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Emergence d u T P . S (Toyota Production System) w

TOYOTA

En 1902 le fondateur du Groupe Toyota, Sakichi Toyoda invente
un métier a tisser intégrant un arrét automatique de production
en cas de problemes

Début du controle automatisé de production

En 1930, Kiichiro Toyoda, dirigeant de la branche automobile
du Groupe Toyoda, établit les base des techniques du “Juste-
a-Temps”

En 1940, Taiichi Ohno expérimente a l'usine de Koromo

un nouveau systeme de production. Créer seulement les

produits nécessaires, au moment opportun et de facon

standardisée.

En 1956, introduction dans les usines, des systemes de Vs
oday

controle de production i S
Toyota




Les outils T.P.S a disposition

Jidoka Kanban

alzar

Heljunka

Flexible

Pull System Manpower Standardized
Line Work
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BEFORE

AFTER

LINE : TRIM 1 Process : Radiator screw

Welding is tightening the radiator support with 3 screws

After Paint shop, we need to take off these screw in order to install radiator

We take off two screw We take off one screw

Gain :

- Ergonomic improvement

- Welding use 2 screws instead off three (gain : 0.01 euro/veh)
-In assemblywe win 4 seconds

We take off only two screw

COST - PLANNING

Cost reduction 0.01 euro/ vehn

Process time reduction

150000 veh/year = 1500 euros 4 sec

Mar-02 Apr-02 May-02

Jun-02 Jul-02

[Idea |Trials |Application

KAIZEN Exemple




La Philosophie Kaizen )

TOYOTA

=» Démarche pragmatique et analytique
=» La philosophie que 'on peut faire toujours mieux

=» Permettre aux personnes de participer a la gestion et I'amélioration de leurs
propres emplois

=» Attitude Active concernant 'amélioration des méthodes et la prévention des
problemes en découvrant et éliminant « les pertes »...

=» Utilisation de la méthode P.D.C.A (moteur d’amélioration)

‘ ACTIO ‘ ‘ FAIRE ‘
Mise e du

dddddddddddddd [action

Cela impligue...

lllllll

=» Une organisation susceptible de piloter les améliorations plutét que de es
Imposer

=» Former I'encadrement (middle management) a la gestion de projets et a la
motivation des equipes

=» Impliquer les opérateurs et tous les intervenants

=» Accepter I'échec et apprendre de ses erreurs (combien de remise en

guestion successives ?) Today
Tomorrow

Toyota



De la production au
service....




La genese....

Mr Cho, Président de TMC (toyota Japon) , a

Inauguré

«Le Toyota Way»
le 30 mai 2001.
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Les valeurs de Toyota :
Le Toyota Way

Respect des Personnes
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Histoire du Kaizen en France

Programme Kaizen :

PIECES - Décembre 2002

SERVICE - Avril 2003

VEHICULE D'OCCASION - Février 2004
DUOTECH SERVICE - Octobre 2005
e-TSM — Septembre 2007

Création d’'une équipe Kaizen dediée en septembre 2003, intégree

au département Apres-vente

Sept 2005 Création d’'un Département RC & KAIZEN dedié et

sépare de 'APV.

Elaboration de nos propres programmes Kaizen, et prise du Today

leadership européen depuis fin 2005 (pays pilote) E;“ﬂ";;"’“‘
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Domaine d’expertise du Groupe %
Kaizen de Toyota France

=» Groupe de spécialistes en charge du développement et de
I'implantation de nouveaux outils et méthodes de travail.

=» Domaine de compétences (programmes Kaizen) :

Kaizen pieces

Duotech Service

Visite Kaizen C.C.S

Express Sarwce
Programme e-TSM [ et P";wm Program
uiflaume Giguet Pascal Lorhe
Kaizen Carrosserie Ka,zen
Kaizen V.O C.C.S Kaizen Grnup B&P Kaizen
Program Program
{ Alexia Perrier Cavid Maillard
Used Car Kaizen
program

=» Une fonction support du développement du Réseau Today

Tomorrow
Toyota

Parts Kaizen

Program
Guillaume Giguet
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Notre reseau

TOYOTA

Réseau de concessionnaires indépendants

=» Concessions 223
> Réparateurs agrées 27 (apres-vente)
=» Distributeur agréés 45 (vente)

=» Autres (TRS) 20

=» Total sites = 315 sites

Facteurs clées

-=» Tailles et structures différentes
=» Investisseurs indépendants

=» Démarche Kaizen volontaire (non contractuelle) Today

Tomorrow
Toyota



La réalité d’'une concession
automobile




Activité réparation &P

Manque de capacité
atelier Pics d’activité

Today
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Activité reparation &P

TOYOTA
Difficultés de maintenir I'endroit propre et ordonné
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Stratégie de deploiement....

