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ABSTRAK

Dalam dunia industri manufaktur persaingan yang dinamis dan cepat berubah,
menuntut adanya peningkatan persaingan pengoperasian produksi yang efektif
dan efisien. Salah satu permasalahan yang dihadapi oleh suatu perusahaan
manufaktur adalah bagaimana melaksanakan proses produksi seefisien dan
seefektif mungkin tanpa adanya pemborosan waktu dan produksi. Metode yang
digunakan pada penelitian ini adalah Metode SMED. SMED merupakan salah
satu metode improvement dari Lean Manufacturing yang digunakan untuk
mempercepat waktu yang dibutuhkan untuk melakukan Setup pergantian dari
memproduksi satu jenis produk ke model produk lainnya. Adapun tujuan yang
ingin dicapai dalam penelitian ini adalah untuk mengoptimalkan waktu Setup
sehingga penyelesaian produk lebih cepat dan mengetahui cara untuk mengurangi
lost time pada waktu Setup. Hasil dari penelitian yang diperoleh adalah Proses
setup sebelum perbaikan teridentifikasi sebanyak 29 aktivitas internal setup
(mesin dalam keadaan berhenti). Berdasarkan analisa dan evaluasi ketergantungan
aktivitas terhadap mesin, terdapat 7 aktivitas yang dapat dikonversi menjadi
eksternal setup dari 29 aktivitas internal setup. Pada proses perbaikan waktu
setup, terdapat 6 aktivitas yang dapat direduksi dengan cara kombinasi dan
eliminasi. Penurunan waktu setup yang dapat dihasilkan dengan metode SMED
adalah sebesar 66%.

Kata Kunci: Metode SMED, Setup, Lost Time



ABSTRACT

In manufacturing industry competition which has dynamic and fast changes
characteristic, it is absolutely need improvement of operational competitiveness of
production activity to be high effective and efficient. One of the major problem
that faced by manufacturing industry nowadays is how to deliver integrated
production activity with high effectiveness and high efficiency without wasting any
time and other production resources. The method that used in this research is
SMED method. SMED method is one of improvement method of lean
manufacturing concept that used to speed up set up time or the necessary time to
prepare the line to process the next order. Meanwhile, the main purpose of this
research is to optimize set up time in order to make product completion become
faster and also to understand how to eliminate the lost time during set up time.
The main results that obtained from this research is initial set up process before
any improvement with 29 internal set up activities in which machine in offline
condition. According to analyses and dependency evaluation to machine activity,
there is 7 set up activities that can be converted to be external set up activity from
29 internal set up activities. In improvement set up time, there is 6 activities that
can be reduced using combination and elimination method approaches. Reducing
set up time that can be obtained using this SMED method is 66%.

Keywords: SMED method, setup, lost time
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