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“A” Tipi urunler

SMED NEDIR ?

SMED (Single MinuteExchangeofDies) teklidakikalarda model /
kalip degisimi anlaminagelir.Uretimde esneklik ve hiz saglayan
yalin tekniklerden biridir.

SMED, degisimi analiz etme ve iyilestirme aracidir.

Uretimin, calismanin, hareketin oldugu her alanda kullanilabilir.
Referans degisikligi nedeniyle meydana gelen kayip strelerin uzun
olmasi planlamayi stoklu calismaya zorlar ki fazla stokta yine bir
israf kalemidir. Dolayisiyla ayar surelerinin kisaltilmasi yada
sifirlanmasi kesintisiz dretim icin son derece 6nemlidir. Bu amacla
1960’h yillarda bir Japon Endustri Mihendisi olan Shigeo Shingo
tarafindan SMED (Tekli Dakikalarda Kalip Degisimi) kavrami
gelistirildi.




NEDEN SMED
ADIMLARI UYGULAMALIYIZ
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() ESNEKLIK

SMED kucuk partilerde tretim yapabilme
sansl vermektedir. Musteri intiyaclari stok
olusturmadan hizlica karsilanabilmekte, yeni
urdnlere hizli adaptasyon
saglanabilmektedir.
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@ Kalite Artisi

SMED makinalarin ayarlanmasi
esnasinda ve sonrasinda ortaya cikan

hatali Uriinleri azaltmaktadir. Urin
depolamaya gerek olmadig icin“stok
maliyetleri azalmaktadir. Kisaca
ureticinin hatalari musteriye
odetilmemektedir. SMED'in ilk defa
uygulanmasi surecinde adaptasyon
kaynakli hatali Uretimler gorulse de
zamanla bu kayiplar amorti
edilmektedir.




CUSTOMER SATISFACTION
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Miisteri Memnuniyeti
Uretim faaliyetleri kiicik partiler halinde
yapildigi i¢in ¢esitli trunler daha kisa
surede uretilebilmektedir. Urtind istedigi

zamanda temin edebildigi icin musteri
memnuniyeti artmaktadir.

Uretkenlik Artisi

Imalatta etkin kullanilan calisma stiresinin
artmasi (Bakiniz: OEE, Toplam Ekipman
Etkinligi) birim vardiyada uretilen kusursuz
uran sayisini arttirmaktadir.

OEE (Genel Ekipman Verimliligi), gercekten

verimli olan planli Gretim siresinin
yuzdesini tanimlayan bir “en iyi
uygulamalar” metrigidir. % 100°'lik bir OEE
puant mukemmel Uretimi temsil eder.



OEE= Kullanilabilir Zaman (Availibility) x Verimlilik
(Productivity) x Kalite (Quality)

Kullanilabilirlik = Calisma Siiresi / Planlanan Uretim Siiresi

Calisma Siiresi = Planlanan Uretim Siiresi — Durma anl Iy
Verimlilik= (Ideal Cevrim Suresi x Toplam Sayim) / Calisma Siiresi

Kalite = lyi Sayim / Toplam Sayim



01 Stok Maliyetlerinde Dusus

SMED ne kadar basarili uygulanirsa
ara ve son mamul stoklarida o
oranla az tutulacagi icin stok
maliyetlerinde ciddi oranda

azalma gorulmektedir.




02 Is Giivenligi

SMED makinehazirlik islemlerini
basitlestirmektedir. Bu sayede
ayarlama esnasinda daharaz fizik -
sel guc kullanilmakta ve sakatlan -
ma & yaralanma riski
azalmaktadir. "




01 Alanlarin Verimli Kullanimi

Makinalarin ayarlanmasi esnasinda

TODUCT' V'T gerceklesenis goren & donanim
hareketlerinin minimuma indirilmesi ile

imalat tesisinde kullanilabilir alanlar
(_ YUNUS EMRE (‘-::';;'@litmalitadlr-
~/SMED'den hemen dnce uygulanmasi
gereken 3S teknigi sayesinde model
degisimi ve ayar sirasinda kullanilan alet ve
takimlar ortadan kaldirilacak ya da bunlarin
kombinesiyle yeni ve cok islevli aletler
ortaya cikacaktir.




02 Rekabet Gucundeki Artis

Hurda ve stok maliyetlerinin azalmasi ile
urun fiyatinin dastrulmesi sonucu talep
artacaktir. Ya da urun fiyatinin sabit
tutulmasi firma karini arttiracaktir.
Musteri isteklerinin tam zamaninda
karsilanmasi markaya olan guveni
arttiracak, her halikarda rakip firmalara
oranla rekabet gucunde artis gorulecektir




03 Calisanlarin Geligimi

SMED'in uygulanmasindan hemen
sonra daha az hatali cikti verildiginden
dolayi calisanlarin kendilerine olan
guveni artacaktir. Daha once makine
ayarlamak icin zaman harcayan is
gorenler SMED'den sonra kendi
gelisimlerini ve yatay sorumluluklarini
arttiracak uygulamalara
yonlendirilebilecektedir.




Is Analizi

Prosesin bir sonraki referansa gecmek tzere durmasindan tekrar seri imalata agilmasina kadar gecen
sure en kucuk adimlara boltnerek olculur. Bu esnada ayar icin gorev yapan personel gercek durum igin
dogru fikir verecek yetkinlikte olmalidir. Alacagimiz dlcim mevcut durumumuzu ortaya koyup SMED
calismasina yon vereceginden standart disi bir durum olmamali, oluyorsa degerlendirmeye alinip
alinmayacagina proje kapsami dikkate alinarak karar verilmelidir (Ornegin ayar esnasinda yasanan bir
elektrik kesintisi kapsam disi olacagindan kaybedilen sire analize dahil edilmez).




