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Nelerden Bahsedeceğiz

 Şirket Tanıtımı
 Yalın Üretim – Standart İş 

Hat Panoları
PJO ( Periyodik İş Kontrolleri )
KPS ( Kalite Proses Sayfaları )
İstasyon Hazırlıkları

 Sorular



Şirket Genel Bilgileri

Özet Performans Göstergeleri, 2012

Satış Gelirleri 5.5 Milyar $

İhracat Gelirleri 3.2 Milyar $ 

Net  Kar 377 Milyon $

Kapasite (Mevcut) 330,000

Kocaeli 320,000

İnönü 10,000

Toplam İstihdam  (Temmuz 2013) 9,485

Mavi Yaka 7,106

Beyaz Yaka 2,464 

( Ürün Geliştirme Mühendisi 1.240)

Halka Açık
17.92%

Koç Topluluğu Şirketleri 
%41.04

Ford Motor Company       
%41.04 



Şirket Profili



Vizyon, Misyon ve Strateji



2012 Yılı Özeti



Kocaeli Fabrikası (2001)
2002 Yılından beri “En İyi Ford Araç Üretim Fabrikası”

ISO 9001 ISO 14001 OHSAS 18001

• Kocaeli Fabrikası 2001 yılında Ford Üretim Sistemi prensipleri çerçevesinde kurulmuş, yüksek seviyede otomasyona
sahip ve Merkezi Malzeme Yönetimi Sistemi tarafından desteklenen bütünleşik bir üretim merkezidir

• 340.000 m² kapalı, toplam 1.600.000m² alan
• Transit, Transit Connect & Transit Custom üretimi
• 320.000 adetlik yıllık kapasite
• İhracat için kullanılan bütünleşik liman

MONTAJ

BOYAHANE

KAYNAK TAKIM KALIP 
& PRES



• Kocaeli Fabrikası alanı içerisinde inşaa edilen yeni üretim merkezi

• Temel atma töreni: 19 Mart 2012

• 70.000 m2 kapalı alan

• Ford’un yeni hafif ticari aracı Transit Courier ve Tourneo Courier’in 1Ç14’te başlayacak üretim merkezi

• 110.000 adetlik yıllık üretim kapasitesi

Ford’un yeni hafif ticari aracının dünyadaki tek üreticisiKocaeli Fabrikası



2005 yılından beri “En İyi Ford Aktarma Organları Fabrikası”
İnönü Fabrikası

• Açılış 1982
• 1.100.000m2 toplam alan
• 79.000m2 kapalı alan
• Yıllık kapasite: 10.000 adet kamyon, 66.000 motor, 140.000 adet aktarma organı

Ford’un iki global kamyon üretim merkezinden biri

ISO 9001 ISO 14001 OHSAS 18001



Kartal Parça Dağıtım Merkezi
Türkiye’deki en büyük Parça Dağıtım Merkezi

%95 sipariş karşılama oranı

• Açılış Tarihi : 1998
• 25.000 m2 kapalı depo alanı ile Türkiye’nin en büyük yedek parça dağıtım merkezi
• Kapalı alan kapasitesine göre Avrupa’da Ford’un yedek parça dağıtım merkeleri arasında 4. sırada
• Ford Otosan yedek parça, pazarlama, satış ve satış sonrası operasyonlarının yönetim merkezi



Gebze Mühendislik Merkezi

• Açılış Tarihi : 2007
• Yeni ürün ve ileri teknolojileri geliştirme merkezi
• Ford’un tüm dünyadaki dizel motor üretiminin mühendislik merkezi
• 1.240 mühendisi ile Ford’un dünyadaki 3.Büyük Araştırma ve Geliştirme Merkezi

Ford’un dizel motor geliştirme merkezi

CAE Metodoloji Gelistirme
• Malzeme arastırması
• İmalat / Süreç benzetimleri (döküm)
Kalibrasyon Araçları ve Metodoloji Gelistirme
• Yüksek doğrulukta gerçek zamanlı kontrol modelleri
• Yeni Kontrol / Kalibrasyon metodolojileri ve stratejileri
Ölçüm Araçları / Ekipmanlar / Metodoloji ve Süreç 
Gelistirme
• Yeni ölçüm sensörleri, teknikler, metodoloji gelistirme
• Sensör yazılımı gelistirme



FORD’ da Yalın Üretim



FORD’ da Yalın Üretim



• Müşteri memnuniyetini en üst seviyede 
karşılayan, 

• Sürekli iyileştirmenin temelini oluşturan,
• Proseslerin standardizayonunu 

destekleyen, 
• SIFIR Yaralanma, 
• SIFIR Hata,
• %100 Akışın, organizasyonel yapıda ki  

kültürünü oluşturmak.

