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sanayi uygulamasinda, otomotiv sektoriine baglanti elemanlarin iireten bir yan
sanayi isletmesinin atolye-depo islemleri, kalip degisimleri ve kalite onay siireleri ele
alinmaktadir. Calismanin yiriitilldiigii isletmenin tretim siireci 6rnegi iizerinden
hazirlik stirelerinin kisaltilmasi ile elde edilen kazang¢ ortaya cikarilirken, SMED
yontemin 6nemine dikkat cekmek ve uygulamadaki kullanilabilirligi ile kullanim
sikligint ve kiiciik iyilestirmeler sonucu elde edilen kazanimlar1 gostermek
amaclanmistir. 10 giin boyunca isletmenin c¢esitli boélimlerinden toplam 2348
dakikalik 12 adet hazirhk gozlemi yapilmistir. Incelemeye alinan islemlerin kayip
streleri belirlenmistir, isletmedeki kayiplarin iyilestirilmesi i¢in sunulan o6neriler,
onerilerin uygulanmasi sonucu toplam siirede goriilen azalma ve bu azalmanin
yaninda siire kazancinin isletmeye sagladigi fayda 531 dakika olup toplam gézlenen
islem stiresinin %22’sine isaret etmektedir. Elde edilen bu fayda ¢alismanin ¢iktisini
olusturmaktadir.

Anahtar Kelimeler

SMED, Siirekli lyilestirme,
Uretim Sistemleri, Hazirlik
Sireleri

Keywords

SMED, Continuous
Improvement, Production
Systems, Set Up Times

JEL Kodlar:: M11

ABSTRACT

SMED is an effective method for reducing losses in the manufacturing process and provides flexibility in
transition from one part to another. Workshop-warehouse operations, mold changes and quality approval
periods of a subsidiary industry that manufactures fasteners in the automotive sector are covered in SMED,
which is a frequently used method during the improvement of long production lead times in production systems.
It is aimed to draw attention to the importance of the SMED method and to show the utility in use and the
frequency of use and the gains obtained after small improvements, while the gain is obtained by shortening the
preparatory period of the workshop by the worker's production process. 12 set up observations were made over
a period of 10 days, totaling 2348 minutes from various sections of the operator. The loss durations of the
inspections have been determined, the suggestions for the improvement of the losses in operation, the reduction
in the cumulative total after the implementation of the proposals, and the benefit of operating the time accrual in
addition to this decrease is 531 minutes, indicating 22% of the total observed duration. This benefit is the output
of the work.

1. GIRIS

Sanayilesmenin ilk yillarindan bugiine rekabet halinde olan isletmeler satislarini arttirabilmek icin
kiiresel bir yaris halindedirler. Iginde bulunduklan kiiresel yarista firmalarin bir adim éne gecirmek
isteyen yoneticiler, operasyonlarini etkin kilmanin yollarin1 aramaktadirlar. Kiiresel rekabet baskisi
giinden giine artarken iiretim firmalarinin ayakta kalmasi, islemlerin etkin hale getirilebilmesine,
lretim maliyetlerinin azaltilabilmesine, lrtnlerin siirekli gelistirilebilmesine, sosyal ve teknolojik
degisim ve gelismelere ayak uydurabilme becerisine dayanmaktadir (Chuah ve Lee, 1999).
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Bir lretim siireci, bir dizi girdi ve islemlerin bir araya gelmesinden olusmaktadir. Yakin dénemlere
kadar yaygin olan geleneksel tliretim yonetimi anlayisina gore, liretim siireci icindeki her bir islemin
olabildigince etkin bir bicimde yerine getirilmesi onerilmektedir. Cagdas liretim yontemi anlayisina
gore ise; ilgi ve dikkat tek tek islemlere yoneltilmemekte, islemler bagimsiz bir biitiinliik icinde ele
alinmaktadir (Barutgugil, 1989). Uretim sistemlerinin tanimim yapilirken bu biitiinliige bagh olarak
kiiresellesme ve teknolojik gelismeler sonucu degisen miisteri talepleri de g6z Oniinde
bulundurulmaktadir. Degisen miisteri taleplerinin yerine getirilebilmesi ise isletmelerin stoka veya
siparise yonelik tiretim sekilleriyle dogrudan iliskilidir (Goubergen D. V. ve Landeghemb H. V., 2002).

