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Otomotiv
Ekstriizyon Sektorel
Calismasi

Videojet kodlama ¢ozuimleri,
otomotiv tedarikgisinin yuksek
tempolu liretimine ayak
uydurmakta zorlanmaz

Otomotiv sivi depolama, tagsima ve
iletme sistemlerinin diinya capindaki
iireticisi ve tedarikgisi olarak etkili
iretim siireclerinin sirketin basarisinda
biiyik 6nemi var. Sirketin 28 lilkedeki
130 konumda 23.000 calisani var ve
diinyanin tiim 6nde gelen otomobil
ureticilerine tedarikgilik yapiyor.

Yakit/fren iletim sistemleri icin esnek boru Urlnleri, sirketin Almanya'daki
tesislerinden birinde Uretilmektedir. Diz ve oluklu tupler yerinde

Uretilir. Oluklu borular, tekerlekler strekli olarak soékilduginden tekerlek
yakinindaki fren sistemleri gibi esneklik gerektiren otomotiv Uretim
islemlerinde kullanilmaktadir. Borunun kimyasal bilesimi, musterinin
taleplerine ve borunun kullaniimasi planlanan sisteme gére dedisiklik
gosterebilmektedir.



“Sadece diigmesini ¢ceviriyorsunuz ve
her seferinde kusursuz calisiyor.”

Operator
Otomotiv sivi depolama, tasima ve
iletme direticisi

Tesisin lirettigi borular renk olarak
siyah, mavi veya beyazdir. Diiz tiip

ekstriizyon hatlari genel olarak

100 m/dak'dan daha hizli tiretim

yapabilir.
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Zorluk

Tesis, beyaz borular icin gereken netligi
saglayan mirekkep puskiirtmeli InkJet
(InkJet) yazicilar kullaniyordu. Sirket, siyah
ve mavi borular igin iyi netlik saglayacak
beyaz bir kod olusturmak lizere lazer
markalama sistemlerini incelemeye aldi.

Ekstrizyon strecinde kullanilan ytksek
performansli plastikler nedeniyle ekstrizyon
hatlarinin durdurulmasi genellikle cok maliyetlidir
ve ¢cok zaman alir. Sifirdan bir hat olusturmak
icin cok zaman harcamak gerekir, bu stirecte
tiketilen malzemeler ise pahalidir ve genellikle
geri donlsturilemez. Yiksek performansli ve
ozel plastiklerin maliyeti kg basina 100 TLyi
bulabilir. Fazladan olusturulan her ekstrizyon
hatti ise Ureticinin finansman kaybetmesine ve
Uretkenliginin azalmasina neden olur.

Bu ekstriizyon Ureticisi, borulara kodlama yapmak
icin daha 6nce murekkep puskurtmeli InkJet
yazicl kullaniyordu. Bu yazicilar, gerekli kodlari
sagliyor ancak cok bakim gerektiriyor ve hat durus
surelerine yol aglyordu. Yazici kafasini temizlemek
ve yazicl hatalarini gidermek icin hattin her giin
defalarca durdurulmasi gerekiyordu.

Gece vardiyalari sirasinda yasanan yazic
arizalari, sorunlar diizeltecek uzmanlar o saatte
bulunamadigindan daha da olumsuz bir etki
yaplyordu. Tesis, bakim ve hattin durmasina yol
acan diger sorunlarin ¢6zUmu icin yazici basina
haftada yaklasik iki saat harcadiklarini belirledi.

Mdsteriler genellikle birkag glin kadar kisa donis
sureleri talep ettiklerinden dolayi ¢alisma sresi
ve Uretkenlik, ekstriizyon Ureticileri icin son
derece 6nemlidir. Son musterilerinin boru Grinleri
icin envanter tutmamasi nedeniyle ekstriizyon
Ureticisi, Gretim hattinin calisir durumda kalmasini
saglamalidir.

S6z konusu ekstriizyon Ureticisi icin ekstriizyon
hattindaki her bilesenin kusursuz ¢alismasi gerekir.
Baski sisteminin ariza yapmasi ve birkag dakika
boyunca fark edilmemesi ya da gerekli temiz ve
okunakli kodlari saglayamazsa tretimin askiya
alinmasindan dolayi olusabilecek kayiplar on
binlerce liray! bulabilir.

Bir diger sorun, kod netligi ve kalicigiydi. Siyah ve
mavi ekstriizyonlu tiplerde baski icin kullanilan
onceki pigmentli mirekkepler ve baski sistemleri,
Kalite Glvence incelemesini ge¢cmek icin gereken
netligi saglamiyordu. Genel olarak son musteriler,
gereklikaliciigi saglamadigindan 6tirt de
mirekkep esasl kodlari begenmiyordu. Kod
kalicildy, yakit ve buharinin miirekkep esasli kodlari
silebildigi yakit sistemi uygulamalarinda ozellikle
onemlidir.



