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New Electric World 2004

Notre Mission

Apporter le meilleur du New Electric World a chacun, a tout
moment et en tout lieu.

Notre Ambition

Etre le leader mondial du "Power & Control" en repoussant nos
frontieres dans tous les aspects de nos métiers : marches,
couverture géographique, technologie, comportement et
responsabilité sociale de I’entreprise.

Notre Engagement
Relever le défi de la performance de nos clients.
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EEETT New2004 = Croissance & Efficacité

Nos six challenges - Nos bénéficiaires
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Excellence operationnelle =¥ -
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Nos objectifs financiers pour 2004

m 1. Chiffre d'affaires :

« Croissance organique : 2 points de plus que nos
marchés chaque année

« Croissance externe : 2 Md€

m 2. Marge brute : 43,5 % du chiffre d'affaires
- Augmenter le taux de marge brute d'un point par an

v

m 3. Marge opérationnelle : 14% du chiffre d'affaires

Janvier 2003 SCh“Eider
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Excellence
opérationnelle

Introduction

Marcel Torrents
Directeur Général _
Développements-Industrie



Introduction

BT Chiffres clés : Schneider Electric en 2001

C.A. par métier C.A. par domaine d’activité
70 % Distribution B 51 % Basse tension
r9’8 électrique 200 & B 30 % Automatismes
milliards B 30 % Automatismes industriel industriels
d’euros industriels

19 % Moyenne tension

C.A. par zone geographique Effectifs

l 130

! pays

Janvier 2003 SCh“Eider
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® 50 % Europe ’ ® 57 % Europe
® 31 % Amérique du nord 71900 W 27 % Amérique du nord
B 19 % International personnes B 16 % International




Introduction

MELLr 200

Organisation de Schneider Electric

Président-Directeur Général
Henri Lachmann

Schneider New 2004
Olivier Blum

Stratégie & Dév.Marchés
Eric Pilaud

Finances, Controle,
Juridique
A. Giscard d’Estaing

Ressources Humaines et
Communication
Jean-Francois Pilliard

Marchés

Stratégie et planification
Développement commercial
E. b@se

Services

Développement-Industrie
Marcel Torrents

Projets et Acquisitions
Legrand - Lexel
Jean-Paul Saas

Développement produits
Industrie et logistique
Achats, Qualité

Rech. & Développement
Systéemes d’information

Div. Amérique du Nord
Chris Richardson

Division Europe
Christian Wiest

Division Internationale
Jean-Pascal Tricoire

Janvier 2003
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Introduction

DDI et SDM : 2 "boosters"

T T
Développement - Stratégie & Développement
Industrie (DDI) des Marchés (SDM)
m Améliorer la qualité et la m Accélérer la croissance dans nos
satisfaction client différents pays d’implantation

m Accélerer les gains de productivite m Mettre en place une approche par
marcheé en favorisant la collaboration

- . entre équipes produits, marchés et
innovants et plus compétitifs pour quipes p

répondre aux besoins des marches Pays

et des clients m Identifier les nouvelles opportunitées
de croissance, cibler et hiérarchiser
les projets de croissance

m Développer des produits plus

Janvier 2003 SCh“Eider
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Introduction

rationnelle =¥ =

Accélérer la productivité

D'une fédération A une globalisation
de Pays / des technologies et des
Domaines d'Activités “:> meéthodologies

Janvier 2003
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Introduction

Excellence opgrationnelle ==&

Les leviers de productivite

Six Sigma
Recherche systématique des défauts par
le biais d’outilS'de controle de la qualite

Achats
Globalisation

Gestion
Opérationnelle

Manufacturing 'E:> 5% Productivité
Méthodes et rationalisation industrielle

Qualite & Analyse de la valeur
Evolution des gammes

+ Réduction des capitaux employeés

Janvier 2003

Schneider

é}EIectric B



Excellence opgrationneélle ==& =

EEEEE Les leviers de productivité (suite)

. C\,/D ‘e Manufacturing
Main-d'ceuvre
90M€
CVD
> Matériaux& e Achats >
8 Composants 170ME
CVD autres
(Logistique...) _ Y,
Structures de e Manufacturing
production 20ME

+ Autres (Logistique,

45M€

325M€
NoUs visens Une marge brute de 43,5% en 2004 par

fappert a 40,2% en 2004...