. Ic Set-up

A referansinin son urlnu prosesten
ciktiktan sonra uretim durur. Artik
tekrar seri Uretime gecene kadar gecen
sure tamamen kayiptir. Kalip, takim,
program vs deqisiklikleri bu.esnada
yapilir. A referansina ait tum
parametreler yerini B referansina ait
parametrelere birakir. Bu esnadaki isler
bir formula aracinin PitStop'da durum
zorunlu mudahalelerin yapilmasina
benzetilir.




‘ Dig Set-up
Referans deqisikligi icin yapilacak
faaliyetlerin bir kismi proses devam
ederken (A referansina ait tretim
bitmeden yada B referansina.gecildikten
sonra) gerceklestirilebilir. Fakat analiz
esnasinda bunlarin bircogunun uretim
durduktan sonra gerceklestirildigini
goruruz. SMED calismasinda cogunlukla
en basit iyilestirme iste bu Dis Setup
faaliyetlerinin belirlenerek I¢c Setup‘tan
ayristiriimasidir.

=
L
)
e
—r
L.
L=




Kayiplarin bir bolumunu takim,
ekipman vs aramalar olusturur.

Calisma alaninda yapilacak
ozellikle “duzenleme” adimiyla bu

kayiplar elimine edilir



Standart Is

Takim degisimi, ince ayar gibi
isler icin detay analizler yapilarak
optimum metotlar belirlenir ve
tum ayar personelinin isi
belirlenen standart ile
gerceklestirmesi saglanir.



lgili proseste calisanlar ve teknik
1 uzmanlardan olusan SMED ekibi
Beyln tarafindan ozellikle sokme, takma,
baglama, operasyonlarin
FI I‘tlnaSI birlestirilmesi gibi operasyonel
lyilestirmeler Uzerinde c¢alisir




SUUUUNYLS

Standartlastirma

Bu asamada eldeedilen iyilestirilmisdurum standart hale donusdur.
|lgili talimat ve prosediirler yeni duruma gore revize edilir. Olasi
saplamalar durumunda dizeltici faaliyetlerle dnlem almak icin ayar
sureleri izlenir.

e Yapilan iyilestirmeler ve kazanimlar tum ekiple
paylasilir.

o Ayar talimati, kontrol plani, kontrol listeleri ve
ilgili dokumanlar revize edilir ve yayinlanir.

e Belli araliklarla ayar faaliyetleri
denetlenir.

e Adimlara bolinmus ayar sdreleri istatistiksel
metotlarla takip edilir.



Ornek Calisma

MDF Fabrikasi

Kastamonu Entegre Adana Fabrika MDF Isletmesinde 2018 Agustos —
2018 Aralik araligini kapsayan 5 aylik donemde Chipper hattinda ¢apl
tomruk geldigi zaman yasanan makinanin bosta calisma suresi 5 aylik
Chipper’in toplam calisma suresinin %25,1 lik kismini olusturmakta ve
Chipper hattindan capli odun aiim setup suresinin ortalama 7,5 dakika
surede gerceklesmis olmasi ve bu olayin vardiyada kac sefer
geleceginin belli olmamasi Chipper hattinda verimlilik kaybina neden
olmaktadir.
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HEDEF

Adana Mdf Isletmesinde 2018 Agustos — 2018 Aralik Aralik araligini
kapsayan 5 aylik donemde Chipper hattindan ¢apli odun alim suresi
ortalama 7,5 dakika slirede gerceklesmistir. Hedeflenen seviye, bu
orani 2019 Ocak ayindan itibaren Chipper hattindan caph odun alim
suresini %70 oraninda azaltarak 2,25 dakika ve altina indirmek.

YAPILANLAR

e Eskitipkumandalivinggalismasindan - Yeni Tip Wireless kumandaya gecis yapilmistir

e Eskitip Odun tasima aletinden - Yeni Tip Hidrolik sisteme
gecildi

o Kamerali Sisteme gecis yapildi ve ayni anda hem indirme hemde yiikleme
islemi yapilmaya basland..




SONUC
01 Maddi Kazanimlar

2018 yili 5 aylik surecte chipper makinesinin bosta calisma suresi 18105 dk. olarak gerceklesmistir. Yapilan
iyilestirmeler sonucu yeni hidrolik atagsman ile bir odunun hattan alinmasi 7,5 dk ‘dan yaklasik olarak 2 dk ‘ya
dusmustur. Chipper makinanin bosta calisirken yaklasik olarak 40 kwh enerji tiketmektedir. Son 5 aylik bosta
calisma suresi hesaplandiginda 18105/60*40=12070 kwh enerji harcandigi hesaplanmistir. Kazanilan %73
lyilestirme ile bu oran 3260 kwh'e dusuridlmdustur.

02 Maddi olmayan kazanimlar

» ISG: Yapilan iyilestirmeler sonucunda avare calisan atasman yerine hidrolik atasman kullanilarak hattan
alinan odunun duasme riski tamamen ortadan kaldirilarak isg acisindan yasanan riskler minimize edilmistir.

 Calisan: Yapilan iyilestirmeler sonucu avera atasman ile odunu hattan ¢ikarma ve havada iken
yonlendirme zorlugu ortadan kalkmistir. Bu sayede ¢alisan operator acisindan hem is kolayligi hem de isg
acisindan risk olmamasi motive edici bir durumdur. * Verimlilik: Hidrolik atagsman sayesinde hem
zamandan tasarruf saglanmis, hem de isin kolayhgi acisindan operator verimliligi artmistir.



