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Sirket Genel Bilgileri

Ozet Performans Gostergeleri, 2012

Satig Gelirleri 5.5 Milyar $
ihracat Gelirleri 3.2 Milyar $
Net Kar 377 Milyon $
Kocaeli 320,000
in6ni 10,000
Mavi Yaka 7,106
Beyaz Yaka 2,464

( Urlin Geligtirme Muhendisi 1.240)




Sirket Profili



Vizyon, Misyon ve Strateji

Otomotiv Urlin ve hizmetlerinde Musteri ihtiyac ve beklentilerine

Vizyon Turkiye'nin tiketici odakli lider en uygun otomotiv Griin ve

sirketi olmak hizmetlerini sunarak Turkiye
otomotiv pazarinin lideri ve Ford
Avrupa’nin Uretim merkezi olmak
» Surdurulebilir blylme gerceklestirmek

* Vizyoner yonetim ekibimizle dogru zamanda dogru kararlar almak

+ Marka algimizi yikseltmek ve musteri baglihg! yaratmak

+ Kalitemizi, maliyetlerimizi ve sureclerimizi iyilestirmek

» Ortaklarimiza yuksek getiri saglamak

+ Sosyal sorumluluklarimizi yerine getirmek




2012 Yili Ozeti



Kocaeli Fabrikasi (2001)
2002 Yilindan beri “En lyi Ford Ara¢ Uretim Fabrikas!”
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Kocaeli Fabrikasi 2001 yilinda Ford Uretim Sistemi prensipleri cergevesinde kurulmus, yiiksek seviyede otomasyona
sahip ve Merkezi Malzeme YoOnetimi Sistemi tarafindan desteklenen btinlesik bir Gretim merkezidir

340.000 m? kapali, toplam 1.600.000m? alan
Transit, Transit Connect & Transit Custom Uretimi
320.000 adetlik yillik kapasite

ihracat icin kullanilan biitiinlesik liman

ISO 9001 ISO 14001 OHSAS 18001



Kocaeli Fabrikasi Ford’un yeni hafif ticari aracinin dinyadaki tek Ureticisi

Kocaeli Fabrikasi alani icerisinde insaa edilen yeni Uretim merkezi

Temel atma téreni: 19 Mart 2012

70.000 m2kapali alan

Ford’un yeni hafif ticari araci Transit Courier ve Tourneo Courier'in 1C14’te baslayacak Uretim merkezi
110.000 adetlik yilhk tretim kapasitesi



indnu Fabrikas| Ford’un iki global kamyon tretim merkezinden biri

 Acllisg 1982

e 1.100.000m? toplam alan

e 79.000m? kapal alan

* Yillik kapasite: 10.000 adet kamyon, 66.000 motor, 140.000 adet aktarma organi

ISO 9001 ISO 14001 OHSAS 18001



Kartal Parca Dagitim Merkezi %95 siparig kargilama oran
Turkiye'deki en buyuk Parca Dagitim Merkezi

Acllis Tarihi : 1998

25.000 m? kapali depo alani ile Ttrkiye'nin en biyik yedek parca dagitim merkezi

Kapalil alan kapasitesine gore Avrupa’da Ford’'un yedek parca dagitim merkeleri arasinda 4. sirada
Ford Otosan yedek parca, pazarlama, satis ve satis sonrasi operasyonlarinin yonetim merkezi



Gebze Mihendislik Merkezi Ford’un dizel motor gelistirme merkezi

ﬁAE Metodoloji Gelistirme \

* Malzeme arastirmasi
e Imalat / Stre¢ benzetimleri (dokum)

Kalibrasyon Araclari ve Metodoloji Gelistirme

* Yuksek dogrulukta gercek zamanli kontrol modelleri
« Yeni Kontrol / Kalibrasyon metodolojileri ve stratejileri

Olciim Aragclari / Ekipmanlar / Metodoloji ve Siireg
Gelistirme

* Yeni 6lcuim sensorleri, teknikler, metodoloji gelistirme /

Acilis Tarihi : 2007 + Sensér yazilimi gelistirme
Yeni drdn ve ileri teknoloijileri gelistirme merkezi

Ford’un tim diunyadaki dizel motor Gretiminin muhendislik merkezi
1.240 muhendisi ile Ford'un dinyadaki 3.Blyuk Aragtirma ve Gelistirme Merkezi



FORD’ da Yalin Uretim



FORD’ da Yalin Uretim



FUS SUREKLI IYILESTIRME MODELI

VIZYON

Musterl memnuniyetini en Ust seviyede
karsilayan,

Surekli iyillestirmenin temelini olusturan,
Proseslerin standardizayonunu

destekleyen,

SIFIR Yaralanma,

SIFIR Hata,

%100 Akisin, organizasyonel yapida Ki
kaltardnt olusturmak.