Stoklu calismay1 segen isletmelerin ¢ogu model ya da kalip degisim zamanlarinin ve ayar stirelerinin
olduk¢a uzun olmasindan dolay1 bu tercihi yapmaktadir. Bu mantiga gére model degistirme ve ayar
zamanlar1 uzadikca, makineden alinan verimin yiiksek, birim parca basina maliyetin diisiik olabilmesi
icin stok miktarimin artirllmas1 gerekmektedir. igsel hazirliklar1 digsal hazirliklara doniistiirmeye
yonelik olan bu calismalarda hazirlik siiresi kayiplarindan ¢ekinen miihendislerin egilimi de ihtiyactan
(siparisi alinandan) fazla parca tiretip, bunlar1 stokta muhafaza etme yoniindedir (Ohno, 1998). Oysa
ki modern iiretim sistemleri siparise gore olmakla birlikte, stoksuz ¢alismak icin tam zamaninda
lretim, sifir stok, sifir hata, sifir ariza gibi miikemmellestirme yontemlerini uygulanmaya yoneliktir.
Hizli kalip degistirme teknigi olan SMED yaklasimi iiretimde model degistirme ve ayar zamanlari
konusunda kacinilan kayiplara ¢éziim sunmaktadir.

2. SMED YAKLASIMI

Hizh kalip degistirme teknigi olarak da bilinen SMED (Single Minute Exchange of Die) adini ingilizce
isminin bas harflerinden almistir ve Tiirkge'ye “Tekli Dakikalarda Kalip Degisimi” ya da “Hizli Kalip
Degisimi” olarak gecmistir. Burada tekli dakikalardan kasit, on dakikanin altindaki tek haneli
dakikalardir (Or: 2 dk., 9 dk. gibi). SMED’in ilk diisiinceleri Shigeo Shingo tarafindan 1950 yilinda
MAZDA Hirosima fabrikasinda 350, 750 ve 800 ton preslerin kalip degisiminde yasanan sorunlarda
¢oziimiin i¢ hazirliklar1 dis hazirliklardan ayirt ederek, dis hazirliklarin siiresinin toplam hazirhk
stresinden diisiiriilmesiyle olusturulmustur (Makine kapali iken yapilabilen kalibin icten
degistirilmesine “i¢ hazirlik” makine acik iken de yapilabilen kalibin distan degistirilmesine “dis
hazirlik” denilmektedir.). Shingo 19 yil sonra, 1969’da Toyota Motor Company’deki calismalari ile 4
saat olan o6l¢ii degisim siiresini i¢ hazirliklarla dis hazirliklar1 tamamen birbirinden ayirarak 90
dakikaya diislirmistiir. Sonrasinda ise i¢ hazirliklar1 dis hazirliklara doniistiirme yontemini kullanarak
hazirlik siiresini 3 dakikaya indirmis ve bu calismalardan sonra SMED kavramini yaratmis ve adini
koymustur. Hizli kalip degistirme ekipman ayarlarin1 ve degistirme operasyonlarini 10 dakikanin
altinda yapilmasini miimkiin kilan teknikler kiimesidir (Shingo, 1988). Isletmeler icin deger katmayan
faaliyetlerin ortadan kaldirilmasinda temel rol oynayan SMED yaklasimi makinelerinin on dakikadan
daha kisa bir siirede bir irinden digerine gecebilmeleri icin gelistirilen teknikler olarak da
tanimlanmaktadir ve uygulamada sik¢a kullanilir hale gelmektedir (Ohno, 1998).

2.1. SMED Uygulamasinin Asamalari

Ol¢iim ve ayar islemlerinde genellikle makineler kapatilir, fakat SMED sistemi bu islemlerin makineler
calisirken yapilabilmesine olanak tanimaktadir(Acar N., 2002). Hizli kalip degistirme ve ¢abuk yapilan
ayar islemleri, deneme iiretimlerinin ortadan kaldirilmasi ve kiiciik partili esnek iiretim yapisin
miimkiin kilan SMED yaklasiminin uygulanabilmesi icin iki tip hazirlik tiirti vardir. Bunlar (Gemba,
2004):

Ic hazirhik: Eski kalib1 sokmek ve yerine yenisini takarak iiretime baslamak, bu siire igerisinde
makinenin durdurulmasi, iiretime ara verilmesi kacinilmazdir.

Dis hazirhk: Makine ¢alisirken, liretime devam edilirken de yapilabilecek faaliyetlerdir. Bunlar;
baglanacak kalibin getirilmesi, sokiilen kalibin temizlenmesi, sokiilen kalibin bakimi ve raftaki yerine
tasinmasidir.

