacement des départs en retraite.

Redéfinition des 5 missions des responsables de lignes et
responsabilisation des 10 équipes.

Amélioration sensible de la productivité pour les 5 lignes en
chronométrant toutes les opérations des 30 postes de travalil,
ce qui n'avait jamais été fait.

Les partenaires sociaux, CGT, FO, trés puissants pour
débrayer en perturbant les flux tendus, ont été Impliqués
dans I'amélioration des relations internes et des modes de
communication.

Développement des méthodologies MAVP, Méthode
d'Animation Visuelle du Progrés, SMED, changement rapide
de séries de l'institut Renault de la qualité et du
management.

Etablissement d’un plan d’investissement de 3 & 400 000 €
par an sur 5 ans avec suivi et analyse mensuelle des retours
sur investissements.

Autonomisation des 10 équipes de production concernant

la maintenance, la logistique interne et la qualité.
Implantations des services logistigues, méthodes,
maintenance et outillage au cceur des ateliers pour créer la
cohésion générale et améliorer les performances.



Faits marquants :

Création d’un magasin de stockage et d'expédition avec un
outil informatique tres performant qui a permis d’assurer un
taux d’erreur de livraison inférieur a 3 Pieces Par Millions en
divisant I'effectif par 2.

Mise en place de 25 micro ordinateurs en réseau optique sur
chaque poste de travail permettant de valider la formation au
poste, la prise en compte des procédures qualité et la
gestion de la production.

J'ai gagné avec mes équipes un concours international sur la
réduction des déchets a la source, et je suis allé présenter
au siege du Groupe a Detroit avec un collaborateur les
résultats de nos méthodes de travail.

J'ai pu, en alternance, préparer mon master en management
stratégique a 'ESCP et apprendre I'ltalien pour aider a
I'intégration des filiales Italiennes dans le groupe.

J'ai participé a un groupe de travail international sur la
gualité totale et présenté nos travaux aux 50 dirigeants
internationaux du groupe lors des cérémonies du bi
centenaire.

Résultats :

Le volume de production a doublé en trois ans.

Les marges ont été multipliées par 2 car nous avions
développé et promu un produit magnétisé a plus forte valeur
ajoutée dont la Certifications ISO 9000 puis 14000 obtenues
sans difficulté.

Classement intra groupe « World Class ».de I'établissement
ce qui signifie qu'il était pris en référence.

Au moins 3 des ouvriers que nous avons embauchés ont
accédé a des postes d'encadrement.



2000/2002

Directeur de production
TEXTRON FASTENING
SYSTEM,

Vieux condé 59

Usine de frappe a froid et
fabrication de visserie
technique pour PSA et
Valéo : 1 200 000 pieces
ljour

COMMENT REORGANISER

UNE USINE EN SURACTIVITE
En structurant le partage d'information
pour 600 personnes

Contexte

L’entreprise qui avait appartenu a Dervaux, Chrysler, Simca
et Peugeot avait vu fondre ses effectifs de 2100 a 600
personnes apres le sixieme plan social.

J'ai été recruté pour réorganiser I'entreprise en lignes de
produits alors qu’elle était organisée depuis 'origine en
atelier par métier.

Méthodologie :

Création de 3 unités de production de 200 personnes et 12
lignes de fabrication avec la mise en place d’équipes
autonomes de production.

Chaque responsable de ligne de produit dirigeait sa petite
entreprise dédiée a son client avec sa maintenance, son
outillage, sa qualité et sa logistique.

Faits marquants :

Le principal client, Peugeot ayant une croissance de 20%,
les 450 machines et équipements ont été réimplantés sans
stopper la fabrication.

Une machine de frappe a froid travaillant en 5x8, qui avait les
meilleurs rendements mondiaux dans le métier de la visserie,
a été détruite lors d’un incendie.

En moins de 10 jours et en travaillant 24h sur 24, avec la
mobilisation des equipes de production, méthodes,
maintenance, qualité et outillage, plus 2 retraités
réquisitionnés, nous avons réussi a réaffecter toutes les
pieces sur notre parc machines avec l'accord des clients, et
sans perdre de volume d’activité.

3 mois apres, en accord avec un concurrent, nous avons
acheté et modifie une machine neuve qu'il avait commandée
et l'avons installée dans I'atelier.

J'ai inventé et mis en place un astucieux systeme de
communication nommeé top 5 et top 10 et formé les 50
responsables.

Top 5 : tous les jours, 5' en début de poste, chaque
animateur d'llot commentait les résultats qualité, colt, délai
et RH réalisés la veille et donnait les objectifs individuels de
la journée.



Top 10 : une fois par semaine, 10' en début de poste, le
responsable de ligne commentait a ses équipes les résultats
de la semaine de sa ligne de produit.

