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ABSTRACT 

The high changeover activity process for changing products causes the output produced by the loss Tabelt 

printing section to not meet the target, in data for September - December 2023 with total output only reaching 

90.22%. This percentage is still less than the production standard set by the company which must reach 98%. 

Single Minute Exchange of Die (SMED) is a method from Lean Manufacturing that is used to reduce time in the 

setup/changeover process. Therefore, this research was carried out using the single minute exchange of dies 

(SMED) method. This research aims to determine the factors that influence the length of changeover time and 

make improvements using the Single Minutes Exchange of Dies (SMED) method. The total standard time for the 

changeover process obtained was 39581.7 seconds. before applying the SMED method, the changeover process 

had a total of 15 activities, with 13 internal activities and 2 external activities with an average total time of 

39581.7 seconds. After implementing the SMED concept, it resulted in a total of 13 activities for the changeover 

process, 10 internal activities and 3 external. The simulation results of the proposed improvement have a total 

time of 30717.2 seconds with a reduction percentage of 22%. The results of the analysis using FTE changeover 

activities before and after implementing the SMED method, the total FTE was 1.57. Meanwhile, after 

implementing SMED, the total FTE was 1.2 with Normal information. 

 

Keywords: Changeover, Single Minute Exchange of Die (SMED), Stopwatch Time Study, Fishbone Diagram, 

Internal and external activities, FTE 

ABSTRAK 

Tingginya proses aktivitas Changeover pergantian produk menyebabkan output yang dihasilkan bagian 

pencetakan Tabelt loss tidak sesuai target, dalam data di bulan September - Desember 2023 dengan total output 

hanya mencapai 90,22%. Persentase tersebut masih kurang dari standar produksi yang ditetapkan perusahaan yang 

harus mencapai 98%. Single Minute Exchange of Die (SMED) adalah metode dari Lean Manufacturing yang 

digunakan untuk mereduksi waktu dalam proses setup/changeover. Oleh karena itu penelitian ini dilakukan 

dengan menggunakan metode single minute exchange of dies (SMED). Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui 

faktor yang mempengaruhi lamanya waktu changeover dan melakukan improvement atau perbaikan dengan 

menggunakan metode Single Minutes Exchange of Dies (SMED). Total waktu baku proses changeover yang 

didapatkan ialah 39581,7 detik. Dari hasil Sebelum menerapkan metode SMED pada proses changeover memiliki 

total 15 aktivitas, dengan 13 aktivitas internal dan 2 aktivitas eksternal dengan rata-rata total waktu 39581,7 detik. 

Setelah mengimplementasikan dengan konsep SMED, menghasilkan total 13 aktivitas untuk proses changeover, 

10 aktivitas internal dan 3 eksternal. Hasil dari simulasi dari usulan perbaikan tersebut mempunyai total waktu 

menjadi 30717,2 detik dengan persentase penurunanya 22%. Hasil analisis menggunakan FTE aktivitas 

changeover sebelum dan sesudah penerapan metode SMED total FTEnya adalah 1,57. Sedangkan setelah 

penerapan SMED total FTE nya adalah 1,2 dengan keterangan Normal.. 

 

Kata Kunci: Changeover, Single  Minute Exchange  of Die (SMED), Stopwatch Time  Study, 

Diagram Fishbone, Aktivitas internal dan eksternal, FTE. 
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1. PENDAHULUAN 

SMED adalah 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 (Rahayu, 2020). Metode SMED merupakan salah satu alat 

preparasi/persiapan untuk mengurangi pemborosan (Waste) dengan cara memisahkan waktu internal 

persiapan atau Changeover dan external persiapan atau Changeover time (Hardono dkk., 2024). 

Changeover didefinisikan sebagai lamanya waktu yang diperlukan untuk melakukan perubahan 

produk dan set-up mesin mulai dari yang terakhir produk selesai produksi sampai produk baru pertama 

mulai diproduksi kembali. Sehingga Ketika produksi sangat beragam, Changeover sering terjadi. Oleh 

karenanya harus dihilangkan atau paling tidak diturunkan seminimal mungkin (Rahayu dkk., 2021). 

PT. Samco Farma adalah perusahaan yang berdedikasi untuk menyediakan produk- produk kesehatan 

dan farmasi berkualitas tinggi, serta berkomitmen pada kesejahteraan masyarakat. Sebagai pemain 

kunci dalam industri farmasi di Indonesia, perusahaan ini telah memainkan peran penting dalam 

menyediakan akses terhadap produk-produk kesehatan yang vital. 