VİZYON



0/100 Modeli ve PUKÖ Yaklaşımı

Ford Üretim Sistemi içerisinde yer alan, Sürekli 
İyileştirme Modeli, kültürel dönüşüm ve sürekli 
iyileştirmeye odaklanan bir  değişimdir.
Bu yönetim felsefesi, Kritik girdilere, Prosese ve 
Çıktılara odaklanmak için 0/100 Modelini yürütür.

. Standartlara mazeret 
olmaksızın  uyulmalıdır.
. Anormallikler kanıttır.

KRİTİK ÇIKTILARKRİTİK GİRDİLER PROSES

Çıktılar

Kültürel 
Faktörler

Fiziksel
Faktörler

Operasyonel
Faktörler
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PLANLA
• Zaman& Veri Yönetimi
• Hedeflerin Yayılımı
• Plan & Program
• Vardiya başlangıç 

Kontrolleri

UYGULA
• Dönüşümsel İyiIeştirme
• Yönetim Sistemleri
• Standarda Uygun Çalışma
• Standart İş
• Anormallikleri Yönetme

KONTROL ET
• İş Kontrolleri (Business Plan 

Review/Plant Operating Review )
• Proses Doğrulama:

‒ Vardiya başlangıç, Proses, İş
and Liderlik

• İstikrar & iyileştirme 
Haritalandırma

ÖNLEM AL
• Konseyler
• Sonuçlar vs. Hedefler
• Standartları Zorlama
• Problem Yönetimi

P U

KÖ

FÜS & PUKÖ  Yaklaşımı
0/100 Modeli ve PUKÖ Yaklaşımı



Standart İş Adımları

• Hat Panoları

• PJO

• KPS

• İstasyon Hazırlıkları
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1.Hat Panoları

Amaç: Sürekli iyileştirme süreçlerini kolaylaştırmak ve 
hedefe göre ekibin odaklanmasını sağlamak

Hedef: Standart proseslerin 0 hata %100 akış mantığına 
uygun yürütüldüğünden emin olmak



1.Hat Panoları



Hat Panoları 0/100, Zaman ve Veri 
Yönetimi Bağlantısı

Proses Koçu:  
Eskalasyon-1 den 
sonra gerekli ise  
problemi iletilir ve 
Girdi-Andonda takip 
edilir (GPA açık 
madde listesi).  
Panoya asılır.

Ekip Lideri:  
1. Sonuç toplantısı 
sırasında -105 Zone 
performansını gözden 
geçirir.
2. CI ( Sürekli iyileştirme) 
haritasını-(Panonun diğer 
tarafında  yer alan), 
gözden geçirir.
3. O ay yapılan 1 sonuç 
toplantısı sırasında  ( ayda  
1 kez)skorkart ve iş 
planlarını gözden geçirir.

Tüm Yönetim:  
Proses 
doğrulama-115
sırasında Hat 
proses 
uyumunu  
gözden 
geçirir,kartlar 
burada yer alır.

Proses Koçu: 
Kullanılan 

metriklere bağlı 
olarak, Vardiya 
başlangıcında  
günlük olarak, 
girdi takibi ve  
katılım takibi için 
bilgi sağlar

Proses Koçu: 
Vardiya bitişinde  
Hat performansını 
güncellenmesi için 
bilgi sağlar. (Çıktılar 
ve Andonlar)

Ekip Lideri:  
Sonuç toplantısı 
sırasında TDM 
uyumunu gözden 
geçirir.

1.Hat Panoları



Standart İş Adımları

• Hat Panoları

• PJO

• KPS

• İstasyon Hazırlıkları



Periyodik İş Gözlemleme ve Detaylı Bilgi Düzeyi 
Değerlendirme- PJO

İDEAL İSTASYON, PROSES, METHOD

2. PJO

Periyodik iş gözlemleme ve detaylı bilgi düzeyi 
değerlendirme, ekip üyeleri ile proses koçu arasındaki 
koçluk ve geribildirim iletişim sürecidir. Bu süreç standart 
prosese bağlılığa odaklanarak ideal istasyon,proses ve 
metodun oluşturulmasını amaçlamaktadır. PJO 3-Faz’dan 
oluşur.



2. PJO



2. PJO



2. PJO



2. PJO



Standart İş Adımları

• Hat Panoları

• PJO

• KPS

• İstasyon Hazırlıkları



KALİTE PROSES SİSTEMİNİN TANIMI

Çalışma gruplarının, görevlerini yaparken, kayıpları 
(israfın) ortadan kaldırılması amacıyla sürekli iyileşmeyi 
standartlaştırmalarına yarayan bir metod’dur.