Volontaire

Meilleures pratiques
(cercle vertueux)

Validation / Certification

Obliga}zﬁ re Standards
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Les standards... &)
TOYOTA
Les enjeux

=»Homogéneéiser le reseau
=»Détecter les Concessions les plus motivées (pour ensuite devenir

concession pilotes)

La Méthode
=»Le personnel du réseau est allergiqgue aux procédures
=» Déploiement des standards par l'utilisation des
« Questions/Reponses » qui structure I'activité conformément au

process sans jamais y réeférer.

AR
AT TR G AR

A

1.8m
(5.9ft)

Today
Tomorrow

Les process ne sont connus que par les spécialistes !!! toyora



Les standards... (N

Question :

Criteres :

—

/@uﬁ'
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TOYOTA
le réparateur agrée offre-t-il toujours des solutions

alternatives de transport lorsque le véhicule est
immobilisé en raison d’un entretien ou d’'une panne ?

le réparateur agrée doit offrir aux clients différentes
solutions de mobilité alternatives, (Véhicule de
courtoisie, navette, ...) qui doivent étre expliquées et
dont le codt est clairement affiché pour le client.

v

Corifit Barte s _.'[Iaklng an appointment
availsbility 2nd i mhm‘“nﬂ_r;ﬂa o
""Dr’ks_h‘x' -___““.1 ‘mrsaee it can be taken |
capatity i, within 3 d
= Reception for
Fs v;!rn-'lrr.w:|
e e s I e o (Fa 2
___._.'L Corfirn availatiity * o
Evaluate “while- T ! Explakn progess =l
you-wait” serice H oS U -0 e AR !
VErsus BT e N e e i st
altermatives L eorkien seatisbity &t /!
| e | Exlplain nmm e |
e - et o e o o e O e o i red
Reception for
o e 0 3 uall}i:le
Confirm the cost of the job \ fit 7 % handover
Corfirm prefarred method of payment ___’E g,’;.,;&;atﬁnm', ;m;; i [Pags 3)
Contirm contact phong numbers i By ermaile ol withind haur by emal i
Corfirm agrasment and thank [ By faxi mmply within 2 houes (talor fas) 1
customer 1 By Sthars wh- u_-rt'hrn'dl-.ruf ot Hnn "
Complete planning g e T i i
T ]
F______________________.__.__-__.__.__.__
TS
srecomds sppainbment in planinirg
supdates daly cuskomer kst Tod -Ely
=creates 4 copies of the RO and places them
in the relevant slots of the planning and Tﬂmﬂrruw
contml boards: )
v . Toyota




Les standards... &P

TOYOTA

Les avantages et inconvenients

=» Implication des opérateurs

=» Méthodes toujours adaptées aux particularités du site

=» Création de melilleures pratiques a partager (ameélioration continue)
=» Mais mauvaise stabilité en cas de turnover du personnel.

Il ENVIRONNEMENT e g Ve

COUrtoisie '

Des véhicules de courtoisie s Bl Hybrides
dans I'air du temps o - &

i Guillaume CHAIGNEAL.,
Directeur du site Miort.

Les garages CHAIGNEAU mettent a disposition deleur
clientéle des velos hybrides de courtoisie, le temps d'une
intervention rapide sur laur vehicule.

Ce prét leur permel d'appracier entre autre une pelile
balade a vélo et s'inscril dans une démarche écologique,

Today
Tomorrow
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Intégration du Kaizen en Concession

Produits & Opérations en
services Concession

| VN = ﬁméliorer la qualité des \
prestations
Comment étre V.0 =) _ L
p|US compétitifs J g:zz:ltlorer la satisfaction
tout en ameliorant Mécanique |
la qualité? § Optimiser les ressources
Pieces = (humaine, espace, matériel)
Carrosserie > Qmellorer les délais /

Introduction du Kaizen et des outils issus
du Toyota Production System

en concession

omorrow
Toyota



Exemple de Kaizen logistique




Les objectifs

=» Améliorer les méthodes de travalil

=» Optimiser I'espace de stockage

=>» Accélérer la rotation de stock

=» Anticiper la préparation des pieces

=» Créer une bonne synergie entre 'atelier et le magasin
=» Respecter les standards APV

=» Augmenter la satisfaction clientele

=» Accroitre la rentabilité

Un Kaizen pieces permet d’optimiser les stocks tout e n augmentant

le taux de service

Today
Tomorrow
Toyota



Un magasin selon TOYOTA

TOYOTA

A gquol cela sert ?

