VISITE DE L’ENTREPRISE POUJOULAT DE NIORT

Cadre et objectif :

Cette visite a été effectuée dans le cadre de la formation des PLC2, elle vise à travailler sur une visite d’entreprise avec des élèves de seconde ou de première.

Catherine Gabillard s’est chargée du contact, plusieurs enseignants titulaires de Ses sont venus à la visite qui a duré 2h30.

Fiche technique :

Activité : production de conduits de cheminée et de sorties de cheminée.

Marché : Numéro 1 en Europe, amorce du marché turc.

Le groupe compte six filiales commerciales en Europe ainsi qu’une seconde usine en Pologne qui vient de passer de 6 employés à 30 grâce au marché turc.

Nombre de salariés : 1000 dans le groupe dont 700 à Niort. Soit un double sur les 10 dernières années. 93 personnes ont été recrutées en CDI en 2006 .

Evolution de la production : 23% de plus en 2006 par rapport à 2005 ; d’où des investissements de capacité.

Objectif pour 2007 : + 25%.

Situation géographique : au sud de Niort près de la sortie sud de l’autoroute.

PRODUCTION :

1er secteur : DECOUPE

Matière Première : planches d’inox et de galva arrivant sous forme de bobines.

Approvisionnement : 1000 tonnes de bobines tous les 6 mois.

La matière première est découpée sur 3 machines automatiques, réglées manuellement. 

La découpe est faite par des couteaux. Ce procédé rend possible la survenance d’écarts de 1 à 2 millimètres sur la coupe ce qui pose problème au niveau de l’étanchéité du produit fini et conduit à des pertes considérables.

En effet, les surfaces découpées sont utilisées pour former essentiellement des conduits cylindriques réguliers ou des coudes ( à différents degrés d’inclinaison) dont l’assemblage exige une haute précision infra millimétrique.

C’est pourquoi l’entreprise se munit progressivement de machines de découpe laser extrêmement précises.

Le produit sortant de ce secteur va soit directement sur la chaîne de fabrication, soit passe par la presse où il sera de nouveau travaillé.

Ce secteur compte surtout des régleurs et des mécaniciens du fait de l’automatisation des machines.

2ème secteur : PRESSE

Ce secteur est séparé physiquement du précédent.

Trois types de presses y sont présentes :


- Le poinçonnage : 2 machines avec un opérateur sur chaque ; il place les coupes d’inox ou de galva sur la machine qui y réalise des trous de formes et de tailles différentes aux endroits visés par le réglage.


- L’emboutissage : 2 machines avec un opérateur sur chaque ; il place des rondelles plates d’inox ou de galva dans la machine qui, tel un moulage, produit un relief, préréglé.


- Le pliage : 2 machines avec un opérateur sur chaque ; il place les planches d’inox ou de galva découpées sur la machine qui, en  les pressant, y réalise une puis des pliures.

Dans ce secteur, les postes ne nécessitent pas de qualification particulière, la formation y est rapide car les réglages sont standards et ils ne présentent pas de risque.

Après recrutement dans ce secteur, un nouvel arrivant en fait la visite, et a le choix de la machine du secteur qui lui est proposée, il est alors opérationnel.

SECTEURS SPECIAUX : 

A côté du secteur presse, de nombreux ouvriers qualifiés : des chaudronniers et non contrôlés travaillent les pièces non standards que nécessitent le raccordement de chaudières particulières.

3ème secteur : FABRICATION

Ce secteur compte de nombreuses machines informatisées sur lesquelles des opérateurs assurent le réglage minutieux et déplace les produits.

Il s’agit essentiellement de la formation des éléments droits (cylindres : 850 à 900 par jour) ou d’accessoires ( coudes ou T ) par soudure bord à bord ou par agrafage des pièces passées dans les secteurs précédents.

La soudure est réalisée de façon extrêmement fine dans une machine avec électrodes laser infra millimétriques afin d’assurer l’étanchéité du produit fini qui n’est pas aussi bien réalisée par l’agrafage.

Avant la soudure de ces cylindres, une étape peut intervenir.

En effet, les normes de sécurité exigent une isolation totale de la chaleur par rapport au bois (notamment dans les combles des maisons).

C’est pourquoi certaines parties des conduits comportent une double paroi au milieu de laquelle est insérée de la laine de verre.

Le produit est alors pesé pour vérifier la quantité de laine introduite.

Facteur capital :

Le circuit permet d’identifier différentes générations de capital entre une machine outil qui date d’un siècle et provient de Strasbourg, et reste en activité. 

Le reste des machines outils sont pour partie informatisées, à couteaux ou au laser ou mieux encore au gaz ce qui permet une découpe plus précise. 

Les machines d’il ya 20 ans et les plus récentes selon le secteur d’activité proviennent soit du Japon, soit d’Italie, soit d’Allemagne mais aucune de France puisque ce secteur n’existe plus.

Le Travail 

La plupart des opérateurs sont des hommes du fait de la lourdeur des produits à transporter à la main.

Des caristes (dont des femmes) se chargent du transport des marchandises d’un secteur à l’autre, ainsi que vers l’entrepôt. Certaines femmes se trouvent aussi sur des machines de soudure. Il y a une augmentation du nombre et du pourcentage de femmes dans les ateliers (environ 20%).Ce qui a conduit à faire disparaître toute trace ou presque de calendrier spéciaux.