Setelah observasi dan pengamatan langsung salah satu kendala yang dihadapi oleh PT. Samco Farma 

dalam menjalankan proses produksi ialah tingginya waktu Changeover pergantian produk pada bagian 

proses pencetakan Tablet di mesin JC-16. Tingginya proses aktivitas Changeover pergantian produk 

ini menyebabkan output yang dihasilkan bagian pencetakan Tabelt ini banyak yang loss tidak sesuai 

dengan target. Dari data hasil produksi bagian pencetakan Tablet dan kaplet di mesin JC-16 pada bulan 

September – Desember 2023 hanya mencapai 90,22% dimana standar yang ditetapkan perusahaan 

adalah 98%. Berdasarkan permasalahan diatas, yang membuat output produksi bagian pencetakan 

Tabelt tidak tercapai pada mesin JC-16 adalah waktu Changeover pergantian yang terlalu tinggi. 

 perlu adanya usaha untuk meningkatkan output produksi, dan perbaikan pada proses produksinya agar 

mendapatkan hasil produksi yang lebih maksimal sehingga mencapai target standar dari perusahaan. 

Adapun upaya untuk meningkatkan permasalahan tersebut pada proses produksi ialah dengan 

menganalisa pemborosan (Waste) yang tidak memberikan nilai lebih (non Value Added) pada proses 

Changeover yang dapat dilakukan dengan pendekatan konsep Lean Manufacturing dengan metode 

Single Minutes Exchange of Dies (SMED), sehingga pemborosan (Waste) pada lantai produksi bagian 

pencetakan Tabelt proses Changeover dapat diminimalisir. Analisa pengurangan waktu Changeover 

dengan mengidentifikasi aktivitas internal dan eksternal disertai perhitungan waktu tiap elemen 

aktivitas menggunakan SMED. Hal tersebut diharapkan dapat menjadi rekomendasi untuk PT. Samco 

Farma dalam meningkatkan proses produksi dengan meminimasi waktu Changeover yang tinggi. 

 

2. METODOLOGI 

Penelitian ini dilakukan dengan metodologi sebagai berikut : 

1. Pengumpulan data melalui proses observasi lapangan, wawancara dan penelitian 

kepustakan 

2. Analisa data yang mencakup beberapa tahapan, antara lain : 

a. Pengukuran waktu proses dengan time study 

b. Mencari akar penyebab masalah menggunakan fishbone 

c. Analisa dan Implementasi metode Single Minutes Exchange of Dies (SMED) 

d. Analisa beban kerja sebelum dan sesudah SMED menggunakan Full Time 

Equivalent (FTE) 

 

Berikut adalah  metode penelitian yang dituangkan kedalam flow chart :  
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Gambar 1. Metode Penelitian 

3. HASIL DAN PEMBAHASAN 

Pengukuran waktu stopwatch time study 

Berdasarkan pengamatan data diatas maka dapat diperhitungkan waktu baku setiap kegiatan 

changeover pada mesin JC-16 dengan menggunakan stopwatch time study. Data waktu baku ini 

memiliki 30 kali pengukuran disetiap tahap-tahap proses aktivitas changeover mesin JC-16. : 

Tabel 1. waktu baku aktivitas changeover 

No. Aktivitas Changeover Mesin JC-16 Waktu Baku (Detik) 

1 Menimbang Tabelt setelah selesai pencetakan 756,2 

 

2 
Menyimpan Tabelt yang sudah di timbang diruang 

karantina/antara Tabelt sambil menunggu pelulusan 

dari QC 

 

429,1 

3 Hitung dan isi lembar rekonsiliasi 367,9 

 
4 

Menempelkan label penulusan diatas label 

karantina. Lalu menyerahkan Tabelt ke bagian 

pengemasan primer. 

 
475,5 

5 Membersihkan peralatan 1090,7 

6 Mempersiapkan troli dan Perlengkapan untuk 

pembersihan mesin di ruang admin Tabelt 

658,5 

7 Pembersihan ruangan mesin, pembersihan dan 

pembongkaran mesin, dan penggantian punchs 

23386,8 

8 Membawa troli punchs yang sudah dibersihkan ke 

Ruangan admin Tabelt lalu disimpan ke lemari, 

serta mengambil punchs yang akan digunakan 

Selanjutnya 

1060,1 

9 Perakitan semua part-part mesin dan pemasangan 

Punchs 

6655,6 
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10 Mengecek perakitan seluruh mesin dan pemasangan 

Punchs 

671,7 

11 Menulis label bersih dan Line Clearance 473,4 

12 Mengambil granul yang ingin dicetak 1322,8 

13 Setting mesin 1422,2 

14 Percobaan pencetakan sambil menimbang 

Tabelt apakah sudah sesuai spek untuk diuji ke 

QC 

703,6 

15 Menyerahkan hasil sample ke QC, untuk diuji 

sesuai spek Tabelt/kaplet 

107,505 

Total (detik) 39581,7 

Sumber: Pengolahan Data, (2024) 

