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HIZLI OKUMA OZETI

GUNUMUzUn endUstriyel Gretiminde, darbogazlarin ve verimsiz
proses adimlarinin ilave ¢alisma sdresi igin yatirmi yapmadan
belirlenip ortadan kaldiriimasi icin strekli veri ve bilgi akisi
gereklidir. ARBURG Merkezi Kontrol Sistemi (ALS) gibi modern
bir Manufacturing Execution System (MES), Uretim prosesinin
hassas kontrolUnd ve denetimini mimkun kilarak dretimde
seffaflik yaratilmasinda belirleyici rol oynar. Moddler olarak
genisletilebilen ARBURG Merkezi Kontrol Sistemi, hem yone-
tilebilir yatinm maliyetleri hem de esnek bir giris saglar. Uzun
vadeli faydalar, uzun vadede ve gelecek odakli tretimin genel
verimliligini garanti eden seffaf prosesler sayesinde mimkun
kilinir.

Teknik incelemede, ARBURG Merkezi Kontrol Sistemi (ALS)
kullanilarak, Uretim prosesindeki hatalarin nasil algilanabilece-
§i ve ayar parametrelerinde manuel ayarlamalar gerekmeksizin
otomatik olarak nasil telafi edilebilecedi agiklanmaktadir. Vaka
calismalari sistemin farkl Gretim ortamlarinda hem verimliligi
hem de kaliteyi nasil yukseltebilece@ini ortaya koyuyor.

Bu teknik incelemenin dncelikli hedef kitlesi:

e Genel verimliligi artirmanin, Uretim kesintilerini azaltma-
nin ve kaynak kullanimi optimizasyonunun yeni yollarini
arayan Fabrika Mudurleri ve Uretim Mud(irleri.

* Merkezi kontrol sistemlerinin entegrasyonuna ve hayata
gecirilmesine katilim gosteren ve Uretim proseslerinin
otomasyonuna ve dijitallestiriimesine yénelik modern
¢dzUmler arayan BT ve Proses Uzmanlari.

e Kesintisiz iyilestirme girisimlerine liderlik eden ve tretim
proseslerini dizenleyerek israfl azaltmanin yollarini arayan
Proses Muhendisleri ve Yalin Uretim Uzmanlari.

e s yerinde glvenlik, kalite ve cevre standartlarina uyum
icin calisan Kalite Muddrleri.

e Daha verimli calismak ve genel Uretkenligi takip altinda
tutmak isteyen Makine Operatorleri.



DEGISKEN BiR ORTAMDA
ISTIKRARLI PROSESLER

EndUstriyel Gretim sirketleri, Gretim proseslerinin planlanma-
sl, kontrolU ve denetimini desteklemek amaciyla bir Manufa-
cturing Execution System (MES) kullanir. MES Uretim verimli-
ligini artirmaya, Uretim proseslerini optimize etmeye, verileri

gercek zamanli olarak kaydetmeye, kaliteyi iyilestirmeye ve
Urdnlerin izlenebilirligini saglamaya yardimci olur.

Ozellikle yiiksek hassasiyetli bilesenlere yonelik karmasik tre-
tim ortamlari, Uretim proseslerinin hassas sekilde kontrolUnu
zorunlu kilar. ARBURG tarafindan gelistirilen bir MES olarak

“"ARBURG Merkezi Kontrol Sistemi (ALS)"”, seffaf olmayan

proseslerin tespitine ve bdylelikle strekli denetim ve kontrol

yoluyla etkisiz hale getirilmesine olanak tanir.

Uretimde seffaflik eksikligi: Tek bir kaynak,
cok sayida problem:

Kaynak israfi: Makine durmasi her defasinda hemen fark
edilmez, duzenli olarak cifte atamalar ya da 6lt zamanlar
yasanir

Zaman kaybi: Uzun déntstim sdreleri, sorun giderme
sirasinda proses parametreleri igin gerekli olan uzun
arastirmalar

izole ¢ézimler: Sirket departmanlar arasindaki cok zayif
bilgi alisverisi optimizasyon potansiyelini engeller

Kalite sorunlari: Kalite standartlari karsilanmaz, yuksek
duzeyde fire s6z konusudur, dokimantasyon tam olarak
dogrulanamaz, daha az siparis alinir

Yetersiz ceviklik: Onemli gostergeler (KPI'lar ve Gretim
raporlari) cok gec edinilebildigi veya hic edinilemedigi icin
degisen kosullara uyum saglama yontndeki kararlar cok
yavas alinir.



