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Amélioration de la performance, de Hoshin a Jishuken

Le "Faurecia Excellence System”

a De Hoshin a Jishuken
e




-~ FAURECIA

A 2015 Chiffres clés

Leader dans les équipements automobiles

€20.7 6,000

V Billion de vente 75 N Engenieurs et techniciens Q

& 103, - 30 2
03,000 @

Employees Centres R&D

610 o o)

Programmes en developement

" Emissions Control

s
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2015 Chiffres clés

Leading market positions in our four core business lines

FAURECIA

2015 Figures in Total Sales

Emissions Control Technologies Automotive Seating Interior Systems Automotive Exteriors

#1 Mondial #1 Mondial #1 en Europe
€ 7.45bn € 6.19bn € 5.02bn € 2.04bn

Emissions Control
4 Technologies



FAURECIA

B 2015 Key figures

A strong presence in all automotive regions

NORTH
AMERICA
€ 28%
2 39
& 6
3 20,700

AMERICA
and rest of the
world

@ 3%

‘. Sales share

é Plants @ R&D Centers [ Employees

5

EUROPE
€ 54%

2 151

{e) 15
- [ 55,200

faurecia

Emissions Control
Technologies
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H Le "Faurecia Excellence System”

faurecia

Emissions Contro L
6 Technologies



\ H Being Faurecia is our new management model /

EXCELLENCE

VALUE
CREATION

DECENTRALIZED EFFECTIVE
ORGANIZATIONAL4 PRAGMATIC PEOPLE
PRINCIPLES OPERATIONAL N\ DEVELOPMENT

SYSTEMS

A SHARED CULTURE




\ H Being Faurecia is our new management model /

Mission statement and values
Code of Management and Code of Ethics
to define desired behaviors and red line behaviors

ASHARED CULTURE




Being Faurecia is our new management model

| EXCELLENCE B —

Decentralized organizational principles Effective people development
to reinforce autonomy and performance management
and accountability to drive value creation

DECENTRALIZED EFFECTIVE
ORGANIZATIONAL4” PRAGMATIC PEOPLE

PRINCIPLES OPERATIONAL DEVELOPMENT
SYSTEMS

Pragmatic operational systems
to facilitate auto control

.
Emissions Control
9 Technologies



A pragmatic operational system to govern our business and
management processes based on KPIs and Core processes

EXCELLENCE

m Operational systems are at the heart of Being Faurecia. They ensure operational excellence and
consistency in the way we operate around the world by providing common work methods and language.

m Our operational systems allow autonomy and empowerment whilst maintaining an appropriate level of
control. When applied pragmatically, they allow us to manage the business through auto-control.

m Our operational systems cover three key sub-systems:

Operations & Manufacturing Management including Purchaising Quality and HSE

(FAURECIA EXCELLENCE SYSTEM)

iff prvcmc\\ Peonie.
SYSTEMS

FES = pragmatic operational system for operations
PMS = pragmatic operational systems for development

' Strategy, HR, Program Management,
~ : i Financial Management Sales, Engineering
(Program Management System)

missions Control
10 Technologies J
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E De Hoshin a Jishuken
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Ameliorer la productivité avec Hoshin
Exemple de notre usine « T.. »

HOSHIN

SITUATION INITIALE OBJECTIFS

Usine fortement syndicalisée Changement gagnant / gagnant
Concurrence avec les pays de I'Est Repositionner sur marché EU

Un important potentiel de productivité Générer 30 % de productivité
Management volontariste Initier une dynamique d’amélioration

Hoshin pour améliorer la productivité en 7 étapes

1 - Le calcul du Takt Time

2 - Mesurer et identifier les gaspillages

3 - Reéaliser le diagramme des temps de cycle

4 - Mesurer le work content et le potentiel de productivite
5 - Eliminer les gaspillages

6 - Equilibrer et définir de nouveaux standards de travalil
7 - Valider les améliorations

faurecia

Emissions Control
12 Technologies
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H Les résultats

HOSHIN

SITUATION INITIALE

Usine fortement syndicalisée

Concurrence avec les pays de I'Est

Un important potentiel de productivité
Management volontariste

OBJECTIFS

Changement gagnant / gagnant
Repositionner sur marché EU
Générer 30 % de productivité
Initier une dynamique Hoshin

RESULTATS

Une adhésion des ouvriers
Des emplois préservés

Plus de 30% de productivité
Déploiement sur tout 'usine

\ faurecia
INITIAL

Diagramme des temps de cycle ...