Comptoir
Atelier
Professionnel

TOYOTA
Fournisseurs locaux

Stockage temporaire
Zone de transit
« Plateform to plateform »

Today
Tomorrow
Toyota



La politigue de stockage o)
TOYOTA

La gestion de stock selon Toyota
A MAX-MIN A MAX-MAX
AT T T L T T MAXIMUM
STOCK QTE
"]j_r, J‘]j— = MAXIMUM
STOCK
QTE
— - = = = MINIMUM
STOCK X
QTE
> >
Réduction du stock et commandes fréquentes par peti ts lots
Stock standard = stock idéal a maintenir disponible en casier
Today
Tomorrow
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La politigue de stockage

L'impact du JIT
—AUPARAVANT

Des profits
accrus et
des risques
}de stock mort
diminués

Meilleure
disponibilite

Optimisation de la largeur et

de la profondeur du stock Tomorrow
Toyota

Today




Kaizen Pieces

Kaizen : Optimisation des flux et du stock
1 4S
Avec le service Kaizen de 2. Stock mort
Toyota France 3. Contréle du stock avanceé
4 Réaménagement lié au flux
5 Technigues de stockage optimisés
Certification

Ameénagement physique
1. Plan (étageres)
Standards 2. Techniques simples de stockage

(fondamentaux): 3. Etagéres dédiées (TSM)

Today
Tomorrow
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D’un magasin aux standards a un
magasin Kaizen.....

Mode d’empiloi...
- 8 jours repartis en 5 visites sur sites

IMPLANTATION DU PROGRAMME KAIZEN PIECES

&

TOYOTA

I Visite Initiale \ Premiére visite \ | Deuxieme visite \ \ Troisiéme visite \ \ Quatrieme visite & cloture |
Présentation du Kaizen Formation & M ~—
o : . . Mouvement Confirmation
pieces presentation madasin
Déroulement et points abordés: | [Action CE Journée 1 Action CE Journée 3 Action CE Journée 5 Action CE Journée 7
Diéroulement et points abordés Dérotlement et points ahordés Déroulement et points abordés: Déroulernent et points abordés:
| Planning dimplantation Diécision en -Activité 4S “Yalidation du -Transfert des
IwCalts dinstalation inteme pour valider | | |wPrésentation du programme | |-150(8r l& slock mort| |wValidation du premier plan stock I Validation du deuxisme plan | |pigces b Validation du troisiéme plan
I Motivation du personngl lintervenion de | |Kaizen pisces -Confirmerlamise | |d'actions -Calibrage des PR | |d'acions -Localication dans | |d'actions
I» Objectifs et bénéfices TOYOTA France | |ImFormation du personnel enplace duToM | \IwPrincipes et ragles de gestion | |-Dessin du IwCréation cu plan magasin | |le systéme I Confirmation du nouveat
pourlamisesn | |Iw Visite des locaux des stocks nourveau magasin | |IwPréparation autransfert des | |informatique magasin
place duKaizen | |IwExtraction dufichier piéces ImCalibrage des pidces -Proposition piéces -/dertification des | |Im Discussion des points faibles
Pitces [wCollecte et définition de KPI d'amélioration des | (ImValidation des séquences de | |pigces et bloguants
flle mouyement [ Releve des nouveau kP
Action Tfr Journge 2 Action Tfr Journée 4 Action Tfr Journée 6 Action Tfr Journée 8
Dérolemert et points ahordes: Déroulement et points ahordés: Diéroulement et points abordés: Déroulemnent et points abordés:
-Suivi de décision -Etude KPI & -Etude fichier Conseil et support
I Analyse des flux et problémes | |fichier piéces »Princines das régles de calibrage » Transfert de piéces pendartlaphase | |IwL'expérience Kaizen Pigces at
»-Validations des objectifs -Suivi plan stockage physique Travail sur les flux | |ImRelocalisation dans le de transfert comment cultiver
I Création du premier plan dactions I Crganisation des zones de | |Suivi plan d'actions | |systéme informatique Suivi plan d'actions | |1 Formation "Esprit Kaizen"
d'actions stockage

=)

)

[ Schéma des flux et magasin
fype

[ Création du dewdéme plan
d'actions

.