ARBURG MERKEZI
KONTROL SISTEMI

ARBURG Merkezi Kontrol Sistemi (ALS), makinelerin ve
sistemlerin (Ureticiden bagimsiz) yani sira kaliplari, cevre
cihazlari, robotlari ve manuel is istasyonlarini bir araya

getirip, bir seffaf Gretimi olanaklastirarak bu zorluklarla bas

eder. Uretimin yani sira yukari ve asagi yonli proseslerin
hassas planlanmasi da modller araciligiyla yaratalar. Bu
ayrintili planlama MES sisteminin temel fonksiyonudur;

zira bu goérev genelde daha st diizey ERP, BDE veya PPS
sistemleri igin cok ayrintili ve dolayisiyla karmasik duzey-
dedir. ARBURG Merkezi Kontrol Sistemi ylksek givenlik

standartlari ve gercek zamanli iletisim olanagi saglayacak

bicimde fabrikada yerel olarak barindirilir. ALS modulle-
ri dnemli bilgileri otomatik olarak ilgili hedef konumlara
iletecek bicimde ayri ayri olarak yapilandirilir; bu, vardiya
sorumlusunun cep telefonuna génderilen anlik mesajlarin
yani sira, PDA sistemine gdnderilen OEE veya yedek parca
siparislerine yénelik dnemli rakamlar biciminde de olabilir.
ARBURG Merkezi Kontrol Sistemi ayrica Uriin ve Uretim
bilgilerinin kesintisiz dokimantasyonunun yani sira, yapi-
landirma dosyalarinin veya bakim kilavuzlarinin konumdan
bagimsiz olarak saglanma slrecini de yonetir; anahtar
ifade: "kagitsiz Uretim”.
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DUJITALLESTIRILMIS URETIME

IDEAL BIR GIRIS

Dijitallestirilmis Uretime ideal giris bircok sirket icin merkezi bir zorluk teskil etmektedir. ARBURG Merkezi Kontrol

Sistemi gibi bir Manufacturing Execution System (MES) kademeli olarak entegre edildiginde, bu durum gegisin

basarili olmasinda belirleyici bir rol oynar. Bu kapsamda kilavuz ilke su olmalidir: "Think big — start small" Buyuk

distndn, kictk baslayin.

Dijital donustm icin kapsamli bir vizyonun gelistirilmesi, ancak diger yandan da ydnetilebilir ve kontrol edilebilir

projelerle baslanmasi ¢cok dnemlidir. Asagida bdyle bir kademeli yaklasimin pratikte nasil ilerleyebilecigini gésteren

bir proje streci 6rne@i bulunmaktadir.

Adim 1: Optimum baslangic

Bir ARBURG Merkezi Kontrol Sistemi uygulamasina baslangi¢
paketi aracihigiyla baslamak son derece kolaydir ve sistemin
modulerligi sayesinde adim adim hayata gecirilebilir. Optimi-
zasyon potansiyelinden yararlanmak icin, darbogazlarin veya
sorunlarin zaten bilindigi ARBURG Merkezi Kontrol Sistemi
kapsaminda bir pilot proje baslatilmasi tavsiye edilir. Boyle-
likle hizli bicimde ilk deneyim kazanilabilir ve ardindan diger
alanlara aktarilabilir. Kademeli olarak gerceklestirilecek bir
faaliyete gecirme sureci, yatirnm maliyetlerinin daima yone-
tilebilir kalmasi ve 6lculebilir basarilarin hizla gerceklesmesi
avantajlarini da beraberinde getirir.

Giris seviyesi paketi olan “ALS Basic” dahi ARBURG Mer-
kezi Kontrol Sistemi'nin potansiyelinden uygun bir fiyatla
yararlanmak icin bircok secenek sunar. Ornek olarak, proses
verileri otomatik ve gercek zamanli olarak kaydedilebilir, de-
gerlendirilebilir ve analiz edilebilir. Bu bilgi Toplam Ekipman
Verimliligi (OEE) hakkinda bir fikir saglar ve ARBURG Merkezi
Kontrol Sistemi'nin tretim genelinde kullanilmasi igin temel
olusturur.

