VIE DE L'ACADEMIE

VISITE DE LUSINE MASSEY-FERGUSON DU GROUPE AGCO
A BEAUVAIS

par Claudesultana- Section IX

C’est sous les portraits de DaniehBSEY et Alanson HRRIS, encadrant celui de HarrfeRGUSON

gue Yoann MRCHAND, responsable de I'Expérience Visiteurs, accutikajeudi 4 février 2016 un
groupe de membres de ’AAF venu visiter I'usinepiteduction de tracteurs Massey-Ferguson de
Beauvais a l'initiative de notre consceur Lauriege#BERTY. Le technocentre (Technology Centre)
ou se fait I'accueil recoit par an 6 a 8000 vigsitede 30 a 40 nationalités, issus du monde agricole
concessionnaires, clients, écoles... Petit retouf@spect historique, Daniel MsSey, né a la fin du
18 au Canada, avait créé son usine dans I'Ontaridl%me sa marque était renommée pour ses
matériels de culture et de récolte. AlansomrRiS, également canadien, avait aussi installé son
usine dans I'Ontario pendant les années 1850. &imrfudes deux firmes s’est faite en 1891. La
marque Massey-Harris a créé [4°moissonneuse-batteuse automotrice de I'histoird 388 et
s’est alliee a Harry ERGUSONen 1953. ERGUSONavait produit son premier tracteur avec David
Brown et, aprés la rupture de cette associaticsiedt tourné vers Ford et enfin ouvre sa premiéere
usine a Coventry pour fabriquer son tracteur TEFoBn connu sous le nom de « petit gris », dont
l'originalité résidait dans le systeme de relevéagyeraulique trois points. Un exemplaire de ce
tracteur est la sous les portraits. Le sigle MFaggiaru en 1957 et sous cette marque étaient crées
de nouveaux tracteurs comme le MF 65, un grosawagtour I'époque, suivi un peu plus tard par le
168, deux modeles exposés dans le hall. Ces traateisinent avec un tracteur de la série 3000 qui
a débuté sa production en 1986, et depuis la maTiépuissance continue avec un 7716 de la
gamme actuelle en exposition dans le Technologyr€en
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Portraits des créateurs

La société GIMA a été créée en association a ppatéRenault-Agriculture et Massey-Ferguson
pour la fabrication des transmissions. Aujourd’higs actionnaires de cette joint venture sont
AGCO et Claas. Elle est implantée dans le site dauBais. Les moteurs sont principalement
fabriqués en Finlande.

Apres cette introduction dans le hall, la présaémiase poursuit en salle. Le groupe AGCO (pour
Allis-Gleaner Corporation) a été fondé en 1990. Siege se trouve a Duluth (Géorgie). Il a acquit
différentes marques, basées sur différents siteassBy-Ferguson en 1994, Fendt en 1997,
Challenger en 2002, Valtra (ex Valmet) en 2004,drda et du méme coup Fella (matériels de
fenaison) en 2010 et en 2011 GSI's, matériels aiekage des céréales et aliments d’élevages.

. Le CAde MF en 2015 est de 2,5 milliards $, 1i&moins qu’en 2014 (fluctuation courante dans
les agroéquipements), et le personnel employé a@m20 000 personnes. Pour info, la part de
marché du groupe AGCO (MF, Fendt et Valtra) et ddo plus du quart en France avec les trois
marques, mais MF est commercialisée dans plus d@ays et I'usine de Beauvais exporte plus de
80 % de sa production. Le marché se répartit a ®h%urope, Afrique et Moyen Orient, 20 % en
Ameérique du Nord, 25 % en Amérique latine. L'Asiaree part tres faible, environ 3 %.