Une fois par mois, chacun des 3 responsables d’unité de
fabrication sous ma responsabilité commentait les résultats
mensuels de I'entreprise.

Tout le personnel fonctionnel, cadres, techniciens et
employés s'organisait pour travailler une journée par mois
sur une machine.

Résultats :

En 12 mois, la nouvelle organisation portait ses fruits avec
des gains de productivité dépassant les 25% prévus.
Pendant cette période riche en événements et en
modifications d’organisation, avec la mise en place des 35h,
la suppression de 50% des effectifs de maintenance et
d’'outillage et la réimplantation des 400 machines et
équipements, la mobilisation du personnel a été maintenue
dans une trés bonne ambiance.

Apres cette réussite industrielle, j'ai été choisi dans le Top
management du groupe pour suivre une formation Black Belt
Six Sigma a Detroit et développer cette technologie dans les
20 usines européennes.

Cette organisation a permis de vendre récemment le site a
un groupe lItalien majeur qui va investir 25 millions d’euros
pour développer des nouveaux produits.



2002 / 2007

0
~CJD

/-‘CL’NII?L DES JEUMES
DIRIGEANTS B'ENTREPRISE

MEMBRE DU

CENTRE DES JEUNES DIRIGEANTS
Un réseau efficace, des relations fideles et
durables

Responsable de la commission miroir.

Le président m'a confié la commission miroir, groupe de 7
entrepreneurs déedié a la résolution collective de probleme de
chaque patrticipant et d’aide a la décision.

J'ai pris un grand plaisir a animer ces groupes basés sur la
confiance, I'ouverture, la confidentialité des informations
échangées.

Ces jeunes dirigeants restent aujourd’hui encore en réseau
et sont devenus des amis.

Secrétaire de section et participant a la commissio  n
recrutement.

Apres une année comme secrétaire de la section j'ai
participé a la commission chargée du recrutement.

Je témoignais de I'appui que le réseau m'avait apporté pour
relever mes défis professionnels.

Ma facon de faire savoir a été médiatisée dans la presse
régionale.

L’effectif de la section s’est enrichi de 20 a 30 avec des
nouveaux membres partageant les valeurs du C J D.

Metteur en scéne réalisateur d’'une piece de théatre

Lors du congres régional du CJD, 250 membres, nous
avions décidé d’écrire et jouer une piéce de théatre
caricaturant la vie d’'un dirigeant d’entreprise ; j’ai été choisi
pour en étre le maitre d’ceuvre.

Avec 4 autres Jeunes Dirigeants, en 3 mois et avec une
réunion par semaine, nous avons écrit la piece, choisi les
costumes, distribué les 12 roles et joué la piéce a raison de 2
ou 3 personnages chacun devant un parterre de 150
dirigeants hilares.

Les amitiés et connivences liées pendant cette période ont
créeé des relations durables et profondes avec cette équipe
d’acteurs improviseés.

Ces 5 années d’engagement au CJD m’ont permis de tisser
un réseau qui fonctionne encore aujourd’hui et nos échanges
sont toujours tres riches.



ORGANISATEUR D'EVENEMENTS

AVEC LES SALARIES.

Partager des passions et des bons moments
avec les collaborateurs

ne nuit pas !

Directeur général de la FONDERIE ACIERIE DE DENAIN,
Groupe Ferry Capitain en 2002.

J'ai organisé une sortie moto entre salariés de I'entreprise.
Apres 4 ans, nous étions plus de 20 motards a partir une fois
par an pour un week end touristique de 800 kms et plus.

Responsable de Production chez RIETER.

Un tournoi de foot intra groupe était organisé entre 5 filiales
francaises et systématiquement gagné par l'usine d’'Ons en
Bray avec quelquefois des intérimaires embauchés pour la
circonstance !

Notre usine n’y participait pas car nous souffrions d’'un
sentiment d'infériorité.

J'ai incité fortement mes gars a monter une équipe.

Des la premiére année nous avons remporté le tournoi qui
est ensuite devenu international avec des moyens financiers
importants.

Notre équipe a joué une finale en Corpo.

Depuis de longues années

le cross inter entreprise Rieter était systématiquement
remporté par Christian Lamourette de I'usine d’Ons en Bray.
Apres une année d’observation et la mise en place d’'une

il stratégie de groupe, nous avons détrone Christian et

§ remporté la coupe.

Directeur de CASTEL& FROMAGET

En 2009, avec 20 personnes de I'agence de Caumont sur
Durance nous avons construit 2 radeaux et participé aux

« Radeaux folies » d’Avignon ; nos épouses ont remporté le
challenge du meilleur déguisement féminin.

Le bateau des femmes a presque coulé au départ, mais en
plongeant dans le Rhéne avec un collaborateur, nous avons
sauvé le bateau et les 6 équipieres !