Adim 2: Siirekli genisleme

ilk deneyimin kazaniimasinin ardindan, diger otomatik mon-
taj makinelerine veya manuel is istasyonlarina bir gegis plan-
lanabilir. Kademeli genisleme, sistemin kesintisiz bir sekilde
optimize edilmesine ve farkli alanlarda verimliligin ytksek-
tilmesine firsat tanir. Bu strrec sirasinda calisanlarin sagla-
yacagi geri bildirim cok énemlidir. Geri bildirimler ARBURG
Merkezi Kontrol Sistemi'nin kabul gérmesine ve akici olarak
uygulamaya gecirilmesine yardimci olacaktir. Calisanlarin
sisteme yeterince asina olmalarini ve sistemi etkin sekilde
kullanmalarini saglamak amaciyla, kapsamli egitim sunulmasi
da biyUk 6nem tasir. Boylelikle calisanlar ARBURG Merkezi
Kontrol Sistemi'nin tim potansiyelini taniyabilir ve strekli
olarak daha da gelistirilmesinin bir parcasi haline gelerek
glincellemeler veya yeni fonksiyonlar hakkinda uygun sekilde
bilgilendirilebilir.



ARBURG MES
KULLANIM SENARYOLARI

Plastik isleme ve enjeksiyon kaliplama alanindaki uzun yillara dayanan tecribemizle, tim temel fonksiyonlari moduler
ARBURG Merkezi Kontrol Sistemi'ne zaten dahil etmis durumdayiz; buna gore, ilave bir 6zellestirme gerekli olmaz. Daha énce
deginilen olceklenebilirlige ilave olarak ARBURG Merkezi Kontrol Sistemi, farkli bilesenlerin ve cihazlarin kolay baglantisi igin
EUROMAP 77, EUROMAP 63 ve OPC-UA gibi endistri standardi araytzler de icerir.

En uygun makinenin yapay zeka
destekli analizi (“Orders” modulU)

- Seffaf lretim
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Onemli is emirleri daima goz éninde, érn.
Plan tahtasinda gorsellestirme (“Orders” modult)



is emri iletimi sirasinda ARBURG Merkezi Kontrol Sistemi,

otomatik olarak is emrine ve ilgili veri kaydina ait bilgileri

makineye tam aktarir ve Uretim cevrimindeki denetim veya

bakim araliklarini ayarlar.

Avantajlar:

e Makine programlarini merkezi olarak yénetin ve dogru-

dan makinelere aktarin.

o Uretimin degerlendirilmesi ve analizinin (KPI'lar, kalite

parametreleri, makine verileri vb.) yani sira otomatik kayit

yoluyla kanit saglama yikimlaligunan karsilanmasi

e s emri, Uretim ilerleme durumu, déntsim sireleri ve

bakimla ilgili tim bilgiler merkezi olarak sunulur.

Bakim araliklari otomatik
olarak ayarlanir ve Gretim
asamalarini aksatmaz
("Maintenance” modull)
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Kontrol karti 6rnegi algilar ve 6ngori-

cl yardim saglar (“Quality” moddli)

Uretim kapsaminda, tim is emirlerini zamaninda ve musteri
gereksinimleri uyarinca tamamlamak igin termin tarihlerine
uymak esastir. ARBURG Merkezi Kontrol Sistemi'nin kalite
gobzetimi, 6nemli parametrelere yénelik merkezi olarak ve
herhangi bir konumdan surekli calisma/trend analizleri sag-
lar. Bunun yani sira, enjeksiyon makinelerinden gelen proses
parametreleri gercek zamanli bir sekilde degerlendirilir; bu
sayede acil bir durumda hatali parcalar Uretilmeden énce
eyleme gegilebilir. Elbette bu veriler yalnizca yakalanmakla
kalmaz, ayni zamanda yerel sunucularda da kaydedilir. Bu,
onemli proses verilerinin ek veri tabani sistemleri olmaksizin
belgelenmesine imkan tanir.

