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ABSTRAK

PT. XYZ memproduksi rokok dengan berbagai ukuran panjang. Produk
tersebut bisa diproduksi di Cigarette Making Machine (CMM) (Mesin Pembuat
Rokok) yang berbeda atau bisa juga di mesin yang sama tetapi harus dilakukan
Changeover (perubahan) terlebih dahulu. Awalnya waktu yang dibutuhkan untuk
melakukan Changeover rata-rata selama 908 menit. Lamanya waktu tersebut sangat
merugikan Perusahaan karena mesin harus stop atau tidak berproduksi. Waktu
untuk pengerjaan Changeover ini juga merupakan waste (pemborosan) yang harus
terus dikurangi.

Berdasarkan teori dan keberhasilan penerapan metode SMED (Single-Minute
Exchange of Die) dari beberapa jurnal sebelumnya, solusi perbaikan untuk
mengurangi waktu Changeover adalah dengan mengaplikasikan metode SMED.
Dipilihnya metode SMED karena di dalamnya juga menggunakan gabungan
beberapa metode waste reduction (mengurangi pemborosan), sehingga diharapkan
hasil penghematannya akan optimal.

Hasil dari pengaplikasian metode SMED tersebut, waktu untuk melakukan
Changeover berkurang sebesar 361 menit atau 39,7% per changeover.
Penghematan ini juga sebagai bentuk usaha meminimalisir / menghilangkan waste,
menuju proses produksi yang ramah lingkungan atau Green Manufacturing.

Mengaplikasikan metode SMED dengan penerapan empat fase yang berbeda
bisa menjadi solusi alternative untuk mengurangi lamanya waktu pengerjaan

Changeover di Cigarette Making Machine tipe P70.

Kata Kunci : Changeover, SMED, Waktu, Waste.



ABSTRACT

PT. XYZ has been producing cigarette products that have some cigarettes rod
length. The Cigarettes were made in the different Cigarette Making Machine or in
the same one but we have to changeover. It spent time around 908 minutes per
changeover in the first time. That’s a non-added value for the company because the
machine must be stop and no production. Changeover time is a waste that has to be
reduced.

Based on the theory of SMED and the successful stories of SMED method
application from some previous journals, the solution of reducing time by using
SMED (Single-Minute Exchange of Die) method. We choose SMED methode
because it has combination of some waste reduction methods to get optimum
saving.

The result after SMED method application, the changeover time reduced
around 361 minute or 39,7% per changeover. Itisasaving as an effort to
minimize or eliminate a waste and also as a green process to be the Green
Manufacturing.

SMED method application with four different phases, it’s an alternative

solution to reduce the changeover time in Cigarette Making Machine type P70.

Key Word : Changeover, SMED, Time, Waste.
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