AGCO est coté au NASDAQ); son Président actuel estiMRCHENHAGEN. Le siége européen est
a Beauvais sous la direction de Thieryritg, par ailleurs Vice-président marketing pour le oh@n

Le réseau de distribution compte plus de 4 700 essionnaires dans le monde dont 110 en France
(2 80 % exclusifs). Les sites de production sorcshisés: les petits tracteurs au Japon, les
tracteurs spécialisés en lItalie, la série 4700 aveeau de sécurité en Chine, a Beauvais le nétieu
haut de gamme. Les moissonneuses-batteuses soquésds en Italie (Laverda), les presses aux
USA (Hesston) etc. La production actuelle de Bemugsat de 53 tracteurs/jour mais la capacité est
de 100. Le site couvre 26 ha dont 10 couverts. 8815 000 tracteurs y ont été construits depuis
le début. Actuellement sont fabriquées les gamn&&$ Ble 85 a 150 ch, 6600 de 120 a 160 ch,
7700 de 140 a 255 ch et 8700 de 270 a 400 ch. P&ii3, I'usine Beauvais 2 a été mise en
service sur un site de 4 ha dont 1 couvert, au deria ville, pour la fabrication des cabines. ite s
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abrite aussi le centre de formation a la vente;fdanation des concessionnaires (équipes
techniques) se fait dans le site Beauvais 1.

Thierry LOTTE intervient alors pour situer la politique de mankgtdans le contexte mondial. Trois
marques ont un réseau de distribution mondial, Jokere, New Holland et Massey-Ferguson.
Case, firme tres importante aussi, n’est pas bigte partout. Il nous présente sur une mappemonde
toutes les implantations MF avec leur spécialisatMF occupe le ° rang pour les ventes grace a
la flexibilité de sa stratégie, en exemple le dépiment de la fabrication vers les pays
consommateurs de demain: ainsi la fabrication aletéurs MF en Inde et au Pakistan se fait sous
licence; I'Inde est un marché de 600 000 tractedsJapon un accord est en place avec Iseki. La
position est différente selon les produits et lagsp par exemple MF est fort sur le marché des
moissonneuses-batteuses aux USA et faible en Whjdctif de MF est d’étre dans les 3 premiers
du pays ou la marque est présente; chaque usimesel@pécialiser sur un produit pour étre la
meilleure en qualité , fiabilité et dans I'interéeloomme/machine.

Thierry LOTTE continue la présentation du contexte qui influe kurstratégie a adopter en
s’appuyant sur un diaporama. Le monde change; tent® base de MF est de contribuer a nourrir
les hommes. Lévolution du PIB est importante dasspays en croissance comme la Chine, I'lnde
ou I'Afrique et la tendance est une évolution ddémande alimentaire vers le régime des pays les
plus développés. Comment y arriver avec une pdpulajui continue de croitre? augmenter les
surfaces cultivées, augmenter les rendements bseuties biotechnologies? Afrique a encore des
terres cultivables et va multiplier par deux sauagon d’ici 2050. Par exemple, la Zambie est en
train de créer des ilots de 100 000 ha, avec l'altievestisseurs, et avec un programme de
formation des jeunes agriculteurs. Ces derniers glois productifs d’environ 1/3 selon le constat
sur la productivité des agriculteurs: ceux de mai@s35 ans produisent 30 % de plus que ceux de
plus de 55 ans. Il y a une évolution des structatet la productivité de la main d’ceuvre comme le
montre le graphique sur |'‘évolution des surfaces yuaté/travailleur dans I'UE. Lagriculteur
integre vite le changement et selon MF, I'agricidt@amiliale n’a aucun avenir. Tout cela a son
importance.

La productivité de I'agriculture est face a plusgeahallenges:

Préserver la qualité des sols en agissant:

- contre la compaction dont la profondeur est diffiée selon les techniques culturales (labour,
travail superficiel ou semis direct). L'idée sugegtipar Thierry bTTE est d'utiliser des engins de
méme voie passant dans les mémes traces pour mawidécompacter qu’'une zone limitée du
champ.

- contre I'érosion, certes en maintenant une cdurerussi permanente que possible du sol, mais
aussi par un travail selon les courbes de niveauwr, f[@s sols en pente. Cela permet une meilleure
infiltration de I'eau, ce qui est tres utile damstains sols ou certaines régions.

- par un choix de Iégumineuses en culture déroppertant un plus a la conservation des éléments
nutritifs du sol.

Respecter I'environnement et le développement dietrrab

- choisir la bonne variété, résistante aux maladiestress hydrique.

- intervenir au bon moment, part exemple en unlisies drones pour surveiller et s’organiser pour
conserver les données fournies par ces drones.