[ Principe didnetification des
piéces

[ Création du troisieme plan
dactions

)

[ Mise en place de tableauy de
hord

- Présentation et validation
finale

Tomorrow
Toyota



Magasin Kaizen....mode d’emploi &P
TOYOTA
Visite Initiale
- Motivation et implication des équipes (accepter le changement)

- Cout et Objectifs

| Visite Initiale |

Présentation du Kaizen

hieces

Déroulement et points abordés: Action CE

[ Planning d'implantation Decision en

[ Colts dinstallation interne pour valider

[»Mativation du personnel lintervention de

I» Objectifs et bénéfices TOYOTA France
pour la mise en
place du kaizen
Figces
Action Tfr

-Suivi de décision

LP: Today

Tomorrow
Toyota




Magasin Kaizen....mode d’emploi &P

TOYOTA
Visite N°L

- Formation des personnels
- Analyse du stock / rédaction politique de stockage
- Ecarter le stock mort

Premiere visite |

Le stock standard (pieces forte rotation)

Formation &

présentation -
MIP = MAD x (O/C + LIT + SIS)

Journée 1 Action CE
Déroulement et points abordés:

-Activite 45
I Présentation du programme -lsoler le stock mort
Kaizen piéces -Confirmer la mise
I Farmation du personnel en place du TSk
I plan des locaux et magasin
> Exraction du fichier piéces Mise en carton localisé du stock mort (pieces
I Collects et definition de KPP . .

sans mouvement dans les 6 derniers mois.

Journée 2 Action Tfr
Deroulement et points abordés:

-Etude KPFI &
[ Analyse des flux ot problémes | [fichier pigces
Imalidations des objectifs -Suivi plan
I Création du premier plan d'actions
d'actions

—

Trrum
Toyota




Magasin Kaizen....mode d’emploi &P

Visite N2

- Calibrage des pieces

- Création virtuelle du futur magasin optimisé

| Deuxieme visite |

Définition du nouveau

madasin
Journée 3 Action CE
Deroulement et points abordés:

-Yalidation du

I Validation du premier plan stock
d'actions -Calibrage des PR
[ Principes et régles de gestion | [-Dessin du
des stocks nouveau magasin
I Calibrage des pigces -Froposition

d'ameélioration des

Tl

Journée 4
Déroulement et points abordés:

I Frincipes des régles de
stockage physigue

I Drganisation des zones de
stockage

I =chéema des flux et magasin
type

[ Creation du deuxiéme plan
d'actions

Action Tfr

-Etude fichier
calibrage

-Travail sur les flux
Suivi plan d'actions

—

Today
Tomorrow
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Magasin Kaizen....mode d’emplol
Visite N2

=» Intégration des 7 techniques de stockage Toyota
=» Création d’'un espace “gold zone”
=» Contrble des irregularités

Zone d’irrégularité, ici matérialisé

par une bande rouge

Une piece = une localisation

IR L, T

Un aimant indique que des piéces

sont en sur stock (le sur stock est
alors mis dans la zone de sur stock
prévue a cet effet).

Today
Tomorrow
Toyota



Magasin Kaizen....mode d’emploi D

Visite N2

Création virtuelle du futur magasin optimisé en fonction
- du nombre de référence (largeur)
- de la taille de chaque pieces et de son nombre (profondeur)
- de la visite de rotation

| Pro/MRA | Atelier Atelier | Comptoir

Etagéres calendaires P to P

Access
oires

Tapis
sol

Table de dépotage

Piéces et accessoires encombrants

Pieces

encombrantes

Zone stock
Stock Stock Stock
Stock Stock Stock
Pneumatiques Pneumatiques Today
Tomorrow

Toyota



Magasin Kaizen....mode d’emplol

Visite N33
- Validation et transfert

Troisieéme visite

S

Mouvement

Journée 5
Deroulement et points abordés:

[ "alidation du deuxieme plan
d'actions

[ Creation du plan magasin

I FPréparation au transfert des

pi&ces

I "Yalidation des séquences de
moUyvement

Action CE

-Transfert des
pigces
-Localisation dans
le systéme
informatique
-ldentification des
pigces

Journée 6
Deroulement et points abordés:

[ Transfert de piégces

I Felocalisation dans le
systéme informatique

I Frincipe didnetification des
pigces

[ Création du troisiéme plan
d'actions

Action Tfr

Conseil et support
pendant la phase
de transfert

Suivi plan d'actions

—

Today
Tomorrow
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Magasin Kaizen....mode d’emploi &P

o

TOYOTA
Visite N4
- Suivi activité par indicateurs de performances
- Cultiver I'esprit Kaizen

| Quatrieme visite & cloture |

B

Confirmation

Journée 7
Déroulement et points abordés:

