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BAŞKENT OTO EMNİYET CAMLARI A.Ş1

 Firmamız, ilk olarak Fehmi SIRIŞ tarafından lamine 

otomobil camı imalatı yapmak üzere 1978 yılında 

kurulmuş, 1986 yılında A.Ş. olmuştur ve 1991 

yılından itibaren ASO 1. OSB’de faaliyetlerini 

sürdürmektedir. Halihazırda toplam 5 binada 

yaklaşık 27.000 m2 açık, 17.000 m2 kapalı alanda 

faaliyetlerini sürdürmektedir. 

Ürün Gruplarımız; 

• Otomotiv Emniyet Camları, 

• Mimari Camlar, 

• Endüstriyel Camlar, 

• Kurşuna Karşı Dayanıklı Camlar, 

• Isı Yalıtımlı Camlar
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OTOMOTİV EMNİYET CAMLARI

MİMARİ CAMLAR ENDÜSTRİYEL CAMLAR

KURŞUNA DAYANIKLI CAMLAR

ISI YALITIMLI CAMLAR
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TEMPERLİ CAMLAR

LAMİNE CAMLAR

ISITMALI LAMİNE CAMLAR ÇOK KATLI LAMİNE CAMLAR

ISI YALITIMLI CAMLAR

ÜRÜN ÇEŞİTLERİMİZ
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VAKUM 

KONVEYÖRÜ

Pilot alanla ilgili bilgiler

Açıklamalar

Bu alan,

– Sipariş karşılama sürelerinin çok 

uzaması ve buna bağlı olarak bazı 

taleplerin karşılanamaması

– Üretim alanının sıkışık olması

– Ürünün katma değerinin yüksek olması

– Makinelerin ve personelin verimli 

kullanılamaması

sebepleriyle pilot alan olarak seçilmiştir.

Yaşanan zorluklar

▪ Stok alanı karmaşası ve ara stok çokluğu

▪ Malzeme yerleşiminin verimsiz olması

▪ Yanlış alan kullanımı

▪ İş gücü kullanım verimsizliği

▪ Hat dengesizliği

2

 Pilot alanımız Lamine ve Isıtmalı Lamine üretimimizin laminasyon ve 

eşleme işlemlerinin yapıldığı laminasyon odası olarak seçilmiştir.

 Bu alan, ısıtmalı lamine camlar için PVB’ye* M1 ve M2 tambur makinelerinde 

tel sarılarak işlenmiş PVB elde edilmesi sonrasında camlarla eşleme 

yapılarak vakum işlemine hazır hale getirildiği alandır.

 Lamine camlar için konveyör üzerinde camların arasına PVB yerleştirme 

işlemi yapıldıktan sonra vakum konveyörüne yüklendiği alandır.

M1

M2

KONVEYÖR

* PVB= Polivinil butiral, çoğunlukla güçlü bağlanma, optik berraklık, birçok yüzeye yapışma, tokluk ve esneklik gerektiren uygulamalar için kullanılan bir reçinedir.

ISITMALI LAMİNE ÜRETİMİ

LAMİNE ÜRETİMİ
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Proje kapsamında yürütülen aktiviteler

Aktivitenin içeriği Elde edilen sonuçlar

▪ Lamine ve ısıtmalı lamine hatlarında çevrim 

süreleri hesaplanarak hat dengeleme yapıldı.

▪ Tek parça akışa geçilerek kapasite artışı 

sağlandı.
HAT 

DENGELEME

(YAMAZUMI)
a

▪ Isıtmalı lamine hattında model değişimi adımları 

incelenerek israflar tespit edildi.

▪ Model değişimi süresi düşürülerek %67 

oranında verimlilik artışı elde edildi. SMEDb

▪ Çalışanlara 5S eğitimi verildi ve uygulamaya 

başlandı.

▪ Malzemelerin standart yerleri belirlendi.

▪ Model değişimi süresinde azalma sağlandı.

▪ İş sağlığı ve güvenliği konusunda iyileştirmeler 

sağlandı.

5Sc

▪ Lamine ve ısıtmalı lamine hatlarının standart 

operasyon adımları belirlendi.

▪ Üretim adımları standart hale getirilerek sistem 

esnek hale getirildi.SOPd

▪ Hata türleri ve etkileri belirlendi. 
▪ Süreçlerde oluşabilecek potansiyel hatalar ve 

risk öncelik sıraları belirlenerek farkındalık 

kazanıldı.