Bir isletmede SMED uygulamasina gecildiginde uygulanmasi gereken 3 asama vardir(Cakmakci M. ,
2008).

Bunlar;
- I¢ ve Dis hazirlik siireclerinin birbirinden ayrilmasi,
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- I¢ hazirligin dis hazirhk siirecine cevrilmesi,
- SMED'in i¢ ve dis hazirliga ayr1 ayr1 uygulanmasidir.

Shingo’nun (1985) SMED yaklasimui ile sundugu 6neri; sadece makine kapaliyken yiiriitilebilen i¢ ayar
islemlerini makine calisirken de yapilabilecek dis ayar islemlerinden ayirmaktir. Ozellikle biiyiik
makinelerde hazirlik islemi yapilirken operatér makinenin farkl taraflarinda islem yapmak zorunda
kaldigindan, bu tiir hazirlik islemlerinde operatér farkl taraflara yuridiigi i¢in hazirhik siiresi de
artmaktadir. Bu nedenle, boyle hazirlik islemlerinde paralel operasyonlarin 6nemi artmaktadir.
Shingo’nun SMED yaklasimi ile i¢ ve dis ayarlarin ayristirilmasi Sekil 1.’de gosterilmektedir.

Sekil 1. SMED ile i¢ ve Dis Ayarlarin Ayristirilmasi

Baslangigtan
Onceki Asama: ic
we cis Ayarlar
Ayrilmams

Asama 1. icve
Dus Ayarlarin
Ayristinilmas

Asama 2. ic
Ayarlarin Dus
Ayara
Donlstdrdalmesi

Asama 3. Ayar
isleminin
Akisimin Detayh
Dizenlenmesi

I:I s Ayar islemleri

Kaynak: Shingo (1985)

ic Ayar islemleri

SMED c¢alismasi sirasinda ayar isleminin basitlestirilmesi ve standardizasyonu i¢in yontem calismalari,
deger akis haritalama, sebep sonug¢ analizi, pareto analizi gibi araclardan faydalanilmaktadir. Bu
asamanin sonundaki degisiklikler ve standardizasyon ile birlikte toplam ayar stiresinde %90 oraninda
diisiislin basarilmasi s6z konusu olabilmektedir (Singh vd. 2010).

SMED sistemi, yalnizca bir teknik degildir. Bu yaklasim tliretimin kendisi tizerinde yeni bir disiince
sistemidir. Bir¢ok uygulama alaninda, SMED yaklasimi ve teknikleri anlasildiktan ve sonra basari elde
edilmistir (Ozer, 2009). Bu duruma yonelik olarak uygulama érnekleri ile desteklenmesi yaklagimin
hayata gecirilmesi ve calisma alanlarini 6rneklendirmesi agisindan dnem teskil etmektedir.

3. HAZIRLIK SURELERININ IYILESTIRILMESINE YONELIK UYGULAMA

Uygulamanin gergeklestirildigi isletme, otomotiv sektoriine baglanti elemanlarini iireten bir yan
sanayi isletmesi olup, tstiin kalite politikas1 ve genis liriin yelpazesi ile sektoriin dncii kuruluslar
arasindadir. Yillik 80.000 ton iiretim kapasitesiyle c¢alisan ve toplam iiretiminin %4011 basta
Almanya, ABD ve Fransa olmak iizere sanayilesmis lilkelere ihra¢ etmekte olan isletme; Fiat-Tofas,
Mercedes Benz, Uzel, Karsan, Otokar, Valeo, BMC, Tiirk Traktor, Man, Volvo, Scania, Audi, Porsche,
Ford-Otosan, Oyak Renault gibi bircok otomotiv isletmesine hizmet vermektedir.

Isletmenin tiretim siirecleri icerisinde yumusatma icin tavlama, yiizey hazirlama, soguk sekillendirme,
1s1l islem, kaplama, ayiklama ve paketleme islemleri gerceklestirilmektedir. Sekil 2’de isletmenin
tiretim akisi gosterilmektedir.
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Sekil 2. Uygulama Yapilan isletmenin Uretim Akisi

Soguk
Sekillendirme

Soguk
Sekillendirme

Yumusgatma Yuzey !SII Kaplama Ayiklama Paketleme
Tavlamasi Hazirlama Islem

Soguk
Sekillendirme

Soguk
Sekillendirme

3.1. Veri Toplama Yéntemi

Fabrikanin tretim sahasinda iki giin boyunca olaylar gézlemlenerek sistem anlasilmaya calisiimistir.
Ugiincii giinden itibaren yaklasik 10 giin boyunca fabrika icerisinde tiim soguk sekillendirme
hollerinden toplam 2348 dakika (kalite onay siireleri hari¢) 12 adet hazirhk gozlemi
degerlendirilmeye alinmistir. Gozlemlerin tamami kayit altina alinip detaylh bir analiz
gerceklestirilmistir.