[ "Yalidation du troisiéme plan
dactions

[ Confirmation du nouveau
magasin

I Discussion des points faibles
et bloguants

I Feleve des nouveaux K

Journée 8
Deroulement st points abordés:

I 'expérience Kaizen FPigces et
comment cultiver

[ Formation "Esprit Kaizen"
I»Mise en place de tableaux de
bord

I FPrésentation et validation
finale Today
Tomorrow

Toyota




Kaizen Pieces

Grenoble

Today
Tomorrow
Toyota



Kaizen Pieces @@*

Montpellier

Today
Tomorrow
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Kaizen Pieces

Nimes

PN
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Kaizen Pieces

Nantes
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Kaizen Pieces w

Implantations réalisées

=» 95% des Concessions ont atteint les standards (fondamentaux)

=» 46 concessions ont réalisé avec succes une implantation Kaizen
Pieces

Quelgues Chiffres

=» Moyenne du réseau = 38 jours de stock (niveau des standards)

=» Couverture du stock pour les sites Kaizen = 15 jours (soit une
rotation de 25 par an)

=» Références en stock = entre 600 et 800 lignes (moyenne 2000)
=» Taux de service 96%
=» Surface moyenne des magasins 60 M?
Today

Tomorrow
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Exemple de Kaizen pour
I"atelier




Un Exemple de “Muda” en atelier &P

TOYOTA

Déplacements
22 mn 4s/ 1H 39mn
=22%
Analyse d’'une maintenance 45 K sur LC Durée Totale = 1H39M 49S

0 le.O 2|0 ’3;0 é|10 5|O ?O 7|0 80 S?O 100

Total temps entretien 62M 40S 63% lavage marche
production Inspection Test routier 15M 058 22M 04S
38M 57S Check 17M 13S  6M 30S 15% 22%

-

E |
——
4

_______________ I.i [ l - ¥ }

] =8
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Toyota Duotech Service )
TOYOTA

Offrir un service unique basé sur les concepts du T.P.S

Entretien constructeur
en moins d’'une heure
avec Rendez-vous
a deux techniciens
(lavage inclus)

Today
Tomorrow
Toyota



Toyota Duotech Service &P

=» Modification du poste et des flux atelier
=» Formation “in-situ” incluant l'utilisation d’un matériel

ergonomique
=» Modification des méthodes de réception et de restitution

des véhicules aux clients et utilisation du tableau de
contrOle spécifique.

PR ERERERRRIm

Today
Tomorrow
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Installation du TDS

. . TOYOTA
Une baie dédiee :

=» Un outillage spécifique issu du savoir-faire développé en usine

=» Les arrivées d’énergie proches

=» Une maitrise du flux

-=» Une formation des techniciens
Today
Tomorrow

Toyota



Installation du TDS

Une planification differenciee :

=» 1 tableau de TDS + 1 tableau de mécanique générale
=» Une formation des réceptionnaires

Planning magnétique

Today
Tomorrow
Toyota



Bénéfices du TDS

TOYOTA
Service Classique TDS
Capacité 5/6 véhicules/ poste Mini 15 véhicules/poste
Optimalisation des . .
oostes de travail 1 technicien / poste 2 techniciens / 1 poste
Veéhicules de courtoisie 0 0
(sur 100 clients) 40 % >
Temps moyen :
e 2h31mn 0 h 53 (lavage inclus)
Rendement ENTRETIEN 90 % 130/ 140 %
rendement APV 85 % 95/98 %
" + disques, freins et
Ventes additionnelles Standard oneumatiques...
Réception et restitution File d’attente a 8 h, g
decalées aldhet 18 h. Maitrise des flux
Today
Tomorrow
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Toyota Duotech Service &D

TOYOTA

1 RENDEZ-VOUS,
2 TECHNICIENS SPECIALISES,
L'ENTRETIEN DE VOTRE
AURIS EN 1 HEURE CHRONO

Bénéfices clients

= Engagement client fort sur I'heure de restitution
= Entretien constructeur complet (Qualité)

= Gain de temps

=> Prix clairs et identiques, incluant le lavage

Bénéfices de la concession ——EAU

CHEZ TOYS MOT ORS DUOTECH

- Meilleure rétention client = e
= Augmentation de la capacité atelier

= Réception & restitution décalées (maitrise des flux)

- Client disponible 1 heure a la concession

- Meilleure utilisation des véhicules de courtoisie

- Optimisation de I'espace de travall

=> Tous kilométrages et modeles acceptes jusqu’a 120K

TOYOTA

Today
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