FMEAe

3



8

ISITMALI LAMİNE HAT DENGELEME(YAMAZUMI)3a

Elde edilen sonuçlar, 

değerlendirmeler 

▪ Baskı düzeltme işlemi, bir 

önceki aşamada kalitesel 

iyileştirme yapılarak süreçten 

çıkarıldı.

▪ Hattın dengeli çalışabilmesi 

için iş adımları ve iş tanımları 

yapıldı.

▪ Tek parça akışına geçildi.CAM SİLME

CAM SİLME

CAM EŞLEME

1. İSTASYON

2. İSTASYON

423 SN 487 SN

ÖNCESİ

SONRASI



9

LAMİNE HAT DENGELEME(YAMAZUMI)3a

▪ Lamine hattında silme-eşleme-vakum konveyörüne yerleştirme operasyonlarının çevrim süreleri 

hesaplanarak hat dengelemesi ve operasyon planları yapıldı. 

Bu sayede tek parça üretim akışı sağlanıp kapasite artışı elde edildi.

Elde edilen sonuçlar, değerlendirmeler
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SMED3b

Elde edilen sonuçlar, 

değerlendirmeler 

▪ PVB işlemlerinde kullanılan 

şablonlar için kütüphane sistemi 

oluşturuldu. (5S)

▪ Model değişimi süresinde yer 

alan israflar ortadan kaldırıldı.

▪ Makine çalışırken yapılabilecek 

operasyon adımları belirlendi.

ÖNCESİ

SONRASI

Aranan şablon, 

ürün-çizim-kod 

eşleştirmesi ile  

uzun sürede 

aranarak 

bulunuyordu.
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5S3c

Elde edilen sonuçlar, değerlendirmeler

▪ Verilen 5S eğitimi ve yapılan uygulamalar sonucu 5S denetimleri yapıldı.

▪ Personeller çalışma alanlarını sahiplenme arttırıldı.

▪ 5S, iş güvenliği ve iyileştirme çalışmalarına bizzat katılım sağladılar.

▪ Ayrıca 5S uygulamaları sayesinde model değişimi (SMED) süresi düşürüldü.

ÖNCE

SONRA

ÖNCE

SONRA

ÖNCE

SONRA

ÖNCE

SONRA

Çalışanlara 5S eğitimi verildi.
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SOP/FMEA3

Her iki hat için de standart operasyonlar ve operasyonların 

temel noktaları belirlenerek standart operasyon 

prosedürleri (SOP) hazırlandı.

Hata türleri ve etkileri analizi (FMEA) yapılarak süreçlerde 

oluşabilecek potansiyel hatalar ve risk öncelik sıraları 

belirlendi. Bu sayede kritik proses adımları tanımlandı.

d/e

SOP FMEA
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Sayısal Sonuçlar: ISITMALI LAMİNE HAT DENGELEME

Grafik veya önce-sonra değerleri Bir sonraki aşamaya dair beklentiler

▪ Isıtmalı lamine hattı, fabrika içinde 

başka bir lokasyona taşınacak.

▪ Bu lokasyon, 5S ve Kaizen 

uygulamalarının devam ettiği, OEE 

verilerinin tutulduğu ve sadece o 

hatta ait çalışanların girebildiği özel 

bir oda olacak.

KPI

▪ ÜRETİM SÜRESİ

4a

ÖNCEKİ 

DURUM 

SONRAKİ 

DURUM

PERSONEL 4 6

KAPASİTE (AD) 10 35

ADET/ADAM.SAAT 0,277 0,648

487

1715
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Sayısal Sonuçlar: LAMİNE HAT DENGELEME

Grafik veya önce-sonra değerleri

Bir sonraki aşamaya dair beklentiler

▪ Vakum konveyörünün mesai başladığında çalışır hale gelmesi 

için mesai öncesi ısınmaya başlaması sağlanacak ve bu sayede 

ek kapasite artışı sağlanacak.

▪ Lamine hattında elde edilen bu artışın sürekliliği sağlanacak.

KPI

▪ ÜRETİM ADETİ

4a

ÖNCEKİ DURUM SONRAKİ DURUM

PERSONEL 6 6

KAPASİTE (AD) 150 250

ADET/ADAM.SAAT 2,77 4,63 VERİMLİLİK 

%67 

ORANINDA 

ARTMIŞTIR.