3.2. Verileri Analiz Etme

Gozlemlenen tiim hazirliklar adim adim incelenerek tiim is adimlarinin siireleri belirlenmistir. Daha
sonra bu is adimlari i¢ ve dis hazirlik olarak ikiye ayrilmistir. Gozlemlenen hazirlik faaliyetleri gruplari
streleri toplam 6zlem icinde karsilasilma sikligina iliskin bilgiler Tablo 1’de verilmistir.

Tablo 1. Gézlemlenen Hazirlik islemleri

- 14 GOZLEM ICERISINDE

OPERASYON GRUPLARI SURE (DK) G f)RULMECSIKLI ¢
Makine lizerinde yapilan ayar islemleri 654 12 (sabit Islem)
Ayar sirasinda yapilan tek vurus ve kontrol islemleri 608 12 (sabit Islem)
Makine iizerinde yapilan takma ve sokme islemleri 530 12 (sabit Islem)
Ayar sirasindaki diger islemler 275 Degisken islemler
Ayar sirasindaki atolye islemleri 165 6 (Degisken Islemler)
Ayar sirasindaki depo islemleri 116 6 (Degisken Islemler)
TOPLAM 2348

Makine lzerinde yapilan ayar islemleri, ayar sirasinda yapilan tek vurus ve kontrol islemleri ve
makine lizerinde yapilan takma ve sokme islemleri hazirlik siirelerinin iyilestirilmesi icin baslica ele
alinmasi gereken konular oldugu ortaya cikarilmistir. Hazirlik siirelerinin dagilimlar1 Sekil 3'te
gosterilmistir.

Sekil 3. Hazirlik islemlerinin Pareto Dagilimi

35%
30%
25%
20%
15%
10%
5%
0%
Makine Ayarsirasinda Makine Ayar Awyar Avyar
lizerinde yvapilan tek lizerinde sirasindalki sirasindalki sirasindak
vapilanayar vurus ve vapilantakma diger islemler atolye depo islemleri
islemleri kontrol ve sdkme islemleri
islemleri islemleri
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Yapilan pareto analizi ile de makine {izerinde yapilan ayar islemleri, ayar sirasinda yapilan tek vurus
ve kontrol islemleri ile makine iizerinde yapilan takma ve sékme islemleri konularinin SMED analizi
icin ele alinmasi gereken konular oldugu ortaya ¢ikarilmistir.

3.2.1. Makine Uzerindeki Ayar Islemleri

Makine {lizerinde yer alan ayar noktalarinin belirlenmesi islemleri, i¢ hazirlhik olarak
degerlendirilmektedir. Bu islemler toplam siire igerisinde 654 dakika (%29) kapsamaktadir. Bu
islemler biitiin hazirlik islemlerinde yer aldig1 i¢in sabit islem olarak degerlendirilmis ve 12 hazirhk
isleminin 12’sinde de yer almaktadir. Tablo 2’de makine iizerinde yapilan ayar islemlerinin detaylar:
verilmektedir.

Tablo 2. Makine Uzerindeki Ayar Islemleri Detaylar

Siire (dk) Biiyiik Makine Kiiciik Makine

Boy Ayarlama 8,75+6,7 2,1+1,1

Cikaricilar1 Ayarlama 4,6 £1,98 3,83+1,3

BLOK AYARLARI 8,93+44

Siire (dk) Parmaklar Parmaklar Degismezse
Degisirse

Parmaklari Ayarlama 9,98 £ 6,2 2,1+1,1

SIVRILTME AYARI 7,02 £2,3

Siire (dKk) Kombine Makineler | NKW’si Bagimsiz

Makineler
NKW Ayarlama 16,5 + 3,4 20,1 +4,5

3.2.2. Ayar Sirasinda Yapilan Tek Vurus ve Kontrol Islemleri

Hazirlik islemleri sirasinda yapilan deneme alistirmalari, toplam siirenin %Z26’sin1 almakta ve
gozlemler boyunca 608 dakika siirmektedir. Hazirlik islemlerinde ilk olarak makine iizerinde yer alan
kaliplar sokilmekte, daha sonra yeni kaliplar takilip blok ayarlar yapilmaktadir. Bu esnada yapilan
her ayarin dogrulugunu teyit etmek amaciyla operatorler makineyi tek seferlik calistirip numune
almakta ve kontrol etmektedir. Makineden alinan numunelere ayar firesi ad1 verilmektedir ve ayar
sonrasi hurdaya ayrilmaktadir. Buradan hareketle yapilan her deneme g¢alistirmasi hem malzeme hem
de enerji kaybina neden olmaktadir. Hazirlik islemleri stliresince yapilan her ayar isleminin ardindan
deneme c¢alistirmasi yapilmaktadir.