Sur la qualification : elle est différente selon les secteurs mais en hausse semble-t-il, la polyvalence étant un critère de qualification. Le personnel a été renouvelé en tenant compte de la recherche de la qualité maximale du produit, indispensable dans cette production.

Nous n’avons pas eu de données sur les bureaux. 

A l’accueil il y a trois secrétaires trilingues (anglais, allemand , espagnol).

OBJECTIFS DE PRODUCTION PAR OPERATEUR :

Dans chacun de ces secteurs sont présents un ou deux postes informatiques permettant directement aux opérateurs de voir les tâches à effectuer et de renseigner le moment auquel elles le sont. Des primes sont attribuées aux opérateurs en avance sur les objectifs.

CONTROLE :

Chaque poste de travail est contrôlé régulièrement, environ 10 contrôles pour 800 pièces consistant à vérifier la conformité en termes de hauteur, poids, et autres caractéristiques spécifiques aux produits en l’état.

TRACABILITE :

Chaque produit, et dès les premières étapes de la production est muni d’une étiquette informatisée comportant un numéro correspondant au jour et autres renseignements permettant de déterminer les lieux et heures de passage du dit produit. 

TEST SUR PRODUIT FINI

L’étanchéité des produit est testée par injection dans les conduits d’eau ou d’air.

SORTIES DE CHEMINEE

En dehors des conduits métalliques dont la production est décrite ci-dessus, l’entreprise produit également les sorties de cheminée dans lesquels débouchent ces conduits.

Les matériaux sont les mêmes que précédemment mais la fabrication est différente tout en utilisant les mêmes procédés.

La finition consiste à passer les sorties de cheminée métalliques à la vapeur et de les sécher pour les dégraisser afin ensuite de les peindre et les crépire.

Ces étapes se déroulent sur une chaîne totalement automatisée (seule la peinture y est appliquée par des ouvriers munis de masques dans des pièces isolées et vitrées), seules les pièces non standards ne peuvent y circuler.

EMBALLAGE :

De nombreux ouvriers sur machines ou non se chargent de l’emballage des produits dans des cartons.

ENTREPOT , logistique

Les produits finis sont entreposés jusqu’à des hauteurs importantes dans un local d’environ 25 mètres sur 60, ils y sont placés et déplacés par des caristes. Les produits sont identifiables par leurs étiquettes comportant un code barre. 

Chaque entrée ou sortie du produit dans l’entrepôt est enregistrée de manière informatique.

Les transports sont également gérés à la sortie de l’entrepôt.

SECURITE :

Sont obligatoires : les gants et chaussures de sécurité, que portent tous les ouvriers.

Sont recommandés : les bouchons à oreille, les maques à la peinture. Mais quelques ouvriers s’en dispensent.

RECHERCHE :

L’entreprise possède un laboratoire de recherche testant notamment la résistance de ses conduits métalliques aux nouvelles énergies autres que le fioul ( céréales, paille, granules de bois) afin de rester numéro un du marché quelle qu’en soient les évolutions. Le problème des céréales se sont les pesticides qui détruisent les tuyaux.

REMARQUES DIVERSES :

Les pauses sont fixées d’avance, par équipes, les ouvriers se retrouvent autour de la machine à café pour fumer.

Certains disposent de radio-cassettes sur leur poste.

Les ateliers sont propres et bien entretenus. 

Le secteur presse est très bruyant.

Les contremaîtres sont les seuls à porter une blouse.

Publicité et vente 

Les ventes passent par des grossistes. 

La publicité est faite auprès des grossistes et peu des particuliers, en revanche l’entreprise a investi dans un catamaran , marque de prestige.

Visite avec les élèves :

Préparer en amont :

Un plan des ateliers serait nécessaire pour une visite d’élèves, car le passage du produit d’un secteur à l’autre et d’une machine à l’autre est peut visible et suppose q’être travaillé en amont avec les élèves.

En effet, en l’absence de convoyeur déplaçant les produits devant les opérateurs ( chaque opérateur travaille sur une machine autonome), la localisation des machines est plus aléatoire.

Un questionnaire est nécessaire sur les points à voir :

Production 

Matériels

Le travail et son organisation.

L’entreprise, la demande, le marché et son évolution.

Les produits font l’objet de prospectus qui pourraient aider à faire découvrir aux élèves les produits avant la visite, puis ensuite en première les évolutions de la demande du marché, la recherche coût et qualité en lien avec les questions de l’environnement durable, du pouvoir d’achat, de l’habitat…

En seconde on peut resituer la question des dépenses d’habitat dans le budget pour en montrer l’importance dans la consommation des ménages.

Ce qui est intéressant c’est de montrer l’expansion d’une PME familiale au départ dans un secteur très pointu , les facteurs de sa réussite tout en créant des emplois en CDI.

Travaux des élèves :

 Les élèves pourront faire un compte rendu écrit (à un ou en groupe)  présenté à l’oral et évalué. 

Construire une exposition à l’aide de panneaux et compléter les données avec le site de l’entreprise, voir faire une interview d’un employé et/ou d’un cadre. Resituer ce marché dans le marché plus large de l’habitat et de ses évolutions en lien avec les nouvelles normes environnementales.

Il est possible de rechercher les obligations en droit du travail, représentation des ouvriers etc.

Une analyse de la presse permet de suivre les conflits du travail propres à cette entreprise.