Bir Videojet® lazer yazici
markalama alani

iki rakip lazer yaziciyla
markalama alani

Neden Videojet?

2003'ten beri bir Videojet is ortadi olan bu
ekstriizyon sirketi, Griinlerinde lazer markalama
kullanma secenegini incelemeye karar
verdiginde Videojet'le temasa gecti. Videojet,
bir 7210 ve 7310 lazer markalama sistemi énerdi
ve ardindan bu sistemi kurdu. Videojet lazerin
genis markalama alani, sirketin karmasik kodlari
yUksek hizlarda basmasini sagladi. Bir Videojet
lazerin markalama 6zelliklerine ulasabilmekigin
rakip firmalar iki lazere gerek duyuyordu (soldaki
semaya bakin).

Lazer sistemlerinin
performansini ve Videojet'in
cevrimici markalamadaki bilgi
birikimini goren sirket yetkilileri,
aradiklart c6zUmu bulduklarina
emin oldu.

Hizli ekstriizyon hatlarinin uygun sekilde
kurulmasi ve baglanmasinin ardindan bu lazer
kodlama makineleri, ekstriizyon Ureticisi icin
son derece dnemli olan net, okunakli ve kalici
kodlar sagladi. Ek olarak, lazer yazicilarin bakim

gereksinimleri daha dnce kullandiklar murekkep
puskurtmeli yazicilara gore ¢ok daha dusuktd.

Sarf malzemeleri, iscilik
maliyetleri ve Uretkenlik goz
onune alindiginda lazer
yazicilara gecis sonrasinda
yatinmin geri donusu

son derece kisa strede
gerceklesiyordu.

Tesis Yapisi

TUm ekstriizyon hatlari 3 vardiyali olmak tzere
strekli calisma igin tasarlanmustir. Parti ve siparis
boyutlarina bagli olarak bu hatlarin uygun sekilde
yenilenmesi gerekir.

Boruya basilan kod; logolar, tretim tarihi, lot
numarasi, borunun bilesimi, boru ¢api ve

et kaliniginin birlesiminden olusuyor. Kod
gereksinimleri otomobil Ureticileri tarafindan
belirleniyor ve hattin kurulumuna gore gergek
zamanli degisiklikler gerektirebiliyor. Sirketin ayrica
izlenebilirlik icin kalici kodlara ihtiyac var.

Uretim siireci ise drnedin Gretim hatt ile
birlestirilen ve aga baglanan lazer yazicilar gibi
cok sayida farkli sistem bileseni icermektedir. Bir
3P yazilimi sirketin veritabani ile lazer markalama
sistemi arasinda iletisim kurarak uygulanacak
kodu lazere bildiriyor. Uretim hatti kod &gelerini
gercek zamanli olarak da giincelleyebiliyor.

Ekstride boru, Uretildikten sonra test ediliyor
ve teknik 6zelliklerden tiim sapmalar kaydedilip
lazer markalama sistemine iletiliyor. Kusurlu
borularin markalanmasinin sebebi de bazilarinin
otomatik kontrol sisteminden gegebilecek
olmasi. Lazer kodlama, kusurlu borulari daha
sonra yapilan gorsel kontrolle yakalanmasina
olanak taniyor.




Gonilil rahathgi standart olarak sunulur

Videojet Technologies, Griin tanimlama pazarinda bir dinya lideridir. Hat Gzerinde
yazdirma, kodlama ve markalama drtnleri, uygulamaya 6zgu sivilar ve Urdn yasam

dongusd hizmetleri sunar.

Hedefimiz, ambalajli tketici Grtnleri, ilag ve endUstriyel Grlinler
sektorlerinde musterilerimizle isbirligi yaparak onlarin
Uretkenliklerini artirmak, markalarini korumak, gelistirmek ve
sektor egilimleri ile yasal mevzuatin bir adim éniinde olmalarini
saglamaktir. MUsteri uygulama uzmanlari ve Mirekkep
Paskdrtmeli InkJet (Cl), Termal MUrekkep Puskirtme (T1J), Lazer
Markalama, Termal Transfer Baski (TTO), koli kodlama ve
etiketleme ve ¢ok gesitli yazdirma teknolojileri alanindaki lider
konumu sayesinde Videojet, diinya ¢capinda 345.000'den fazla
yazicl kurulumu gergeklestirmistir.
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Musterilerimiz, ginde on milyardan fazla Grina kodlamak igin

Videojet Urlinlerine gliveniyor. MUsteri satis, uygulama, servis
ve egitim destegi, tim dinyada 26 Ulkede 4.000'den fazla ekip
Uyesiyle dogrudan saglanmaktadir. Bunun yaninda, Videojet'in
dagitim agy, 135 tlkede 400'den fazla distribitor ve OEM ile
hizmet vermektedir.
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