Nouveaux Produits,...)

/

Qualité& Analyse
de la valeur

60M€

Six Sigma

W@ Colts de non

Qualité

... 10S gains deivent attelndre s25\V€

Janvier 2003 sc hne idEr
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Excellence
opérationnelle

SIX Sigma chez
Schneider Electric

Daniel Victoir
Directeur Qualité



Six Sigma

Qu’est ce que Six Sigma ?

Des outils statistiques appligués aux processus

Six Sigma permet de réduire la variabilité de 'ensemble
des processus
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Inférieure (LSL)  Supériepre (USL)

Défauts

\

Délais de
livraison

Ampleur de la variation
trop élevée par rapport
aux attentes du client

Défauts

/ Réduction

de la

variation

Inférieure (LSL) Infériegre (LSL)

Délais de
livraison

Ampleur de la variation
faible par rapport
aux attentes du client
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Six Sigma

Quest cequeS|xS|gma 7
EEEEE  Des outils statistiques appliqués aux processus (suite)

O est, en statistiques, |I'écart-type par rapport a une
distribution normale

Distribution normale ‘ 1 Slgma LsL E 60 )( 60 : usL
ou Courbe de Gausse / 34,13 % 34,13 | AT 3 |
| |
| f 55% |
| |
1360 % | f,z 1 |
0,13 % 13 % I f \ |
149 2.14% | |
3s -2s -1s X +1s +2s +3s | No |
< 63,269 : _ :
< 95,46% > | — |
< 99,73% > | I I I I I |
2 3 i =1 5] T 5]
< 60 >
Janvier 2003 Schneider
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Six Sigma

Pourqu0| Slx Slgma est- |I Si efflcace ?
La méthode pour améliorer la satisfaction des clients

La conséquence : une tres forte réduction de la probabilité
de défauts et donc des colts de non qualité

Nombre de sigma & mi- Ppm* Codlts de non qualité
| chemin de I'intervalle de (%) -

tolérance

1 _ _

2 _ _

3 66 810 25 %

4 6 207 15 %

4,5 1 350 10 %

5 233 7,5 %

6 3 5> %

Janvier 2003 SChﬂEIdE‘:I‘
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Six Sigma iExceHence op'era‘tl‘onnelfe --—

e Pourquol Six Sigma est-l si efflcace ?
La méthode DMAIC

Six Sigma s’appuie sur des outils statistiques et des méthodes
rigoureuses pour reduire la dispersion des processus

Ameéliorer

vDMAIC 4
-

\

Analyser Mesurer

Janvier 2003 SChﬂEIdEI"
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ST Exemple: codeurs

Définir la cartographie du Processus Micrologic

INSPECTION
D'ENTREE

PREPARATION
CARTES

MONTAGE
(6 postes)

TEST
DIELECTRIQUE

Carte P/ ELU / Testeur Fonctionnel

10 =
os
wet=0.3017
P=0,2361
LeL=0,1706
12 118
o o

Proportion

TEST

CONNECTIQUE TEST
ET FONCTIONNEL
— EMBALLAGE

DEVERMINAGE
3 JOURS 60°C

Proportion

Soit un rendement global de 63%

Janvier 2003 SCh“Eider
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Six Sigma

MELLr 200

Mesurer

W B cammmssss s cEAEES S T . —

Exemple : Codeurs

fournisseur de codeurs.

Control chart for MP1
0,22 }\
. 1 RME . —
e VA W2 Va W A W SR WaN voroz058
— % 0.20 = v \V/ \ L \ LCL=0,1982
8 i ! ) ® Un process
* | Sous-groupe 0 10 20 30 0 instable avec
- : 205 gt - - - des sources
B 1 veoozse | de yariation
i S non aleatoires
§ 000 = LCL=0
Janvier 2003 SChnEider
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Six Sigma

MELLr 200

Exemple : Codeurs
Analyser les deux causes principales

1. Nous mettons en évidence grace a
I'outil "Gage R&R" un tres fort effet
opérateur et de gros problemes de
reproductibilité des mesures lors du
réglage en début de fabrication

