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ABSTRAK

Nama : Muhamad Bagas Pratama Aji
NIM 141618320069
Program Studi : Teknik Industri

Judul Tugas Akhir  : Ilmplementasi Single Minute Exchange of Dies (SMED)
Untuk Mengurangi Waktu Changeover Model Pada Line
Stamping.

Pembimbing : Dr. Uly Amrina S.T., M.M.

Seiring dengan meningkatnya permintaan dari customer maka tuntutan dalam
kecepatan pemenuhan barang juga meningkat. Dalam hal ini perusahaan harus
mengkaji beberapa faktor yang mempengaruhi produktivitas perusahaan. Faktor-
faktor yang mempengaruhi antara lain adalah waktu set-up, waktu proses, kondisi
mesin dan lain-lain. Untuk meningkatkan kecepatan pelayanan serta ketersediaan
stok barang yang memenuhi permintaan customer, perusahaan harus dapat
meminimalisasi waktu set-up dan waktu proses produksi. Tujuan dari penelitian ini
yaitu, untuk mengatasi permasalahan changeover model di line stamping pada PT.
Advics. Adapun pada penelitian dilakukan dengan menerapkan metode SMED, agar
dapat memperoleh metode kerja yang lebih efektif dan efisien serta mampu
meningkatkan produktivitas. Hasil dari penelitian yang dilakukan dengan
implementasi metode SMED pada proses setup dies mesin Seyi ST1-200 line PT.
Advics mampu mereduksi waktu baku sebanyak 67%. Dengan cycle time produk
4,85 detik/pcs maka Line Stamping saat ini mampu memproduksi sebanyak 4.850
pcs per shift atau 9.690 pcs perhari (1 hari = 2 shift). Dengan demikian maka output
perbulan dengan 22 hari kerja adalah 212.506 pcs. Dengan demikian implementasi
SMED ini mampu meningkatkan produktivitas Line Stamping sebanyak 26.868 pcs
per bulan.

Kata Kunci: Dies, Changeover, Setup Time, SMED, Produktivity
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ABSTRACT

Name : Muhamad Bagas Pratama Aji

NIM 141618320069

Study Program : Teknik Industri

Title : Implementasi Single Minute Exchange of Dies (SMED)
Untuk Mengurangi Waktu Changeover Model Pada Line
Stamping.

Counsellor : Dr. Uly Amrina S.T., M.M.

As demand from customers increases, demands for speed of fulfillment of goods also
increase. In this case, the company must examine several factors that influence
company productivity. Factors that influence include set-up time, processing time,
machine condition and others. To increase the speed of service and the availability
of stock that meets customer demand, companies must be able to minimize set-up
time and production process time. This research aims to overcome the problem of
model changeover in the stamping line at PT. Advics. The research was carried out
by applying the SMED method, in order to obtain work methods that are more
effective and efficient and able to increase productivity. The results of research
carried out by implementing the SMED method in the die setup process for the Seyi
ST1-200 line PT machine. Advics is able to reduce standard time by as much as 67%.
With a product cycle time of 4.85 seconds/pcs, the Stamping Line is currently capable
of producing 4,850 pcs per shift or 9,690 pcs per day (1 day = 2 shifts). Thus, the
monthly output with 22 working days is 212,506 pcs. Thus, the implementation of
SMED is able to increase Line Stamping productivity by 26,868 pcs per month.

Keywords: Dies, Changeover, Setup Time, SMED, Produktivity
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