3.2.3. Makine Uzerindeki S6kme-Takma Islemleri

Gozlemlenen 12 hazirlik islemi igerisinde toplam 500 dakika takma-sokme islemlerinin 154 dakikasi
(%29) kalip problemleri nedeniyle yeniden sokiip takma islemine gitmektedir. Bir hazirlik isleminde
gerekli aparatlarin takilmasi ortalama 27 dakika siirerken buna yaklasik 10 dakika da yeniden sokiip
takma stresi eklenip toplam 37 dakika gibi bir siire aldig1 goérilmektedir. Kalip problemlerinin ele
alinmasi sokme takma islemleri icin kritik bir durum oldugundan dolayi ele alinmaktadir.

3.2.3.1. Kaliplarin Hazirlanmasi

Kaliplarin hazirlanmasi, makinede triin degisim siirecinde makine iizerindeki kaliplarin sékiiliip
takilacak olan kalip ile kismen degistirilmesi icin yeni tiriine yonelik bir set (parmak, kesme tamponu,
bicak vb..) hazirlanmasi anlamina gelmektedir. Bu islemi gerceklestirmek icin makine tzerindeki
programin bitmesi ve kaliplarin sokiilmesi gerekmektedir. Bu islem toplamda 2,5 dakikadir. Bu
sturenin disinda kalan islemler kaliplarin hazirlanmasi ile dogrudan ilgili olmayip dis hazirlik kismina
aktarilabilecek islemlerdir.

3.3. Kayp Siirelerin Ortaya Cikarilmasi

SMED yaklasima gore asagidaki durumlar 1.derecede kayip zaman olarak degerlendirilmektedir ve
kesinlikle ortadan kaldirilmalhdir:

v’ Ayar sirasinda atélye islemleri
v' Ayar sirasindaki depo islemleri
v' Ayar sirasindaki diger islemler
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Bu islemlerin neredeyse hepsi hazirlik disi doneme kaydirilabilir islemlerdir ve hazirlik siirelerine
etkisi ortadan kaldirilmalidir.

3.3.1. Atélye islemlerinde Kayiplarin Ortaya Cikarilmasi

Gozlemlenen 12 hazirlik islemi icerisinde operatorlerin tlretim gecisleri sirasinda kaliplara tadilat
yaptirmak i¢in atolyeye gittigi goriilmiistiir. Bazen atdlyede islem yaptirmak icin sira beklenmektedir.
Farkli hollerden alinan gézlemler sonucu 12 goézlemin 5’sinde (%50) operatorlerin atdlyeye gittigi
gorilmistiir. Atolye islemlerinin 6nceden yapilip yapilamayacagina dair bilgiler Tablo 2’de yer alan
makine iizerindeki ayar islemleri detaylarindan ¢ikarilmaktadir.

12 gozlem icerisinde tespit edilen 6 kez atélyeye gidisten 3’li 6nlenebilir durumdadir. Kalip degisimi
sirasinda atolyeye gidislerin 3’linlin 6nlenmesi atolye yaklasik %50 oraninda bir iyilesme saglamakta
ve siire olarak getirisi ise hesaplandiginda; 165*0.5= 82.5 dk bulunmaktadir.

3.3.2. Depo Islemlerinde Kayiplarin Ortaya Cikarilmasi

Gozlemlenen 12 hazirlik islemi icerisinde operatorler iiretim gegisleri sirasinda kalip
malzemelerindeki problemler nedeniyle depoya gitmektedirler. Bazen de sarf malzeme tedariki i¢in
ayar sirasinda depoya gitmektedirler. Farkl hollerden alinan gézlemler sonucu 12 gézlemin igerisinde
depo islemlerinin siklig1 ve énceden yapilip yapilamayacagina dair bilgiler Tablo 2’de verilmektedir.

Tablodaki kiiciik siireler aslinda hazirlik islemlerinin tamamina bakildiginda biiytlik siireler isgal
etmektedir. 165 / 2348 = %7 olarak hesaplanan siirenin ortadan kaldirilmasi iyilestirme miktarini
sunmaktadir.