“Toos ol ParOperator | 2. Le sertissage de la lamelle contact
; 0,225 e apparait comme critique, car
\ ) provoquant la rupture du composant
: ,' 025 — o . Mﬂ'@ lors du passage en refusion
' Jy/ Grace a un "plan d’expérience”
0206 ~ 8 o ("Design of Experiment") nous
- ? ! ajustons les parametres de
0105 — | sertissage (pression, tempeérature,
Operator , : . dure(_e) et modifions I'épaisseur du
plastique
Janvier 2003 Schneider
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e Exemple: Codeurs

Innover avec deux modifications dans le processus

1. Mise en place d’'un systéme de o
mesure de type laser tridimensionnel 2. Modification de la cage du
pour annuler tout effet opérateur lors composant pour le rendre plus

de la mesure des lamelles contact robuste vis a vis du process
d’assemblage de la carte (four a

refusion). Un "test d’hypothese”
confirme l'efficacité de la
modification

Contact Resistance After Reflow

Process ' ‘ ‘ ‘
o | 1.
) )

New
1
20

) ! ) U
30 40 50 60 70

Resistance

Janvier 2003 Sc hﬂEidEl"
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Six Sigma

B,

Exemple : Codeurs
Controler

m Le fournisseur a mis en place quatre cartes de contrdle sur son
process qui correspondent aux points clé pour la qualité du
composant

R | |m Ces cartes sont rafraichies toutes les semaines, elles font I'objet
b L b 4 d’un reporting qualité

m Les rebuts liés aux codeurs passent de 30 000 a 100 ppm

Janvier 2003 SCh“Eider

é}'EIectric B



Six Sigma

Notre ambition

Contribuer a 20 % des gains de productivité industrielle d’ici
fin 2004 et améliorer la productivité hors production

PTIC
19% HA
1%

Ventes

pco %
12%

m 170 personnes formées ou en cours de
formation

® Principales entités concernées a ce jour :
France, DDI, Chine, Australie, Brésil, Italie,
Espagne, Russie, Belgique, Irlande,
République Tcheque, RU...

Logistique
17%

Production

120 projets 64%

en cours

Janvier 2003 SCh“Eider
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Six Sigma

Déploiement
2002 2003 2004
Plan Black Belts 50 210 300
Green Belts 150 860 1 600
Projects 120 1 000 2 500
_Nbre de BB et de GB formés ou inscrits en formation
160 T L 154
‘ 1‘218 === Goal BB /1,23‘ =
A ce jour 100 = BB _L--
80 +{= = = Goal GB _-"///
60 =GB = — = 59
- = f ——
" i 2
N = |
a9 b & 9 a9 a9
AQq/ 'A&,Qq/ < Q &&,Q (.b\',Q o % NQ(I/ "\’)\"Q \qu’ OOQ OQ’Q‘L 'QJOQ
\’OQ “Q (Q(O < \\\,\ N D (OQQ Q &

Janvier 2003
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Excellence opgratio

Six Sigma

De réelles opportunités

m 120 projets en cours, dont 8 déja achevés, représentant des
enjeux* de 61 M€, dont 14 M€ d'economies potentielles

e Enjeux moyens par projet Black Belt : 400K€ (objectif : 250K€)

o Enjeux moyens par projet Green Belt : 180K€ (objectif : 50K€)

e Co(t d'une session de formation : 4K€, Black Belt : 8KE

Les attentes sont considérables

* Les enjeux couvrent les économies potentielles ainsi que les
bénéfices pour I'entreprise liés a la réduction des risques.

Janvier 2003 SCh“Eider
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Excellence
opérationnelle

Achats

Bernard Delvallée
Directeur Achats



cellence opgrationnelle s==& =

Achats E

EEME=  Ce que nous achetons

Matieres Premieres & Composants Métalliques
Moyens de Production et Plastiques Fabriqueés

25% sk 25 %
ES |
wall -.: >

Electronique & Electriqu
25 %

ars"rProduction

25 %

Janvier 2003 sc hne idEr
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e Laformule magique

m Performance = Activité x Efficacité

m X 2 Performance = 1,4 Activité x 1,4 Efficacité

Janvier 2003 SChﬂEidEI'
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Achats e D .
e Rythme de productivité historique :
2% a 3% par an