 Diagram Fishbone 

 

Gambar 2. Diagram fishbone aktivitas proses changeover 

Sumber: Pengolahan Data, (2024) 
 

Penerapan metode Single Minute Exchange of Dies (SMED) 

Tahapan utama dalam metode SMED yaitu mengidentifikasi memisahkan antara aktivitas internal dan 

eksternal, pada proses mesin JC-16 pemisahan dilakukan sebagai berikut :  

Tabel 2. memisahkan aktivitas internal dan eksternal 

No. Aktivitas Changeover Mesin JC-16 Waktu 

(Detik) 

Internal Eksternal 

1 Menimbang Tablet setelah selesai 

Pencetakan 

756,2 √  

 

2 
Menyimpan Tabelt yang sudah di 

timbang   diruangkarantina/antara Tabelt 

sambil menunggu pelulusan dari QC 

 

429,1 
 

√ 
 

3 Hitung dan isi lembar rekonsiliasi 367,9 √  

 
4 

Menempelkan label penulusan diatas label 

karantina. Lalu menyerahkan Tabelt ke 

bagian pengemasan primer. 

 
475,5 

 
√ 

 

5 Membersihkan peralatan 1090,7 √  
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6 

Mempersiapkan   troli dan 

Perlengkapan 

untuk pembersihan mesin di ruang admin 

Tabelt 

 

658,5 

 

√ 

 

 

7 

Pembersihan ruangan mesin, pembersihan 

dan pembongkaran mesin, dan penggantian 

punchs 

 

23386,8 

 

√ 

 

8 Membawa troli punchs yang sudah 

dibersihkan ke Ruangan admin Tabelt lalu 

disimpan ke lemari, serta mengambil punchs 

yang akan digunakan selanjutnya 

1060,1 √  

9 Perakitan semua part-part mesin dan 

pemasangan Punchs 

6655,6 √  

10 Mengecek perakitan seluruh mesin dan 

pemasangan punchs 

671,7 √  

11 Menulis label bersih dan Line Clearance 473,4 √  

12 Mengambil granul yang ingin dicetak 1322,8 √  

13 Setting mesin 1422,2  √ 

14 Percobaan pencetakan sambil menimbang 

Tabelt apakah sudah sesuai spek untuk diuji 

ke QC 

703,6  √ 

15 Menyerahkan hasil sample ke QC, untuk 

diuji sesuai spek Tabelt/kaplet 

107,505 √  

Total (Detik) 39581,7 37445,9 2125,8 

Sumber : Pengolahan Data (2024) 

 

Proses yang sudah teridentifikasi antara aktivitas internal dan eksternal, selanjutnya dilakukan 

perbaikan proses dengan memindahkan aktivitas-aktivitas yang ada di internal menjadi eksternal. 

Seluruh perbaikan yang dilaakukan tentunya mengacu pada fishbone yang telah di buat sebelumnya.  

 

Setelah proses perbaikan dilakukan, beberapa elemen proses selain mengalami perpindahan  dari 

internal menjadi eksternal juga mengalami penurunan waktu proses. Berikut adalah pengkategorian 

internal eksternal proses beserta waktu dari setiap elemen proses setelah perbaikan yang dilakukan : 

 

Tabel 3. waktu proses pada usulan perbaikan 

No. Aktivitas Changeover Mesin JC-16 Waktu 

(Detik) 

Internal Eksternal 

1 Menimbang Tablet setelah  selesai    pencetakan 240,7 √  

 

2 
Menyimpan Tablet yang sudah di timbang 

diruang karantina/antara Tabelt

 sambil 

menunggu pelulusan dari QC 

 

261,38 
 

√ 
 

3 Hitung dan isi lembar rekonsiliasi 150,8 √  

 
4 

Menempelkan label penulusan diatas label 

karantina. Lalu menyerahkan Tabelt ke bagian 

pengemasan primer. 