3.3.3. Kalite Kontrol Islemlerinde Kayiplarin Ortaya Cikarilmasi

Yapilan analizeler sirasinda, kalite onay siirelerinin fazla olmasi nedeniyle Kalite Kontrol
laboratuvarindaki islemler incelenmistir. 3 giin boyunca gelisler arasi siire, gelen civatalarin
ozelliklerine gore islem siireleri ve gilinliik ortalama onay sayisi gibi veriler toplanmistir. Video
cekimlerinde 6l¢iim cihazinin kullanilmadig gorilmiistiir.

3.4. Onerilerin Sunulmasi

Oncelikle uygulamaya gececek o6nerilerin izlenebilirligi ve sagladigi etkileri analiz edebilmek icin
endiistri miihendislerinden olusan bir analist ekibi olusturulmasi gerekmektedir. Daha sonra asagidaki
birimlerden olusturulan bir kaizen ekibi meydana getirilmesi beklenmektedir.

Bir iist diizey yonetici
Deneyimli bir ustabasi

Bir Gretim miihendisi

Kalite personeli

Deneyimli bir atélye ¢alisani
Bir depo personeli

AU

Bu ekibin gontlliiliik esasi ile olusturulmasi ve 2 veya 3 gilinde bir 30-45 dakika arasi toplantilar
yaparak sorunun muhatabi herkesin ortak karar1 ile ¢6ziimlere wulasmasinin saglanmasi
gerekmektedir. Oncelikle bu calismanin tiim personele duyrulup, bu calisma icin yeni islem
prosedirler olusturulmasi beklenmektedir. Bu ¢alismanin zaman igerisinde bir aliskanlik bir sirket
kiltiira haline gelmesi saglanmalidir. Siiphesiz aliskanliklar1 degistirmek zordur ancak aliskanliklarda
zorluklarla kazanilan bir siirectir ve orgit kiiltiirti degisime zorlanmasi gerekmektedir.

3.4.1. Hazirlik Siirelerinin Kisaltilmasi icin Kaizen Ekibi Onerileri

Hazirlik siirelerinin azaltilmasinin en 6énemli yollarindan biri de calisanlar arasi oneri sisteminin
olusturulmasidir. Calisanlardan gelecek 6nerilerin dogrudan kaizen birimine iletilip, birim igerisinde
degerlendirilip olumlu veya olumsuz mutlaka geri doniisii saglanmasi faydal olmaktadir. lyi bir kaizen
slirecinin 6zelligi kisa vadeli ufak adimlarla hedefe yiliriimek seklinde oldugundan, 0 hata, 100 dk
altinda hazirhik siiresi gibi litopik hedefler konulmamalidir. Bu tiir ¢alismalar zaman icerisinde
monotonlastifindan dolay:1 gelen 6neriler neticesinde kaizen ekibi ile ayda bir gibi belirli periyotlarla
pilot bélge secilip sahada kaizen uygulamasi yapilmasi gerekmektedir. lyilestirmenin en 6énemli tarafi
devamliliginin saglanmasidir.

International Journal of Academic Value Studies ISSN:2149-8598 Vol: 3, Issue: 9 pp. 433-441

438



Javstudies@gmail.com International Journal of Academic Value Studies

3.4.2. Hazirlik Siirelerinin Kisaltilmasi icin Kalip Tashihi Onerileri

Hazirlik doénemlerinde, kaliplarin sorunsuz bir sekilde, alet ve ekipmanin ise eksiksiz sekilde
operatorlere garanti edilmesi gerekmektedir. Bunun icin kaliplarinm1 alan operatoriin gozle ve
Olcebilecegi olciileri 6lgmesini ve tadilat veya degistirilmesi gerekiyorsa bunu hazirlik dénemlerinde
yapilmasini saglamaktadir. Bu 6neriler saglandiginda operatoérlerin hazirlik islemleri sirasinda atélye
ve depo ile iliskilerini minimum diizeye indirmis olunmaktadir. Operatorlerin 6lcemedigi bazi
Olciilerin depoda kontrol edilip o sekilde verilmesi, yada kalip malzemelerinin geldigi tedarikei
firmanin c¢ikis kalite kontrolden baslayarak firmanin iiretim siirecine dogru iyilestirmeler
yapilabilmesi saglanmaktadir. Ayrica kullanilan kaliplardaki tadilatlar ilgili birimlere bildirmeli ve
sistem icerisinde uygun olmayan kaliplar1 ddinmesini ortadan kaldirmalhdir.