4200 M€
Pas de changement Appels d'offres
de fournisseur
1/6
5/6
Pas de changement/\ Changement
de fournisseur de fourni§seur
Avec programmes 20%
d'amélioration
\ Délocalisation
™~
80% 20% 80% 15% 5%
Vv Vv Vv Vv Vv
Economies 2% A9/ (y.c analyse valeur) 2% 6% 250,
"4 "% Y% A4 \Y4
Economies totales = 110 M€
Janvier 2003 Schneider
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Achats

Notre ambition \
Accélérer la productivité achats : 5% a 6% par an
4200 M€
Pas de changement_—" —

de fournisseur Appels d'offres

/ T
1/3

2/3
/\Changement
de fournisseur
Pas de changement ~
Avec programmes de fournisseur
d'amélioration / 50%
\ Délocalisation
™~
20% 80% 50% 30% 20%
A 4 A 4 A 4 A 4 A 4
Economies 2% A% (y.c analyse valeur) 4% 6% 25%
Y Y Y4 Y4 Y

Economies totales = 230 M€
C 170M€ en achats de production et 60M€ en hors production

Janvier 2003 SCh“Eider
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Achats

MELLr 200

Nouvelles regles d'achat

Tout doit étre négocié
1/3 des achats doit faire I'objet d'appels d’offres chaque année

Nous devons négocier des plans d’amélioration sur 80 %
de ce que nous achetons, ce qui nous permettrait de réaliser
au minimum 4 % d’économies

Quand nous faisons des appels d’offres, nous devons changer
de fournisseur une fois sur deux

Nous devons remplacer 10 % de nos fournisseurs chaque
année

Nous devons utiliser les pays a faibles colts et y transférer
un minimum de 250 M€ / an

Janvier 2003

B. Delvallée - Purchasing/December 3, 2002

Schneider
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Achats

MELLr 200

cellence opgrationnelle ===t ~

Nouvelles regles d'efficacité

En restant fidele au méme fournisseur, sans programme
d’amélioration : 2 %

En restant fidele au méme fournisseur, mais avec un
programme d’amélioration : 4 %

En faisant appel a un autre fournisseur au sein de la
méme zone geographique : 4a10 %

En faisant appel a un autre fournisseur dans un pays a
faibles codts : jusqu’a 30 %

Janvier 2003

Schneider
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rE -

"nouws zoou | Accélerer la productivité achats
Premiers resultats

100
99
98
97
9% + > Cequenous voulons atteindre ! N ==
105 \\  ~ o

% 1 100~ ~=
| \W/O ~

90| . <

03 | gl % Gains de Productivité

80
92 1 2001 2002 2003 2004

2000 2002

Janvier 2003 SCh“Eider
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Achats

MELLr 200

Nos priorités

Efficacité : nous engager sur la voie de la productivité,
marché par marche, produit par produit

Globalisation : reduire le nombre de fournisseurs et en
Introduire de nouveaux, mettre en place un
management hiérarchique T2, renforcer I'efficience des
réeseaux des produits

Organisation (France, Italie, Amérique du Nord, ...)
Internationalisation et localisation

Processus (qualification, changement de fournisseurs,...)

Janvier 2003

Schneider
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Excellence
opérationnelle

Manufacturing

Laurent Vernerey o
Directeur Industrie et Logistique



Industrie et
Logistique

MELLr 200

Notre ambition
110 M€ de productivite par an d'ici fin 2004

cellence operatiannelle ==& =

X

Notre objectif

B Générer des gains cumulés de productivité de 20% au
niveau des colts de main d'ceuvre et de structure de
production d'ici fin 2004 par la mise en place totale d'un
programme "Lean Manufacturing"

Notre approche

B Mise en ceuvre opérationnelle sur 5 sites pilotes, puis
déploiement sur 100 sites majeurs

B Reconnaitre et partager les meilleures pratiques en
développant le Systeme de Production Schneider - SPS

Janvier 2003

Schneider
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PRNEUEEN = Ccilence operationnelld == = T —8-
Logistique e gl | . e
e 200 Cible : les colts de main d'ccuvre directs et de
structure de production
CVD <
Main d'oeuvre
Le challenge
CVD "Manufacturing
Matieres premiéres Excellence”
CVD Autres
(Logistique...)
Colts de st t d
00ts de Structure d° | @
80 % des colts de main d'ceuvre directe et de structure de
production de Schneider Electric sont genérés par 100
usines dans le monde
Janvier 2003 SCh“EidEI'
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Industrie et
Logistique ) ' ol ,
‘news zoou. Dlagnost\lc sur 5 usines : gains potentiels cumulés

de 20 % a 25 %

T mmsemeewn ol

En millions dEUR

Codt du personnel Impact sur les stocks Autres potentiels identifies
de production