 
215,7 

 
√ 

 

5 Membersihkan peralatan 507 √  

 

6 
Mempersiapkan   troli dan Perlengkapan 

untuk pembersihan mesin di ruang admin 

Tabelt 

 

233 
  

√ 

 Pembersihan ruangan mesin, pembersihan    
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7 dan pembongkaran mesin, dan penggantian 

Punchs 

19752,7 √ 

8 Membawa troli punchs yang sudah 

dibersihkan ke Ruangan admin Tabelt lalu 

disimpan ke lemari, serta mengambil punchs 

yang akan digunakan selanjutnya 

 
442,8 

 
√ 

 

9 Perakitan semua part-part mesin

 dan pemasangan Punchs 

5945,7 √  

10 Menulis label bersih dan Line Clearance 350,6 √  

11 Mengambil granul yang ingin dicetak 546,9 √  

12 Setting mesin 1375  √ 

13 Percobaan pencetakan sambil menimbang 

Tabelt apakah sudah sesuai spek untuk diuji ke 

QC 

695  √ 

Total Waktu (Detik) 30717,2 28414,2 2303 

Sumber : Pengolahan Data (2024) 

Setelah melihat dari tabel diatas, maka dapat diketahui perbandingan waktu yang diperoleh dari sbeleum 

dan sesudah penerapan metode SMED. Waktu sebelum penerapan metode SMED yaitu dengan total 

39581,7 detik dan setelah penerapan metode SMED adalah 30717,2 detik. Dan didalam setelah 

penerapan metode SMED ini ada yang dieliminasi 2 aktivitas yaitu mengecek perakitan dan pemasangan 

punchs dan menyerahkan hasil sample ke QC untuk diuji sesuai spek Tabelt. Persentase penurunan 

setelah penerapan metode SMED yiatu mencapai 22%, persentase penurunan waktu proses changeover 

bisa dialihkan menjadi waktu proses pencetakan Tabelt lebih produktif dan meningkatkan output 

produksi 

Setelah diketahui hasil perbaikan proses menggunakan metode SMED, tahapan selanjutnya yaitu 

memastikan beban kerja sebelum dan sesudah perbaikan dilakukan dengan menggunakan analisa Full 

time Equivalent (FTE). Adapun perhitungan  FTE yaitu Total working hours / Effective working 

hours. 

Berdasarkan hasil perhitungan waktu kerja efektive selama tahun 2024 diketahui sebesaasr 1.621 

jam/tahun. Sehingga perhitungan beban kerja untuk operator mesin JC-16 adalah sebagai berikut : 

 

Tabel 4. perbandingan standar beban kerja menggunakan metode FTE pada aktivitas proses 

changeover sebelum dan sesudah penerapan SMED 

Aktivitas Total waktu Total 

Working 

Hours / Year 

Effective 

Working 

Hours / Year 

FTE Keterangan 

Sebelum penerapan 

SMED 

39581,7 

detik atau 

(10,9 jam) 

2.539,7 1.621 1,5 Overload 

Setelah penerapan 

SMED 

30717,2 

detik 

(8,5 jam) 

1.980,5 1.621 1,2 Normal 

Sumber: Pengolahan Data, (2024) 

Dari tabel diatas dapat dilihat bahwa beban kerja sebelum perbaikan masuk kedalam kategori 

overload, dan setelah perbaikan menggunakan metode SMED beban kerja operator normal. 

 

 

4. SIMPULAN DAN SARAN 

SIMPULAN 

Penerapan metode SMED pada proses changeover memiliki total 15 aktivitas, dengan 13 aktivitas 

internal dan 2 aktivitas eksternal dengan rata-rata total waktu 39581,7 detik. Setelah penerapan 

SMED dengan mengusulkan tindakan perbaikan untuk mengubah aktivitas internal menjadi 

eksternal. Sehingga menghasilkan total 13 aktivitas untuk proses changeover, 10 aktivitas internal 
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dan 3 eksternal. Hasil dari usulan perbaikan tersebut mempunyai total waktu 30717,2 detik dengan 

persentase penurunanya 22%. Dengan total waktu tersebut, dapat meningkatkan produktivitas dan 

mengefisiensikan pada output cetak Tablet. Berdasarkan analisa beban kerja menggunakan FTE 

aktivitas changeover sebelum dan sesudah penerapan metode SMED dapat dilihat sebelum 

penerapan SMED adanya overload karena total FTEnya adalah 1,57. Sedangkan setelah penerapan 

SMED total FTE nya adalah 1,2 dengan keterangan Normal. 

 

SARAN 

a. Berdasarkan analisis menggunakan diagram fishbone yang telah dilakukan, perusahaan 

dapat melakukan perbaikan dengan memfokuskan perbaikan tingginya waktu pada saat 

proses changeover bagian cetak pada mesin JC-16, yang disebabkan 6 faktor yaitu 

human, method, tools, environment, machine, dan material. Setelah mengetahui factor 

penyebabnya, maka tindakan selanjutnya adalah melakukan perbaikan dan pembuatan 

SOP untuk meminimalisir waktu changeover pada mesin JC-16. 

b. Berdasarkan kesimpulan diatas PT. SAMCO FARMA disarankan dapat 

mengimplementasikan dan menerapkan metode SMED untuk mengurangi waktu 

changeover agar proses produksi menjadi lebih optimal dan target produksi pun tercapai. 
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