FAUFFEQIEIN

ACTUEL PROCHAIN OBJECTIF

;p:iﬂ s [pewT machine 2 ma:h'ne2
il S~ <op | B I
N _—\ o % [0} A &
ko § R A = Ue

i s

......
IR AT RS

.....

HEIELE

14

30 % d’amélioration du PPH

' janv.-13 rfévrier.-13l mars.-13 I avril.-13 ‘

.
Emissions Control
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\

Jishuken support a la performance industrielle

Une approche cohérente

JISHUKEN

2015

2

0zoz
-

PIP (Plan d’amélioration usine)

m Plant improvement Plan

S  Explanabions 1o support selection of Top Prionbes (18 mosmns) ——————

Piast Top Priontes

P Top Prionties management (18
Erampins of analyas mon e vhousirey b - -
[ — R oI T——rarr—y Sraantir g e
- - " cont Seaject tewm \
() | — v CBU & RAD)
| o0 Law e Actunl. Terge | = = | o — v [FUSENERIRE i gad
e —— e ant smstyen [ LA L
Pareta st Parte R et ancn tean
slyais v Cbyectves PUT Budget o)
| R T [| o s - L e P Sosowp.
—— | ' P LU - e
‘3 oo VYONNOPE (N1 ) B
Fop Prioriied Macro Activities [ Suppon | KP1 eah [ Actust | Tt 6mo [Tgt 12m [ Tge 18 |
—_— T el ek Ml e d ed U Lo d LA —1 -
Warranty | A1 : ——
jcost | *A2
A" —
mpem —-—
| PG13s
Launch S— —_
wx —_—
- —_—
Siees —
Saving B1
E— —
Javentories ——
L3

Le Jishuken

w Définie a partir des priorités business de l'usine
w Lié au plan d’amélioration usine (18 mois)

m 7 étapes sur la base du modele A3

m Déployé dans toutes nos usines

m Avec des objectifs ambitieux

Priorités Usine

Plant Top Priorities management (18 months) ____

Plant Top Prionies (13 mons Breakthrough Dally Management
Project tsam
sl (with CBU & R&D)
Misdotveres 0nPG 135 [ “
- on PG 135 Enes
Project munch tsem
Launen project WX i
Surfacs 81 & mo-—t
$2VINgs DURIING B1 |p rsakthrougn-43° on B1
Wortshops (JN1) and
BOP inventoriss
- Contror

(4) Cause of
\ problems

. 4

ll o ercorona

(2) Grasp current ; il
conditions

(6) Confirm
results c
| (7)Standardze | A

Emissions Control
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| JISHUKEN

Apres Hoshin, accélérer avec Jishuken
Exemple de notre usine « B.. » A

2015
0zoz

= Une ligne de production déja mature
m Construite sur la base des acquis Hoshin

wo

Anartes

2 e = Un diagramme des temps de cycle déja optimisé
| = Production sous controle
88 | |w| 5 [if==l.
L | Utilisation du diagramme Yamazumi
- o [ [ pour I'étape 2 du Jishuken
: & —

| (1) Background |

(5) Apply
Countermeasures

(6) Confirm
I resulits

(3) Set Targets

(4) Cause of
problems I (7) Standardize |

I 4

Le diagramme Yamazumi est une évolution
du Diagramme des temps de cycle comme
outil de mesure et d’analyse

e
Emissions Control
16 Technologies



Le diagramme Yamazumi
Outil de mesure et d’analyse

|  JISHUKEN

Diagramme des temps de cycle

m Opérations élémentaires analysées
par séquence de 10 a 12 secondes

m Diagramme des temps de cycle
5 Ryl Bmld | el
o Y Qk ‘ '_’/‘7 'U
e (L Al | B2
7 -

17

2015
0zoz

Diagramme Yamazumi (operateur / Machine)

= Opérations élémentaires analysées sur la base
de la seconde

= Les taches périodiques sont prises en compte

= L'ensemble des arréts sont analyses

I

1 PROFOSAL
¥ 1 1
. ' =
.I 3 ".‘. -
=
.—_ ‘ -
‘ 0 .
| o "=
. =
Y ' (=i
Al ‘ ==y ==
' ; :
. ) » .o—s
°l : ' ==
L= e e -

.
Emissions Control
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H Vidéo 2 : Jishuken

JISHUKEN

Emissions Control
18 Technologies



Le diagramme Yamazumi
Outil de mesure et d’analyse

| JISHUKEN

2015
0202
\\

. Yaazu

S|

[

|

I

it
|

[l

W

I

Eliminer les mouvements interdits

= Ne pas se déplacer !
» Ne pas transporter !

m Ne pas porter !

= Ne pas se retourner !
= Ne pas se pencher !