.,
A3
-,
Ty,
T,
-,
,
N,
.,

* Réduire les délais clients
95 51 * Augmenter la qualité de
73 service
38
2001 Cible 2001 Cible
Janvier 2003 Schneider
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Industrie et
Logistique e _ R :
"news 200u | Le "Lean Manufacturing" consiste a agir
sur 7 sources de gaspillage

Excellence opgrationnelle ==

L

1. Sur-production
Produire trop
Produire trop tot

2. Attente
7. Stocks | La fin d'un cycle, pour un
produit ou une machine

6. Réparation 3. Transport

4. Processus
5. Micro-mouvements Toutes les étapes non
nécessaires

Janvier 2003 sc h“e idEI"
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Industrie et EXCEHGHCGOP'Q[&TI 63”8 AR '\l‘- —— E == 3
OB e = oo JF R LS S i o
Challenges clefs pour réaliser notre ambition

Schneider Production System - SPS

m Maitriser les techniques de "Lean

Manufacturing"
- Former 25-30 experts régionaux et corporate
- Former 160-190 experts locaux

Acquisitio
IILe -

des techniques de
Manufacturing"

m Ameéliorer la gestion de la performance
- Tableaux de bord visuels

odification des comportements - Implication de la direction

et amélioration de la
gestion de la performance m Définir le directeur d'usine comme I'ACTEUR

CLEF de la conduite du changement

m Deévelopper un esprit "d'Amélioration continue”

Janvier 2003 SCh“Eider
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Industrie et
Logistique

MELLr 200

W B cammmssss s cEAEES S T . —

Mise en ceuvre progressive du programme

"Manufacturing Excellence" dans le monde

1K 4

':lll a
a4

80% des colits de main d'ceuvre directe et
de structure de production de Schneider

Electric sont générés par 100 sites B s

I '

||:|f||:||,|.| pibdd 1 Ol e Vol £ (BDE OO AEE

0 il A M 3 1 A 5

L

a
.

P T

W m

Mise en ceuvre sur 17 sites
(27 usines concerneées fin 2002)

Formation de 46 experts dont 21 experts
centraux (fin 2003 : 230 experts dont 30
experts centraux)

Les économies sont, jusqu'a présent,
conformes aux objectifs

Capter et partager les meilleures
pratiques en développant le Systéme de
Production Schneider (forte implication
des opérations de production en France et
de I'équipe advanced manufacturing en
Amerique du Nord)

Janvier 2003
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Industrie et
Logistique

B Exemple: l'usine AFI de la ligne aux cellules

Usine AFI

Produits BT - Distribution
électrique :

Masterpact, Compact CM

Potentiel identifié : 2,5 M€

Le"Lean Manufacturing"
sera déployé d'ici fin 2004

"L'approche Manufacturing Excellence mise en ceuvre sur le site

AFIl est largement inspirée des principes du "Lean Manufacturing”.

Les résultats du premier groupe de travail pour 2002 sont tres
encourageants, puisqu'il aréalisé 50% d'économies sur la main
d'ceuvre et réduit de 50% la surface de production. Pour réaliser
cette performance, les opérationnels ont ciblé la valeur ajoutée de
leur assemblage et ont augmenté leur polyvalence sur I'ensemble
de laligne de production. En outre, des postes de travail "au plus
juste”, en U, ont été installés a des endroits clés de cette nouvelle
unité. Une réussite prometteuse pour le second groupe de travail,
lancé début octobre 2002".

Didier Le-Bour - Directeur de l'usine AFI
(Moirans - France)

Janvier 2003

Schneider
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Industrie et
Logistique

e Exemple: l'usine AFl de la ligne aux cellules (suite)

Avant —————*

Aprés

Janvier 2003 sc hne idEr
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Industrie et
Logistique

B Exemple: Le site de production de Burlada

Site de Burlada

Produits : Contrdle Industriel -
DHM (Dialogue Homme
Machine)

Potentiel identifié : 1,7 M€

"L'unité de production de Burlada a été la premiére de la zone
Ibérique a mettre en place un groupe de travail "Manufacturing
Excellence". Des le départ, nous avons observé un tres haut degré
d'implication des employés dans ce processus de changement
majeur.

