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SMED Nedir?

SMED'in ilk dlglinceleri Shigeo Shingo tarafindan 1950 yilinda MAZDA Hirosima fabrikasinda 350, 750
ve 800 ton preslerin kalip degisiminde olusturulmustur. Shingo 19 yil sonra, 1969’ da Toyota Motor
Company’deki calismalari ile 4 saat olan 6l¢ii degisim siresini 3 dakikaya indirmis ve bu calismalardan
sonra SMED kavramini yaratmis ve adini koymustur. Setup siresini 10 dakikanin altina diistirmek igin
uygulanir. Adini Ingilizce Single Minute Exchange of Die kelimelerinin bas harfinden alir.

Amaci
. Makine kullanim zamaninin optimize edilmesi
. Kiglik parti biytkliklerinin mimkin hale getirilmesi
. Imalat ici siirenin azaltiimasi
. Makinenin bos durma siiresinin azaltiimasi
. Tek seferde yapilan makine ayari ve hazirlik islemi,
. Esnek lretim ve teslimatin zamaninda yapilmasina olanak verir
. Stoklarin azaltilmasi

Set-up nedir?

Set-up bir 6nceki partiden gikan son riin ile yeni partiden gikacak ilk kalite onayli riinid elde edinceye
kadar gegen stiredir.

« I¢ Set-Up (internal) : Makine, takim veya araclarin sadece durdugu zaman yapilabilen
islemler.

« Dis Set-Up (external) : Uretim devam ediyorken yapilabilecek iglemler.
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SMED Oncesi Set-up yaklasimi

- Malzeme hareketi makineler durunca baglar.

- Kusur, hata veya eksiklikler makine galismaya baslayinca anlagilir

- Kalip, Set-Up icin gereken arac gereg, tanimlama eksiklikleri tretim
tekrar baslayinca gordldr.

Klasik set-up adimlan

- Hazirhk

- Sokme ve Yerlestirme

- Kontrol

- Calistirma ve deneme (retimi
- Gerekirse ayar

7 Adimda Set-up siiresi azaltma yéntemi

1. Set-up siiresinin gézlem ve analizinin yapilmasi

e Set-up stresi filme alinir

« Is adimlan belirlenip siire analizi hazirlanir
« Insan makine diyagrami hazirlanir

e Spagetti diyagrami hazirlanir

2. Arama kayiplarinin yok edilmesi
e Set-up sirasinda ihtiya¢ duyulan malzeme ve ekipmanlarin listesinin ¢ikariimasi

e 5S Calismasi yapilarak yerlerinin belirlenmesi
e TUm malzeme ve ekipmanlarin kullanilabilir durumda olmasi

3. icve Dis ayiriminin yapilmasi

« Insan makine diyagrami incelenerek i¢ calismalarin dis calismaya donistiriilebilirligine

bakihr
¢ Bu adimda makinede modifikasyon beklenmez

4. Ic¢calisma elemanlarinin dis calisma elemanina déniistiiriilmesi

« Tum i¢ calismalarin dis calismaya donistirilmesi icin ne yapilabilecegi arastirilir ve

calismalar planlanir

e Parga ve malzeme getirme, gétiirme, bilgi toplama, temizlik, tamir ve bakim, ayar gibi

faaliyet zamanlarina yogunlasilir



5. Iccalisma elemanlarinda kaizen
e Tum ic calisma elemanlan tek tek incelenir ve daha kisa stirede gerceklestiriime
yontemleri aranir
e Pozisyonlama, sokme ve takma, paralel galisma yéntemleri arastirihir
6. Ayarlama isleminin yok edilmesi
e Ayarlama ile ilgili tim adimlan belirleyin
»  Deneme yanilma déngiilerini yok edin
e Ortadan kaldirlamayan ayarlarin siiresini minimize edin
7. Standardizasyon
e Yapilan tiim iyilestirmeleri kapsayan bir talimat hazirlayin
« Geriye doniis yasanabilecek tiim noktalarda sebepleri tespit edin ve yok edin

e Tim degisiklikler igin MP hazirlayin
» Set-up isleminde calisan tiim operatorlerin editim seviyesini esitleyin

SMED icin 7 Altin kural

1. Calismalar 5S ile basglayip 5S ile biter

2. I¢ Set-up’l dis setup’a doniistiiriin, sonra i¢ set-up’l kisaltin

3. Civata ve somunlar bizim dismanimizdir

4. Eder ellerinizi kullanacaksaniz, ayaklarinizin yere siki bastigindan emin olun
5. Kisilerin ince ayar konusundaki becerilerine bel baglamayin

6. Talimatlar talimattir aykin davranmayin

7. Biitlin setup operasyonlarini standartlastirin