- ajuster la fertilisation dont I'azote.

- revenir a la pratique du binage mécanique; pela faut-il développer des petits tracteurs avec de
grosses capacités de relevage?

- prendre conscience de I'importance des données.
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Les gros matériels sont-ils la solution?

50% des marchés européens sont au dessus de 10Q'€3¢!pire encore en Afriqgue, Russie et
Moyen orient. Le marché des petits tracteurs seegie 85 a 130 CV. La puissance des matériels
pourrait décroitre dans la demande avec, en cantiepune exigence de fiabilité, la recherche de
machines intelligentes, le confort, la facilité wligation, 'économie en fonctionnement, la
polyvalence. Valoriser la polyvalence pourrait agef, par exemple, en utilisant les gros tracteurs
pour la production d’énergies.

la recherche d’énergies alternatives s’oriente legsnoteurs hybrides, a hydrogene et I'électricité
connait aussi un bon développement surtout dangraion des mouvements, jusque-la assurée
par la prise de force. MF s’intéresse, entre awtesacteur au biogaz.

L'utilisation de couples de tracteurs maitre/eselpeut se développer pour la méme tache ou deux
taches différentes. Cette orientation conduirais s mateériels de plus petite taille.

Le frein a ces évolutions est d’abord dans la féionades hommes.

Oliver HEMBERT, chargé de la conception, intervient ensuite pesti que le bureau d’étude était
chargé de I'engineering pour 4 marques. Dans ujetpritapproche se fait par modules (six), de
l'installation du moteur aux interfaces. L'étude phojet prend en compte la gestion du timing et les
codts. La conception se fait en 3D ce qui permetsilaulation de la fabrication et du
fonctionnement. Il faut absolument éviter d’avoirfaire des retouches une fois la fabrication
lancée. Enfin la derniére étape est la validation.

Le bureau d’étude est ainsi organisé: dans un tpooj@art d'une demande et on remonte par étape
jusqu’a la conception du tracteur. Toutes les et dessinées virtuellement avec la possibilité
de simulation de leur positionnement voire des reaents.

L'étape suivante est la fabrication d’'une maqueptiar juger de I'acceptabilité du matériel. C'est
ensuite la construction du prototype pour vérifies spécifications attendues; par exemple un
fonctionnement de 7

000 heures sans pannes. Le comportement au charmsimmes® sur banc. Enfin pour la conception
de la ligne d’assemblage, I'atelier du prototype peur I'organisation des taches.

Un projet demande 5 ans pour étre conduit a tetineiouveau est lancé tous les4ou 5 ans et il y
en a toujours 9 ou 10 en cours.

Le bureau d’étude compte 300 personnes, dont I3iteens, quelques ouvriers et un majorité
d’'ingénieurs qui sont le point fort du recrutemdré.turnover est faible avec un personnel issu de
différentes origines.

A une question sur la pile a combustible, il egptoré&du que cette voie n’est pas travaillée par MF
qui privilégie la réduction de la consommation.

Autre guestion: comment MF appliquera-t-il la noleyeéglementation européenne sur le freinage
des tracteurs? Une réflexion est en cours surditiggtion a mettre en place et aussi une démarche
pour le report de la date d’application (prévue@eh9).

Gérard ENDRON remercie nos hotes pour I'accueil qu’ils ont reéea I’Académie d’agriculture.
C’est une découverte de la branche du machinismeodgavec un rappel historique pour mieux
comprendre I'évolution des tracteurs. Il remerdmefry LOTTE pour le panorama qu’il a dressé de
la situation qui détermine la stratégie de la marguOliver HEMBERT pour sa présentation de la
conception d’un matériel avec les outils actuets &merciements vont aussi a YanRR@HAND
qui pilote le groupe dans la découverte de la mamfua nos confreres LauricEdMBERTY et
Christian MARECHAL soucieux de nous faire découvrir des lieux otagdd progres technique.
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L'aprés-midi est consacré a la visite de I'ateliler montage des tracteurs. Un tracteur sort de la
chaine toutes les 8 minutes. La puissance va de4f® ch. La production se répartit a 97 % pour
MF, 1,5 pour Valtra, et 0,5 pour Challenger et aufour Iseki. L'atelier tourne avec une seule
équipe travaillant 5 jours de 8 heures. Il a undifemtion ISO 2001. 10 minutes/jour sont
affectées a la flexibilité. Tous les types de wact se succédent sur la chaine qui avance en
continu. Comme selon les modeles les tracteurs deema un temps de montage allant du simple
au double, entre les gros sont intercalés de phigsppour faciliter le travail des équipes de
montage.