3. KPS

Kalite Proses Sistem sayfası;
-İlgili mühendislik tarafından onaylanmak kaydıyla çalışma grubu 
üyeleri ve grup liderleri tarafından hazırlanır.

-Çalışma grubu üyelerinin istedikleri zaman rahatça 
ulaşabilecekleri, gözönünde bir yerde bulunur.



3. KPS

KPS Sayfası ne değildir ?

-Bir ekip lideri veya diğer bir yönetici tarafından hazırlanmaz.

-Sabit, durağan değil; yaşayan bir dokümandır. Çalışma grupları 
üyeleri operasyonlarını geliştirdikçe değişir.

-Sadece bir çalışma sayfasından ibaret değildir; aynı zamanda 
operasyonların gerçek performansını yakından takip eden bir 
sistemdir.



Kalite Proses Sisteminin Faydaları

 Proseslerin bütün vardiyalarda aynı şekilde uygulanmasını 
(standartlaşma) sağlar.

 Ürünün ve prosesin kalitesini arttırır.
 İnsan hareketleriyle ilgili güvenli ve verimli çalışma metodlarını 

göstererek çalışanın güvenliğini sağlar.
 Kayıpları ve maliyeti azaltarak şirketin karını arttırır.
 Çalışanların iş yükleri dengelenmiş ve böylelikle çalışanın 

yorulması ve strese girmesi önlenmiş olur.
 Şirketin karının artmasıyla işimiz ve ailelerimizin geleceği 

güvence altında olur.
 Faydalı bir eğitim aracıdır. Çalışanların görevlerini daha iyi 

anlamalarına ve geliştirmelerine de yardımcı olur.

3. KPS



3. KPS

DEĞER KATAN İŞ VE KAYIP

• DEĞER KATAN İŞ:
Müşteri ihtiyaç ve beklentisi ile ilgili bir 
değişikliği ham malzeme üzerinde yapmak

• KAYIP:
Müşteri ihtiyaç ve beklentisi ile doğrudan ilgisi 
olmayan fakat zaman, kaynak ve yer 
harcanmasına sebep olan işleri yapmak 



3. KPS

DEĞER KATAN İŞ VE KAYIP
Geleneksel geliştirme
çalışmaları
• Uzun çalışma
• Sıkı çalışma
• Eleman ilavesi
• Ekipman ilavesi

Yalınlık
• Kayıpların azaltılması

İşin yapılma 
Süresi

Değer
katan

D
eğ

er
 k

at
m

ay
an



3. KPS
DEĞER KATAN İŞ VE KAYIP

Örnek:
• Parçanın boy 
kesilmesi
• Yüzey 
işlemenin 
yapılması

Örnek:
• Parçayı almak 

için yürümek
• Bekleme
• Bitmiş parçayı 

stok yerine
taşıma

Örnek:
• Yüzey işleme aparatının hazırlanması
• Yüzey işleme aparatının bağlanması ve değiştirilmesi
•Prosesler arası transfer 

Kayıp

Değer
Katan iş



Standart İş Adımları

• Hat Panoları

• PJO

• KPS

• İstasyon Hazırlıkları



4. İstasyon Hazırlıkları

Amaç: İmalat mühendisliği,  yeni model devreye giriş 
zamanı  ilgili istasyonun, fiziksel ve operasyonel olarak 
standartlara uygunluğunu doğrular.

Kontrol listelerinde yer alan gerekliliklere  göre istasyon 
kontrol edilir.Potensiyel fiziksel ve operasyonel 
uygunsuzluklar tanımlanır.

Bu uygunsuzluklar bir sonra ki faza geçmeden önce 
tamamlanır. 



4. İstasyon Hazırlıkları
LQOS 203 WORKSTATION READINESS METRIC CRITERIA: 
Item #2.6 on LPWR 203 Report
İstasyon hazırlıkları  kontrol listesine göre  yapılır. Her faz için bir renklendirme 
standardı yer alır. <TT>, <PP> and <MP1>.

<TT> - >85 = Yeşil, 84-75 = Sarı, <75 = Kırmızı (VO)
<TT> - >90 = Yeşil 89-80 = Sarı,  <80 = Kırmızı(PTO)
<PP> - >90 =Yeşil,  89-80 = Sarı,  <80 = Kırmızı (VO)
<PP> - >95-100 = Yeşil,  85-95 = Sarı, <85 = Kırmızı (PTO)
<MP1> - >95-100 = Yeşil,  85-95 = Sarı, <85 = Kırmızı (VO)

Statik kontrol: Faz bitene kadar herhangi bir zaman yapılan kontroller.
Dinamik kontrol: Araç üretilirken yapılması gereken kontroller.



Ford Otosan GFPS’ de  Avrupa’ da Lider



Soru-Cevap



TEŞEKKÜRLER


