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Tokheim en quelques images 



Le Lean Chez Tokheim 

• 2003, Début du Lean Manufacturing 

 

– Présentation Takt time à Telecom Paris en Octobre 2005 
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En cours 600 K€ →250K€ 
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Démarche Lean chez Tokheim 





Contexte 2006 

 

 Grande variation de l’offre client 

 
150 options, configuration à chaque commande, 80 pays livrés… 

 

 Forte saisonnalité 

 

 Faible expertise de l’équipe engineering 

 

 Nombreux projets inaboutis ou arrêtés (BC,…) 

  

  

 
 

  

Lean developpement 



Comment aider le manufacturing? 
 

L’engineering au service de la production 
 

 20% de la charge de chaque ingénieur 
 Résoudre les suggestions dans un délai court 

 Flow must go on! 
 
Simplification du process 
 

 Late customization 

 Digital printing 
 Cladding 
 DFM, DFA 

 Reduce complexity 
 

 
  
 
 
  



Recrutement, mutation interne 

Problème solving (A3) John Shook 

Comment améliorer l’expertise? 





Recrutement, mutation interne 

Problème solving (A3) John Shook 

Allocation des problèmes ou des projets aux ingénieurs pour les 
faire progresser 

Allocation des ressources (partage des choix avec le marketing, 
réduction du stress), Takt time des projets 

 Identification des expertises nécessaires et disponibles (recours 
expertises extérieures) 

 Investissement FEA, CFD 

Hands on, visites terrain et visites fournisseurs 

Comment améliorer l’expertise? 



 First pass yield: Problem solving A3 

 Field failure data: Problem solving A3 

 Identification de la valeur pour le client 

 Tear down  

comprendre les performances de la concurrence 

Comprendre les process utilisés et les raisons 

Costing engineering 

Comparer 

Définir le projet, les moyens (brainstorming), chiffrer l’objectif 

 Ecouter le client, ce qu’il dit, ce qu’il ne dit pas 

Customer first 

Product culture 

 

Comment améliorer la satisfaction client? 
VA/VE 



• TQM (Tokheim Quality meter) 

• Lancé en 2005, livré en 2009. 

• Gain appel d’offre Shell, Esso, Total. 

 

Projet majeurs pour Tokheim 



• Berlin (Pompe suction) 

• Lancé en 2011, en cours de déploiement. 

• Feedback prometteur sur tous les pays chauds (Inde, 
Chine, Afrique…) 

Projet majeurs pour Tokheim 



• Performances: 
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Tear Down 



Enquête Client 



Value for customer, Tear down 



Value/cost pour la fonction de pompage. 

Value for the customer Value TQP PASV3 PASV3*
Bennett 

T75

Bennett 

T140
Wayne Datian

TQP* 

tandem
TQP*

TQP 

LS

TQP 

HS

TQP 

VHS

New 

Tokheim 

Pump HS

New 

Tokheim 

Pump VHS

Volume hors tout 1 0,95 0,95 0,95 0,95 1 0,95 0,75 1 1 1 1 1,025 1,025

No brass; Biofuel compatibily 1 0,95 1 0,95 0,95 0,95 0,95 1 1 1 1 1 1 1

Air Separator Efficiency 1 1 1 0,975 0,975 1 0 1 1 1 1 1 1 1

Flow rate 1 1,525 1,525 0,95 1,4 1 0,95 1,625 1 0,95 1,03 1,4 1,025 1,4

Noise 1 1,025 1,025 1 1 1,025 1 1 1 1 1 1 1,025 1,025

Cht Filtre (TAILLE) 1 1 1 1 1 0,9 1 1 1 1 1 1 1,025 1,025

Warranty Blade Belt Lipseal 0,15 pannes 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,025 1,025

Vapor lock for UL, Ethanol 0,15b 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,05 1,05

Dry sucsion 1 1 1 1 1 0,975 1 1 1 1 1 1 1 1

Vapor lost 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

Energy consumtion 550/750 1 0,9 0,9 1 0,9 0,9 1 1 1 1,05 1 1 1,05 1,05

Stackable 1 1 1 0,95 0,95 1 0,95 1 1 1 1 1 1 1

1,00 1,27 1,34 0,79 1,05 0,77 0,00 1,22 1,00 1,00 1,03 1,40 1,25 1,70
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Value for customer, Breakthrough 



 Tear down, Performance, coût. Stress test (Halt) 

 Value pour le client 

 Brainstorming, concept paper 

 Minibrief, project board 

 L’équipe (concurrent engineering) 

 Obeya room 

 Risk log, test plan 

 Early concept validation, stress test (off line 
innovation) 

 Design,  proto, lab test, field test……Stress test 

 Questionnement du BC 

  Milestones 

La gestion du projet 



OBEYA ROOM 



Conclusions 

Le Lean developpement: 

 
L’implication du manufacturing 

La prise en compte de la variabilité du « work content » 

L’innovation « off line » 

Le management du projet, avec un project board 

Le recours à l’expertise extérieure + le problem solving 

Stabilisation du planning, priorités 

Process de développement de produit standardisé 

 



Le TQM a rehaussé les standards de qualité de la 
profession, mettant la pression sur la concurrence 

 

La nouvelle pompe suit le même chemin 

 

 