0/100 Modeli ve PUKO Yaklagimi

Ek 'kOP Kalturel
sik Parga -
0 A Faktorler A
Ekipman/Alet
Hatasi N Fiziksel N
%100 D Faktorler D Ciktilar
Uretim @) 0
0,
Ku/;:l?guz N Operasyonel N
Parcalar Faktorler

Ford Uretim Sistemi icerisinde yer alan, Surekli
lyilestirme Modeli, kiiltirel doniisiim ve surekli
lyilestirmeye odaklanan bir degisimdir.

Bu yonetim felsefesi, Kritik girdilere, Prosese ve
Ciktilara odaklanmak icin 0/100 Modelini yaratar.

FORD PRODUCTION SYSTEM



0/100 Modeli ve PUKO Yaklagsimi

FUS & PUKO Yaklagsimi
UYGULA

e Zamané& Veri Yonetimi « Donlisiimsel lyilestirme
e YOnetim Sistemleri
« Standarda Uygun Calisma

» Hedeflerin Yayilimi
* Plan & Program

« Vardiya baslangic P U « Standart _is o
Kontrolleri  Anormallikleri Yonetme
ANLEM AL O K KONTROL ET

« |s Kontrolleri (Business Plan

. gonse?ller Hedefl Review/Plant Operating Review )

onuc¢ afl VS. el erner * Proses Dogrulama:
 Standart ari Zo_r ama — Vardiya baslangic, Proses, Is
* Problem Y&6netimi and Liderlik

e |stikrar & iyilestirme
Haritalandirma

STANDARTLAR =) DAVRANIS ==) KOULTUR

FORD PRODUCTION SYSTEM
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Amac: Surekli iyilestirme sureclerini kolaylastirmak ve
hedefe gore ekibin odaklanmasini saglamak

Hedef. Standart proseslerin 0 hata %100 akis mantigina
uygun yuratuldaginden emin olmak




1.Hat Panolari



Hat Panolari 0/100, Zaman ve Veri
YOnetimi Baglantisi

Proses Kocgu:
Kullanilan
metriklere bagh
olarak, Vardiya
baslangicinda
gunluk olarak,
girdi takibi ve
katilim takibi icin
bilgi saglar

Proses Kocgu:
Eskalasyon-1 den
sonra gerekli ise
problemi iletilir ve
Girdi-Andonda takip
edilir (GPA acik
madde listesi).
Panoya asilir.

Ekip Lideri:
Sonugc toplantisi
sirasinda TDM
uyumunu gbzden
gegirir.

Proses Kocgu:
Vardiya bitisinde
Hat performansini
guncellenmesi igin
bilgi saglar._(Ciktilar
ve Andonlar)

Ekip Lideri:

1. Sonug _toplantisi
sirasinda -105 Zone
performansini gbzden
gegirir.

2. Cl ( Surekli iyilestirme)
haritasini-(Panonun diger
tarafinda yer alan),
gOzden gegirir.

3. O ay yapilan 1 sonug
toplantisi sirasinda ( ayda
1 kez)skorkart ve is
planlarini gbzden gegirir.

Tum Yonetim:
Proses
dogrulama-115
sirasinda Hat
proses
uyumunu
gbzden
gegcirir,kartlar
burada yer alir.
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Periyodik Is Gozlemleme ve Detayli Bilgi Diizeyi
Degerlendirme- PJO

IDEAL ISTASYON, PROSES, METHOD

Periyodik is gdzlemleme ve detayli bilgi diizeyi
degerlendirme, ekip tyeleri ile proses kocu arasindaki
kocluk ve geribildirim iletisim surecidir. Bu slrec standart
prosese bagliliga odaklanarak ideal istasyon,proses ve
metodun olusturulmasini amaclamaktadir. PJO 3-Faz’dan
olusur.



FAZ-l-l Kisim
Periyodik Is Degerlendirme

-Faz-| Proses Kogu ve operator ile gergeklestirilir.
-Operatorun is sirasinin KPS deki sira ile
uyumlulugu, kalite ve is guvenligi noktalar: ile
karsilastirilir. Proses en az 10 kez ardarda
izlenmelidir.

-Major ve minor sapmalar tespit edilir. Bir once ki
kontrol bulgulariyla kargilagtirilir.

-Sonuglar Periyodik Is Degerlendirme sayfasinda
Faz |-1.Kisimda yer alan tabloya iglenir.




FAZ-l-ll Kisim
Periyodik Is Degerlendirme

Fazl-ll. Kismin Amaci:

o Surekli iyilestirme firsatlarini belirlemek.