Le service réception tient un stock pour 4 a 1%golLes piéces livrées subissent un controle de
conformité avant stockage, en magasin pour leseggtieéces. Les cabines viennent de Beauvais 2.
Les roues ont un dépbt a part dans l'usine. Lesepi@roviennent a 40 % de France, 40 % de 'UE
et des USA et 20 % d’Asie et divers pays.

L'approvisionnement en pieces des lignes de monsagfisait jusqu’en 2014 en bord de ligne.
Depuis 2010, la mise en place du « Lean Manufexgjur a permis d’améliorer la productivité, la
compétitivité, la qualité, et I'environnement dewvail. Beauvais est aujourd’hui une usine de
référence du groupe AGCO. De chaque c6té de la Bgnprépare un sous-ensemble de pieces qui
est ensuite amené au bon endroit en juste a teanda shaine. L'usine peut avoir recours a des
intérimaires qui sont alors formés aux taches g@iront a effectuer. En cas d’absence inopinée, le
team leader peut intervenir et il existe en plus @quipe de volants pour suppléer aux absents

une chaine de montage

L'usine utilise des transmissions fabriquées d&tslier contigie de GIMA pour 80 %, les 20 %
restant sont des transmissions a variation confmaduites par Fendt. Jusqu’en 2013, les cabines
étaient assemblées sur une ligne au centre dédtaige qui n'était pas sans causer une gene dans
le déplacement des pieces. Depuis cet endroinestane logistique.

Sur la chaine, il y a des contrdles par placesadeohformité des montages. Aprés montage, le
chassis est dirigé vers le poste de lavage et dégge avant peinture par un robot. Les retouches
sont manuelles avant séchage a 80 ° dans un tunnel.

Une prime d’intéressement identique pour tout lesqenel est versée si les objectifs sont atteints
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(Prime annuelle). A tout moment il est possible sdeoir le stade de réalisation de I'objectif
journalier par plusieurs écrans dans l'usine dartduleur indique la situation: vert, la production
est dans les temps; rouge, elle est en retardpbiess sont distribués mensuellement, doublés s'il
n'y a pas d’'accident pour les points concernarggleurité des opérateurs, leur cumul détermine le
montant de la prime annuelle d‘intéressement.

Il y a de zones de repos dans I'atelier ou I'ontpemsulter des fiches de montage. Dans un journal
interne, sont communiquées les idées d’amélioratiénompenseées lors de cérémonies officielles.
Il y a une hiérarchie dans I'organisation de lad¢igUne équipe a un team leader, dont il a déja été
guestion, qui peut référer a un groupe leader eeagus a un responsable de ligne.

En fin de ligne se fait le montage des cabinesstailes qui ne sont pas assemblées a Beauvais 2.
Ensuite les pleins sont faits puis c’est le dénwgrmdu tracteur avec les premiers essais du moteur.
Les circuits sont purgés et I'hydraulique est ®sté

Apres un autre passage en atelier de peinture Ipsuléments de carrosserie c’est la sortie et le
groupe assiste a celle d'un 5610, le modéle le ptaduit. L'étape suivante est la zone de mise au
point avant le banc d’essai. Il y a 3 bancs d’egear des tests d’environ 15 minutes.

Comme le matériel doit avoir une présentation irspbte, un dernier passage a la peinture pour les
retouches manuelles et I'application d'un vernideetracteur peut étre dirigé vers la zone de
stockage avant expédition.

Il est environ 16 heures 30 quand le groupe prendhiemin du retour aprés une journée tres
intéressante ou il a pu étre constaté que les tdmhies dont dispose le tracteur agricole n'avaient
rien a envier a celles de I'automobile ou du pdodsd.