Avantajlar:

¢ Az personelli vardiyalarda dahi yUksek gavenlik seviyesi ile
dretim

e Uzun vadeli egilimler erken asamada fark edilebilir

e Onemli proses parametreleri ve kalite élctimleri dogrula-
nabilir bicimde belgelenip iliskilendirilebilir




Gelecege hazir iretim anlayisi

Arizalarin ayrintil kaydi ve analizi sayesinde, darbogazlar
ve verimsiz prosesler tespit edilerek ortadan kaldirilabilir.
Uretimde sgalanan bu stirekli iyilestirme, Uretim proseslerini
uzun vadede gelecege hazir hale getirir.

Avantajlar:

¢ Darbogazlari (ingilizcesi "bottlenecks") énleyin ve
Uretim basarimini glvence altina alin

e Erken planlama sayesinde Uretimin
uzun vadeli optimizasyonu

Top 10 Storgriinde Anzahl [hmm] 0%  20%  40% 60%  80%  100%
5 No order 2369 1311119 [ o
4 Machine fault 6922 2606:25 14%
0 Non-classified interruption 1640 227718 N 12% *

Kagitsiz Uretim

ARBURG Merkezi Kontrol Sistemi araciligiyla seffaf ve
merkezi veri saglanmasi Uretim organizasyonunu ve diger
sirket proseslerini iyilestiri. ARBURG Merkezi Kontrol Sistemi
dahilinde, ilgili Gretim belgeleri ilgili is emri igin munferit ve
medya tipinden bagimsiz olarak saglanabilir. Bu da calisma-
lari kolaylastirip zaman kazandirmanin yani sira gtvenligi de
artinr: Zira daima dogru ve giincel belgenin gérintilenmesi
garanti edilir.

Ariza nedenlerinin gorsel gosterimi
("Reports” modal)

Avantajlar:
e Kagit belge aramaya son
e En glncel bilgilere daima ulasilabilir

ilgili Gretim belgeleri
Dijital olarak sunulur (“Documents” ve
“Mobile Licence Package” modulleri)
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KULLANICI DENEYIiMI -
KANITLANMIS OEE ARTISI

ARBURG Merkezi Kontrol Sistemi kullanicilarinin temsil edildigi bir ankette, kullanicilarin %92'si 6nemli iyilesmeler bildirdi
(yakl. %30'u 1-20 makine, yakl. %40' 21-50 makine ve yakl. %30'u 51'den fazla makine ile).
Cesitli alanlarda iyilestirmeler kaydedildi. Asagida Uc 6rnek daha ayrintili olarak ele alinmistir:

Donlisiim siirelerinde azalma

Donustm sirasindaki verimlilik, bir Gretim tesisinin toplam
performansinda ve kalitesinde kritik bir rol oynar. Kuictk
iyilestirmeler ve dogru ARBURG Merkezi Kontrol Sistemi mo-
ddllerinin dogru kullanimi dahi Uretkenlikte ve maliyetlerde
olumlu bir etki olusturabilir.

Orta olcekli bir s6zlesmeli Gretici, ARBURG Merkezi Kontrol
Sistemi kullaniimaya baslamadan énce, 24 enjeksiyon maki-
nesinin veri kayitlarini bellek kartlarinda ve kurum ici agda
sakliyordu. Veri gvenligi ve kullanilan farkli versiyonlar,
ozellikle kalibin ve makinenin déntsimu sirasinda verimsiz-
lige neden oluyordu. Makine veri kayitlart ARBURG Merkezi
Kontrol Sistemi'nde merkezi olarak depolanmasi sayesinde,
arama sUreleri ve eski programlarin yol actigi hatalar belirgin
Olgude azaltildi ve kagitsiz Uretim daha da ileri tasindi. Bu,
her dénlsidm islemi icin ortalama 6 dakika insan zamani ve 6
dakika da makine zamani dizeyinde tasarruf getiriyor. GUn-
de 12 doénistm islemi ve 250 is giin ile dikkate alindiginda
bu, yilda 600 saatlik insan ve makine zamani tasarrufuna
karsilik gelmektedir.

Bu tekil kullanim érneginde, yillik 18.000 Euro tasarruf sag-
lamaktadir (saatlik iscilik ve makine Gcretleri olarak 30 Euro
ongorildugunde).

