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ABSTRAK

Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi aktivitas penyebab tingginya
waktu setup, menganalisis penerapan metode Single Minute Exchange of Die
(SMED), serta mengetahui pengaruhnya terhadap penurunan produk HOLD pada
proses produksi di PT Kencar Sukses Investama. Tingginya waktu setup
men_yebabkan terjadinya pemborosan waktu produksi dan berkontribusi terhadap
mrzdm:fsl'(amya jumlah produk HOLD yang dapat menghambat kelancaran proses
p 1.

Metode penelitian yang digunakan adalah metode kuantitatif dengan
pendekatan studi kasus. Pengumpulan data dilakukan melalui observasi langsung,
wawancara, dokumentasi, dan pengukuran waktu menggunakan Stopwatch Time
Study. Analisis dilakukan dengan menghitung waktu normal, allowance, dan waktu
standar untuk mengidentifikasi aktivitas yang menyebabkan tingginya waktu setup.
Selanjutnya dilakukan penerapan metode SMED melalui pemisahan aktivitas intemal
dan external setup guna mengurangi waktu pergantian proses produksi.

Hasil penelitian menunjukkan bahwa aktivitas pengaturan posisi dies,
pencarian material, pengambilan alat setup, pemeriksaan alat kerja, dan pengembalian
alat setup merupakan aktivitas yang paling banyak menyumbang waktu setup.
Berdasarkan perhitungan waktu standar, Operator 2 memiliki waktu standar tertinggi
sebesar 26,50 menit, diikuti Operator 1 sebesar 22,81 menit, Operator 3 sebesar 16,25
menit, dan Operator 4 sebesar 5,16 menit. Setelah penerapan metode SMED, waktu
setup pada proses Router berhasil diturunkan dari 40,90 menit menjadi 24,15 menit
atau mengalami efisiensi sebesar 40,95%. Pada proses Bokaki, waktu setup berhasil
diturunkan dari 28,98 menit menjadi 20,72 menit atau mengalami efisiensi sebesar
28.50%. Selain itu, persentase produk HOLD mengalami penurunan dari 7,84% pada
Januari 2026 menjadi 4,47% pada Maret 2026 atau turun sebesar 3,37%.

Berdasarkan hasil penelitian dapat disimpulkan bahwa metode SMED efektif
dalam mengurangi waktu setup, meningkatkan efisiensi proses produksi, serta
menurunkan jumlah produk HOLD. Penerapan metode ini dapat menjadi salah satu
alternatif perbaikan berkelanjutan untuk meningkatkan produktivitas dan kualitas
proses produksi di PT Kencar Sukses Investama.

Kata Kunci: Single Minute Exchange of Die (SMED), Setup Time, Stopwatch Time
Study, Efisiensi Produksi, Produk HOLD. ,



ABSTRACT

_ This study aims to identify the activities causing high setup time, analyze the
implementation of the Single Minute Exchange of Die (SMED) method, and determine
its effect on reducing HOLD products in the production process at PT Kencar Sukses
Investama. Excessive setup time leads to production inefficiencies and contributes to
the increasing number of HOLD products, which can disrupt the overall production

flow.

This research employed a quantitative approach with a case study method.
Data were collected through direct observation, interviews, documentation, and time
measurements using the Stopwatch Time Study method. The analysis was conducted
by calculating normal time, allowance, and standard time to identify activities
contributing to high setup time. Furthermore, the SMED method was implemented by
separating internal and external setup activities to reduce production changeover
time.

The results indicate that die positioning, material searching, setup tool
retrieval, equipment inspection, and setup ool return activilies were the major
contributors to setup time. Based on the standard time calculations, Operator 2 had
the highest standard time of 26.50 minutes, followed by Operator 1 with 22.81
minutes, Operator 3 with 16.25 minutes, and Operator 4 with 5.16 minutes. After the
implementation of SMED, the setup time in the Router process decreased from 40.90
minutes to 24.15 minutes, resulting in an efficiency improvement of 40.95%. In the
Bokaki process, setup time decreased from 28.98 minutes to 20.72 minutes, achieving
an efficiency improvement of 28. 50%. In addition, the percentage of HOLD products
decreased from 7.84% in January 2026 to 4.4 7% in March 2026, representing a
reduction of 3.37 percentage poinis.

The study concludes that the SMED methodis effective in reducing setup time,
improving production efficiency, and decreasing the number of HOLD products. The
implementation of this method can serve as a continuous improvement strategy 1o
enhance productivity and production quality at PT Kencar Sukses Investama.
Keywords: Single Minute Exchange of Die (SMED), Setup Time, Stopwatch Time
Study, Production Efficiency, HOLD Products.
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