19
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H Les résultats

JISHUKEN

SITUATION INITIALE

Process instable, rejets > 11%

Productivité insuffisante,4 PPOH
Plus de 800 heures sup par mois
Un flux complexe difficile a gérer

OBJECTIFS

Réduire les rejets < 0,3%

Doubler la productivité

Supprimer les heures sup
Simplifier le flux

RESULTATS

Rejets < 0,2%

Productivité a 350 %

Zéro heure supplémentaire
Flux sous contréle

De trées nombreuses améliorations

+ 350 % d’amélioration PPH sur 2 ans

15

12,7

10

dec.-2015

mai.-15 sept.-15

( Emissions Control
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Du diagramme des temps de cycle au diagramme Yamazumi
Une question d’échelle

| JISHUKEN

Mesure de taches Mesure de taches Mesure de taches
toutes les 10 a 12 sec toutes les 2 a 3 sec toutes les 2 a 1 sec

I |
I |
I |
I |
I |
I |
I |

Y pam—
——1.0%—=

+20% =

21



ﬂ De Jishuken 4 cardboard

CARDBOARD

SITUATION INITIALE OBJECTIFS

Trop de nouvelles lignes non mature Démarrer les nouveaux Equipment RFT
Beaucoup de chantiers a SOP Plus de chantier d’amélioration 6 mois aprés SOP
Engineering et production déconnectés Total intégration du Lean

Jusqu’a présent les initiatives pour améliorer les lignes de
production issues de nouveaux programmes ont échoué

W Malgré un systéeme de management des programmes trés complet
W La formation des équipes d’engineering

W La réalisation de check List

W Larealisation de chantiers lean

Nous devons faire face a de nombreux chantiers d’amélioration
juste avant out apres SOP

Emissions Control
22 | Technologies




Jishuken pour la définition du process
Exemple de notre usine « M.. »

|  CARDBOARD

CAD DATA 15T PROTO 15T CUSTOMER 157 CUSTOMER CUSTOMER CUSTOMER  START
Customers CUSTOMER  PROGRAM RELEASE CUSTOMER CUSTOMER OFF TOOL OFF PROCESS PPAP INTERIM FULL OF
Milestones INQUIRY AWARD FOR PROTO DELIVERY TOOL RELEASE PARTS APPROVAL PPAP- PRODUCTION
uct Product design -y Supplier Mass
definition DV Tests freeze of Interim PVitests Customer EMPT
E - for DV complatad for tool launch PPAP trial complvadiu PEAR
aurecia ‘
o oo X e ® @
er1/f GR2A[f 6R28 f GR3[H GR4 f
P rocess donGept bee oMo Equipment e CAR Product line
uaeq-mp:m & __ Design WIS ubmission process definition_
Operation/ Industrial Footprint SW & training T Froducton Tralsd EMPT
Plant | FES et o It g i i) ,_‘_QW
ACQUISITION PRODUCT & PROCESS DESIGN DESIGN VERIFICATION PRODUCTION SET-UP LAUNCH-RAMP-UP
Yamazumi man and robot Yamazumi man and robot

C/O, FES readiness C/O, FES readiness

Definition
Equipements
Cardboard
Coninuous
Improvement
e Cardboard | C I between
Cardboard . S et Jishuken PT and SOP
Kaizen

M Simulation sur une maquette de la nouvelle ligne de production
B Yamazumi opérateur et robot

M 3 a4 cycles d’amélioration

® Simulation des changements d’outils faurecial|

( Emissions Control
23 Technologies
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faurecia
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Work content(s)

KR Manifold Jishuken Cardboard in Mlada

Standard output dans usine M

| CARDBOARD

M&l Yamazumi Yamazumi Changement
Operateur Robot ~ d'outil

Plus de 60 % productivité aprés chantiers

350 -
Jishuken
300 - /\ New line
design
1st loop
250 - Cardboard
Jlshuken
2nd loop
200 Cardboard
Jlshuken
-1 5%
N _23% Qi m'm
OPERATEURS
TACK TIME --
| » [ TEMPS DE CYCLE [T TR £ 1
WORK CONTENT |1/ | FIis
CHANGE OVER 300s Os
0 2015 2016 Feb 2016 March 2016 Apr 2016

e
Emissions Control
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‘ ~ Amélioration de la performance, de Hoshin a Jishuken

Conclusion

B Hoshin améliore la productivité mais ....
W Jishuken supporte les business priorités de 'usine
M Le diagramme Yamazumi pour optimiser la MOD et les Capex

W Cardboard Jishuken pour éliminer les gros chantiers a SOP

Technologies

’ oooooooooooooooo
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