Faz |l deki yonlendirmelere gore grup

uyelerinden bilgi toplamak.

 Deger katmayan adimlari ortadan kaldirarak;
ISG , kalite, verimlilik ile ilgili kazanglar elde
edilebilecek oneriler ortaya gikarmak.

e Operatérin stoga erigme/egilme mesafelerini

ve yurume sikligini azaltmak.

Kaliteli ig uretmek,

Cevrim siresini azaltmak,

Istasyonu gereksiz islemlerden arindirmak.




2. PJO




Faz-lll Uygunsuzlukiarin

Degerledirilmesi ve Giderilmesi
Amagc¢: Mevcut uygunsuz durumiarin
ve potansiyel uygunsuzluklarin (gizli
fabrika unsurlari) tanimlanmasi , bu
uygunsuzluklarin sorunlara yol
acmadan once giderilmesi igin
tedbirlerin alinmasi. Herhangi bir
uygunsuzluk ¢iktiginda grup uyesinin
karar verme surecinde prosesin
anahtar unsurlari dogrultusunda
standart yaklagiminin saglanmasi.
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3. KPS

)

KALITE PROSES SISTEMININ TANIMI

Calisma gruplarinin, goérevlerini yaparken, kayiplari
(israfin) ortadan kaldirilmasi amaciyla surekli iyilesmeyi
standartlastirmalarina yarayan bir metod’dur.

Kalite Proses Sistem sayfasi; S

-llgili mhendislik tarafindan onaylanmak kaydiyla calisma grubu
tyeleri ve grup liderleri tarafindan hazirlantr.

-Calisma grubu tyelerinin istedikleri zaman rahatca
ulasabilecekleri, goz6ntnde bir yerde bulunur.



3. KPS

KPS Sayfasi ne degildir ?

-Bir ekip lideri veya diger bir yonetici tarafindan hazirlanmaz.

-Sabit, duragan deqil; yasayan bir dokimandir. Calisma gruplari
tyeleri operasyonlarini gelistirdikce degisir.

-Sadece bir calisma sayfasindan ibaret degildir; ayni zamanda
operasyonlarin gercek performansini yakindan takip eden bir
sistemdir.
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Proseslerin bltln vardiyalarda ayni sekilde uygulanmasini
(standartlasma) saglar.

Uriniin ve prosesin kalitesini arttirir.

Insan hareketleriyle ilgili givenli ve verimli calisma metodlarini
gostererek calisanin guvenligini saglar.

Kayiplari ve maliyeti azaltarak sirketin karini arttirir.
Calisanlarin is yukleri dengelenmis ve boylelikle calisanin
yorulmasi ve strese girmesi onlenmis olur.

Sirketin karinin artmasiyla isimiz ve ailelerimizin gelecegi
glvence altinda olur.

Faydali bir egitim aracidir. Calisanlarin gorevlerini daha lyi
anlamalarina ve gelistirmelerine de yardimci olur.



3. KPS
DEGER KATAN IS VE KAYIP

« DEGER KATAN IS:
Musteri intiyac ve beklentisi ile ilgili bir
degisikligi ham malzeme Uzerinde yapmak

o KAYIP:
Musteri ihtiyac ve beklentisi ile dogrudan ilgisi
olmayan fakat zaman, kaynak ve yer
harcanmasina sebep olan isleri yapmak



3. KPS
DEGER KATAN iS VE KAYIP

Isin yapilma Geleneksel geligtirme
Suresi
4 / caligmalari
e Uzun calisma

e Siki caligma
e Eleman ilavesi
e Ekipman ilavesi

T valinlik

e Kayiplarin azaltilmasi
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3. KPS
DEGER KATAN iS VE KAYIP

Ornek:

« Parcanin boy Ornek:

kesilmesi e Parcay! almak

e Ylzey Icin ylurimek

Islemenin * Bekleme

yapilimasi e Bitmig parcay!
stok yerine
tagima

Ornek:

* Ylzey igsleme aparatinin hazirlanmasi
* Ylzey igsleme aparatinin baglanmasi ve degistirilmesi
*Prosesler arasi transfer
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Amac: Imalat mihendisligi, yeni model devreye giris
zamani ilgili istasyonun, fiziksel ve operasyonel olarak
standartlara uygunlugunu dogrular.

Kontrol listelerinde yer alan gerekliliklere gore istasyon
kontrol edilir.Potensiyel fiziksel ve operasyonel
uygunsuzluklar tanimlanir.

Bu uygunsuzluklar bir sonra ki faza ge¢cmeden once
tamamlantr.



4. Istasyon Hazirliklari




Ford Otosan GFPS’ de Avrupa’ da Lider







TESEKKURLER