3.4.3. Hazirlik Siirelerinin Kisaltilmasi icin Kalip-Takoz S6kme/Takma Onerileri

Hazirlik sirasinda boy tamamlama takozlarinin degistirilmesi i¢cin sokme-arama ve takma islemleri icin
bilgi formlarina kalip+takoz boyu yazilmasi ile sistemde donmesi saglanmalidir. Bu sekilde operator
kaliplar aldiginda toplam boyu bilecegi i¢cin bu boya tamamlamak i¢in uygun takozu hazir edecektir.
Ayrica boy tamamlama takozu iizerine 6l¢iileri yazilmasi ile 6l¢gme islemi ortadan kalkacaktir ve siire
getirisi 50,6 dakika olacaktir.

3.4.4. Hazirlik Sirasinda Yapilan Ayar Siiresi Azaltilmasi Onerileri

Hazirlik sirasinda yapilan ayar stirelerini ve tek vurus kontrol islemlerini azaltilmasi amaciyla bilgi
formlarinin sisteme girmesini ve yeni islem prosediirleri olusturulmasi saglanmaktadir. Daha sonra bu
formlar ve belirlenen prosediirler ile birlikte gézlemlere devam edip hazirlik siiresi hedeflerimizi
yavas yavas asagl indirmelidir. Kalite onay sisteminde islemlerin daha hizli yapilmasi icin onay
beklemek icin olusan kuyrugun yok edilmesi de gerekmektedir.

3.5. Paralel Islemlerin Ortaya Cikarilmasi

SMED felsefesinde 3 tane islem vardir. Elimine etme, makinenin durusta oldugu siire i¢cinde yapilan
islemleri makine calisirken yapma ya da paralel islem yaparak siireleri azaltmaktir. Operatorlere
paralel islem yapabilme ve takim calismasi niteliklerini kazandirilmasi gerekmektedir. Oncelikle
operatorlerin egitimleri tamamlanmalidir. Daha sonra birbirleri ile uyumlu olacak takimlar
olusturulmalidir. Operatorler arasinda birbirleri 2-3 kisilik kaizen gruplar1 kurup aralarinda goniillii
bir sorumlu olusturup bu ekibin hizli hazirlik islemleri icin birlikte hareket etmeleri saglanmasi
gerekmektedir. Tablo 3’de paralel islem iceren ve kalip problemi olmayan hazirhik siireleri
gosterilmektedir.

Tablo 3. Paralel Islem Iceren ve Kalip Problemi Olmayan Hazirlik Siireleri
iISLEM GRUPLARI Siire %
(dk)
Makine iizerinde yapilan ayarlamalar (boy, ¢ikarma, blok malzeme | 69,98 21,0
boyu)

Ayar sirasindaki tek vurus ve kontrol islemleri 61,53 18,4
Atélye islemleri 60,08 18,0
Kalite kontrol islemleri 35,37 10,6
Makine iizerinde yapilan takma-s6kme islemleri 34,98 10,5

Makine disinda tezgah tstii ayarlamalar (takoz, kalip-kovan, malzeme | 30,35 | 9,1
toplama)

Depo islemleri 25,75 7,7

Diger makineler gidip-gelme (Anahtar alinmasi, takoz alinmasi vb.) 9,53 2,9

Bir 6nceki iirline ait islemler 5,97 1,8

TOPLAM 333,54 | 100

iSLEM GRUPLARI Siire %
(dk)

Ayar sirasindaki tek vurus ve kontrol islemleri 67,93 19,3

Makine disinda tezgah {istii ayarlamalar (takoz, kalip-kovan, malzeme | 65,63 18,6
toplama)
Makine iizerinde yapilan ayarlamalar (boy, cikarma, blok, malzeme | 53,88 15,3
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boyu)
Kaliplarin makineye takilmasi 43,05 12,2
Kalite kontrol islemleri 41,83 11,9
Kangal degistirme islemleri 34,2 9,7
Parmaklar:1 Takma 22,83 6,5
Atolye islemleri 11,93 3,4
Ara 6lciim islemleri 7,15 2,0
Yeniden sokiip takma 4,3 1,2
TOPLAM 352,73 | 100
PARALEL ISLEM GRUPLARI Siire (dk)
OPERASYONLAR
Hadde degisimi ve | Makine iizerinde yapilan ayarlamalar (boy, | 54,3
malzeme sarma cikarma, blok, malzeme boyu)