Calismama siurelerinde azalma

Sektdr fark etmeksizin, durma streleri Gretimde 6nlenebilir

yapidaki en blyUk maliyetlere yol agmaktadir. Durma sure-

lerini uzun vadede dusUk tutmak icin, sirket dahilinde yatay
ve dikey olarak agda bagli prosesler olusturulmasi bir zorun-

luluktur. Bir MES bu kapsamda kilit bir rol oynar; zira dnemli
bilgilerin bir araya geldigi nokta tam olarak burasidir.

Mobilite sektorinden bir ARBURG Merkezi Kontrol Sistemi
musterisi 60 makine calistiriyor ve bunlarin yarisi da glnltik
olarak ortalama bir adet alarm Uretiyor. ARBURG Merkezi
Kontrol Sistemi hizmete alinmadan énce alarm basina ortala-
ma kesinti stresi 15 dakikaydi. ARBURG Merkezi Kontrol Sis-
temi harekete gecirildikten sonra ise, sirket ortalama durma
slresini yizde 80 oraninda azaltmayi basardi (alarm basina 3
dakika dlzeyine).

Bu kullanim 6rnegi, yillik toplam 1.300 saat veya 78.000
Euro (saatlik iscilik ve makine basina 30 Euro 6ngoérildigun-
de) zaman tasarrufu saglamaktadir.

Otomatik Urin verileri kaydi

Tuketim mallari sektérinden 80 enjeksiyon makinesine ve 3
vardiyall bir operasyona sahip olan bir musteri, her bir ma-
kineden verileri manuel bir sekilde okuyan, Excel'e aktaran
ve deg@erlendiren bir tam zamanli calisani (saatlik 30 Euro
Gcretle) vardiya basina gorevlendirmek durumundaydi. Bu is
akisi ARBURG Merkezi Kontrol Sistemi ile tamamen otoma-
tik hale getirilir. Uretim verileri artik gercek zamanli olarak
toplanmakta, acikca islenmekte ve her yerden kullanima
sunulmaktadir.

Bu prosesin ARBURG Merkezi Kontrol Sistemi ile otoma-
tiklestirilmesiyle yillik olarak 157.500 Euro dizeyinde bir
maliyet optimizasyonu yapilabildi. Bundan dolayr otomasyon
calisanlarin artik manuel veri girisiyle ugrasmamalari ve is
sUrelerini daha verimli bicimde ve daha 6nemli gérevler icin
kullanabilmeleri anlamina gelir.



Sonuc

Arastirmaya katilanlarin harekete
gecirdigi tedbirler ne kadar cesitlilik
gobsterse de, ortalama olarak verim-
lilikte 6lculebilir bir iyilesme kayde-
dildi. Bu durum, ortalama %26,5
oraninda iyilestirilen Toplam Ekipman
Verimliligi (OEE) ile de ortaya koyul-
mus oldu.

Verimlilikteki bu iyilesme, baslangicta
bir MES sisteminin kurulumu ve tesisi

icin gereken yatirim maliyetleri ile
dengelenmektedir. Ote yandan, diji-
tallesme tedbirlerine yonelik yapilan
yatirmlar, uzun vadede Uretkenlikte
de belirgin bir artisa imkan tanimak-
tadir. Geleneksel Uretim prosesleri
genelde Uretkenlikte gayet istikrarl
olsa da disuk miktarlarda bir artis
gosterir. ARBURG Merkezi Kontrol
Sistemi gibi Uretimde dijitallesme
projelerini hizmete gecirdiginizde,

WIR SIND DA.

karsilastirilabilir miktarda zaman ve
caba karsiliginda Uretkenlikte gézle
gorulur bir artis oldugunu hizlica fark
edebilirsiniz.

Bu da, ARBURG Merkezi Kontrol
Sistemi'nin ve diger dijital hizmetlerin
Uretim proseslerinin optimizasyonun-
da ve bir sirketin geleceg@inin gtvence
altina alinmasinda ne kadar gtcli
araglar olduguna vurgu yapmaktadir.

ARBURG GmbH + Co KG
Arthur-Hehl-Strasse
72290 Lossburg

Tel.: +49 7446 33-0
www.arburg.com
contact@arburg.com
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