Le diagnostic a permis de confirmer un potentiel d'économies
cumulées de 28% sur la main d'ceuvre directe, en particulier grace a
une restructuration en profondeur de nos process de production
(reconfiguration de la ligne, logistique interne, etc)."

Juan Azanza - Directeur d'usine

(Burlada - Espagne)

Janvier 2003
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Excellence
opérationnelle

ualité & Analyse
e la Valeur

Adrien Scole
Directeur Cost Challenge



Qualité & Analyse
de la Valeur

Q&VE un processus de reductlon des colts
permettant de maintenir la Qualité et la Valeur

m Q&VE : Quality & Value Engineering

250 des o Allouer une partie de nos ressources achats, ingénierie et
Ressources > production a la reduction des coults de nos produits
Techniques « Les initiatives de réduction des codts sont mises en ceuvre sans

allouées a Q&VE

altérer la Qualité et la Valeur percues par nos clients

m Q&VE : un processus intégre de productivite
o La mise en production d'un produit n‘est que le début de sa vie

o Le Responsable d'une ligne de produits doit conserver ses
produits en conformité avec les contraintes du marché ("design to
cost", "cost-killing" apres un certain temps, amelioration
continue,...)

Janvier 2003 SCh“Elder
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Qualité & Analyse
de la Valeur

B Approche Q&VE : boite a outils
Analyse par type de projet Q&VE
Analyse nomenclature
Ventilation des codts
Analyse €/kG
Analyse coefficient moyen

Analyse panel fournisseurs

Analyse taux horaire

Leviers de Analyse type de production
réduction
des colits Analyse valeur
O O Analyse concurrence ‘
Janvier 2003 schneider
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Qualité & Analyse

de la Valeur
60 M€ de productivité par an a fin 2004
Améliorer la productivité au niveau de la Qualité et de
I'analyse de la Valeur en réduisant le colt des produits
existants
180
160
140
120
Aujourd'hui : 100 1
53 projets en cours a fin 2002 80 |
mmm Open
Objectif : 60 1 Projects
160 projets en 2004 ‘218 | e Target
0.
g d I P Y PP PSP
& § F & F & S F S
Janvier 2003 Schneider
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Qualité & Analyse
de la Valeur

Bertrand Cabaret
DIT
Chef de projet

Exemple : Disjoncteur BT Miniature
Succes du benchmark

"Le lancement du projet Q&VE pour le mini disjoncteur basse tension a
permis aux equipes de developpement et aux sites de production,

notamment Vanossi (Italie) et Alés (France), de partager des informations a
haute valeur ajoutée.

Deux types de gains de productivité ont été identifiés a partir des résultats
du benchmark :

- court terme : gains rapides au niveau des achats

- moyen terme : optimisation du produit.”

Economies estimées a fin 2004 : 4, 5M €

Janvier 2003
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Qualité & Analyse
de la Valeur

"news 200u | Mesuresd reduction des colts produits pour les
produits NEMA en Ameérique du Nord

.................. e

Relais de
surcharge

"La mesure de réduction des codts lancée dans le cadre de IA (Automatismes
Industriels) Challenge a donné toute satisfaction a SENA (Schneider Electric

North America) au moins sur 3 points :

Contacteur Contacteur

Gun Bhakta
Chef de projet * Des équipes de projets mixtes intégrant des membres SENA et DDI(Groupe)

ont permis de réaliser des économies sur les produits NEMA et IEC. Globale,
I'équipe est implantée aux Etats-Unis, au Mexique et en France.

* Les initiatives de réduction des colts mettent I'accent sur la phase de
brainstorming mais concernent également la mise en ceuvre : cela augmente le
taux de réussite des mesures de réduction des codts.

* Environ 15% des réduction de codts sont prévues sur les 3 produits
analyses, ce qui se traduit par 2,7M € d'économies annuelles en 2003/2004".
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EEMET Productivité : les enjeux

m Accélerer a court terme la productivité industrielle
de 1 a 2% par an a 5% par an

Objectif <~ DT

Deux axes:

B Créer les conditions structurelles
pour maintenir le niveau de 5% par an

Janvier 2003 SCh“Eider
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