Ayar sirasinda joglama ve kontrol islemleri 37,4
Siitun degistirilmesi | Kalite kontrol islemleri 36,0

Makine tlzerinde yapilan takma-sokme | 31,4

islemleri
NKW Diger islemler 10,1

Makine disinda tezgah iistii ayarlamalar | 6,6

(takoz, kalip-kovan, malzeme toplama)
Operatorun Numune i¢in m6 paso cekmeye gitme 4,8
defterinden ayar
Olclilerine bakmasi
TOPLAM 180,5

3.5.1 Paralel islemlerin Ortaya Cikarilmasi ile Toplam Kazancin Bulunmasi

SMED felsefesinde paralel islemlerin ortaya c¢ikarilmasi ile es zamanli yapilabilen islerin belirlenerek
zaman tasarrufu ile makinenin tliretim odakli zaman gecirmesi saglanmaktadir. Tablo 4’te paralel
islemlerin ortaya ¢ikarilmasi ile toplam kazancin bulunmasina yonelik hesaplamalar verilmektedir.

Tablo 4. Paralel islemlerin Ortaya Cikarilmasi ile Toplam Kazancin Bulunmasina Yénelik Hesaplamalar

Depo ve atolye islemleri 74 dakika

Paralel islem yapabilme 72 dakika (Kangal degisimi)
NKW bagimsiz makinelerde paralel calisma 65 dakika

Makine disinda yapilan islemler 167 dakika

Kalip problemi nedeniyle yeniden sokiip-takma 153 dakika

TOPLAM 531 dakika

531/2348= %22,6
Kalite onay siirelerindeki kuyruklar1 %70 | 153*0.7 = 107dakika
oraninda azaltildiginda

153/(2348+459) = %5,4

Set-up sirasinda bir ayar ve kontroliinii yapmak | Bununda stire olarak getirisi = 6 dakika/set-up
ortalama 1 dakika siirmektedir. Bilgi formlarinin | 6*12=72 dakika

kullanimiyla her set-up sirasinda ortalama 6 | 72/2348 =% 3

islem bu siireg icerisinde ortadan kalkacaktir

4. SONUC VE DEGERLENDIiRME

Modern iiretim sistemlerinde, iiretim stiresinin kisaltilmasi, iyilestirmelerin yapilmasi ve en énemlisi
misteri beklentilerindeki degisimlerin en kisa slirede yerine getirilebilmesi i¢cin uzun siiren kalip
degisim siireleri ve hazirlik calismalar: ortadan kaldirilmasi gerekmektedir. Bu konuda SMED yontemi
kalip degisimlerinde sagladig1 kolayliklar ile bilinen ve sikc¢a kullanilan bir yontemdir. Uygulamada
kullanimini arttirmak ve faydalarini gozler oniine sermek icin yapilan bu ¢alismada, baglanti
elemanlari lireten bir sanayi isletmesinin verileri kullanilmaktadir.

Calisma siiresince 10 giin boyunca gézlem yapilmistir ve gozlemler sonucunda, 2348 dakikalik 12 ayr
hazirlik islemi ele alinmistir. Toplamda, 2348 dakika siiren hazirlik siirelerinin kaynaklarinin
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belirlenmesi icin, islemler olarak siiflandirilmis ve boélimler arasinda strelerin iyilestirilmesi
calismalar ayr1 ayri ele alinmistir. Bu ayrim sonucunda, makine tlzerinde yapilan ayar islemleri
%29’luk oranla hazirlik islemlerinin en yogun oldugu yeri gosterirken, ayar sirasinda yapilan tek
vurus ve kontrol islemleri %26, makine ilizerinde yapilan takma ve sokme islemleri %22, ayar
sirasindaki atolye islemleri %12, ayar sirasindaki depo islemleri %7 ve ayar sirasindaki diger islemler
%4 oraninda oldugu gorilmustiir.

Boliimlere yonelik yapilan kayiplarin analizi ve ardindan iyilestirmelerin belirlenmesi sonucu 2348
dakikanin icinde 531 dakikalik paralel islem ortaya cikarilmistir. Bu boliimlerde yapilan iyilestirmeler
ile %22 oraninda fayda elde edilmistir. Bu iyilestirmenin isletmeye sagladig1 zaman faydasi yaninda
depo islemlerinde azalma, atdlye islemlerinde azalma, kalite onay siirelerinde kisalmalardan
kaynaklanan yeni islemlere vakit ayirma faydasi da bulunmaktadir.
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