Vardiya rekoru: 251 adet
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Sayısal Sonuçlar: SMED

Grafik veya önce-sonra değerleri Bir sonraki aşamaya dair beklentiler

▪ Hattın taşındığı yeni lokasyonda 

makine OEE sonuçları özenle takip 

edilecek ve süreklilik sağlanacak.

KPI

▪ MODEL DEĞİŞİMİ 

SÜRESİ

4b

ÖNCE SONRA

İÇ SÜRE TOPLAMI (S) 1222 398

DIŞ SÜRE TOPLAMI (S) 26 633

VERİMLİLİK 

%67 

ORANINDA 

ARTMIŞTIR.
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Kültürel Sonuçlar: Nitel değişimler5

Gelişim alanı

İlerlemeye ilişkin açıklamalar

ISITMALI LAMİNE HATTI
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Karşılıklı Refah

Performans Kültürü Radar Grafiği
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Karşılıklı Refah

Performans Kültürü Radar Grafiği

LAMİNE HATTI

▪ Pilot bölgelerde yapılan kültür anketleri ve iletişim panosu sonucunda çalışanların istek ve ihtiyaçları görülerek ilgili konularda 

çalışmalar devam etmektedir.

PERFORMANS KÜLTÜR ANKETİ İLETİŞİM PANOSU ÖZEL GÜN ETKİNLİĞİ
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Sürdürülebilirlik Vizyonu: 6-8 Aylık Taktik Planı6

 Isıtmalı lamine hattının fabrika içerisinde özel bir odaya 

taşınması için hücre tasarımı çalışmasına başlandı. (KASIM 

2023)

 M1 ve M2 tambur makinelerinin OEE’leri (Toplam Ekipman 

Verimliliği) hesaplanmaya devam edilecek. 

 Aranan hammadde PVB stoğunun hızlı ve kolay bir şekilde 

bulunabilmesi için stok alanı düzenleme çalışmalarına başlandı.

 Proses bütünlüğünü sağlamak amacıyla, lamine hattını besleyen 

rodaj bölümünde yalın dönüşüm çalışmaları yaygınlaştırılarak 

kapasite artışı sağlanmaya devam edilecek.

 Kültürel anketler yapılmaya devam edilecek ve güncel bir şekilde 

sonuçları gözlemlenerek aksiyon planları oluşturulacak.

 5S çalışmalarına, yaygınlaştırmaya ve denetlemelere devam 

edilecek.

 Oluşturulan yetkinlik matrislerine göre, çalışanların yetkinliğini 

artırmak ve esneklik kazanmak amacıyla eğitimler verilecek.



12. ÖĞREN & DÖNÜŞ PROGRAMI SONUÇLARI

• ASO 1. OSB

• 1978, Ankara

• 230 çalışan

• Otomotiv, mimari, 

endüstriyel, balistik 

ve ısı yalıtımlı cam 

imalatı

• 25+ ülkeye ihracat

• Biriktir-Beklet tarzı üretim

(Kitle Üretimi) yapılıyordu.

• Fazla mesaiye sıkça ihtiyaç

duyuluyordu.

• Uzun model değişim süreleri  

verimliliği ciddi oranda  

düşürüyordu.

• Performans takibi  

yapılamıyordu.

• Yamazumi (Hat Dengeleme) 

çalışması yapılarak tek parça akış 

şeklinde tam zamanında üretime 

geçildi.

• Fazla mesai -%100 oranında 

azaldı.

• SMED (Tekli Dakikalarda  Model 

Değişimi) metodu ile  model 

değişim sürelerinde -%67 azalma 

sağlandı.

• Anlık performans takibi sağlandı.

• Üretim hedefleri belirlendi.

Ortalama günlük üretim 

adedindeki artış

+%67  +%250

Operatör başına  

üretkenlikteki artış

+%67  +%134

Model değişim süresindeki  

azalma

-%67

Yatırımı geri kazanma

süresi

7 GÜN

LAMİNE ISITMALI LAMİNE

LAMİNE ISITMALI LAMİNE

ISITMALI LAMİNE

BAŞKENT OTO EMNİYET 

CAMLARI SAN. VE TİC. A.Ş.


