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Origine du SMEDOrigine du SMED

•• En 1970, En 1970, S.SHINGOS.SHINGO de lde l’’usine TOYOTA usine TOYOTA 
ddééveloppe une nouvelle mveloppe une nouvelle mééthode de thode de 
travail sur les postes de productiontravail sur les postes de production
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DDééfinition du SMEDfinition du SMED

•• SMED = SSMED = Single ingle MMinute inute EExchange of xchange of DDieie
Soit :    Echange d'outil en moins de 10 minutes.Soit :    Echange d'outil en moins de 10 minutes.

•• Norme AFNOR NF X50Norme AFNOR NF X50--310310 ::
Le Le SMEDSMED est une mest une mééthode dthode d’’organisation qui organisation qui 
cherche cherche àà rrééduire de faduire de faççon syston systéématique le temps de matique le temps de 
changement de schangement de séérie, avec un objectif quantifirie, avec un objectif quantifiéé. . 
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UtilitUtilitéé du SMEDdu SMED

•• Le SMED permet un gain de temps lors du Le SMED permet un gain de temps lors du 
changement de production car on optimise les changement de production car on optimise les 
opopéérations en les rrations en les rééalisant en temps masqualisant en temps masquéés. s. 
( o p( o p éé r a t i o n  e x t e r n e )r a t i o n  e x t e r n e )
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Domaine du SMEDDomaine du SMED
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MMééthodologie du SMEDthodologie du SMED
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Etape 1Etape 1 : Analyser : Analyser 

•• A partir d'un film vidA partir d'un film vidééo qui donne la chronologie o qui donne la chronologie 
exacte des opexacte des opéérations, on peut objectivement rations, on peut objectivement 
ddééterminer toutes les opterminer toutes les opéérations relatives au rations relatives au 
c h a n g e m e n t  d e  f a b r i c a t i o nc h a n g e m e n t  d e  f a b r i c a t i o n ..
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Etape 2Etape 2 : Dissocier: Dissocier

•• LL’’organisation du changement de production va organisation du changement de production va 
ss’’effectuer effectuer àà travers des optravers des opéérations externes faite en rations externes faite en 
temps masques et des optemps masques et des opéérations internes faites rations internes faites 
m a c h i n e  m a c h i n e  àà ll ’’ a r r ê ta r r ê t ..

•• Cette Cette éétape permet un gain de production de 30 tape permet un gain de production de 30 àà 50%..50%..
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Etape 3Etape 3 : Convertir: Convertir

•• Il sIl s’’agit de faire sur un autre poste les opagit de faire sur un autre poste les opéérations rations 
internes pour les transformer en opinternes pour les transformer en opéérations externes.rations externes.

•• De nouveaux moyens matDe nouveaux moyens matéériels sont riels sont àà envisagerenvisager..
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Etape 4Etape 4 : R: Rééduireduire

•• Cette  Cette  éétape consiste tape consiste àà trouver des solutions pour trouver des solutions pour 
rationaliser et optimiser le temps de fabricationrationaliser et optimiser le temps de fabrication..

•• CC’’est donc la simultanest donc la simultanééititéé des opdes opéérations qui rations qui 
permettra un gain de temps et donc dpermettra un gain de temps et donc d’’argentargent..
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ConclusionConclusion

•• La mLa mééthode SMED apporte un plus indthode SMED apporte un plus indééniable niable àà la la 
p r o d u c t i o n .p r o d u c t i o n .

•• L a  m i s e  e n  p l a c e  e s t  s i m p l eL a  m i s e  e n  p l a c e  e s t  s i m p l e

•• Le  re tour  sur  inves t i ssement  es t  rapideLe  re tour  sur  inves t i ssement  es t  rapide

..


