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Abstrak

Ketika jumlah permintaan meningkat kepuasan pelanggan dan hasih produksi

harus di jaga dengan baik agar tidak terjadi keterlambatan pengiriman.

Menejemen perusahaan akan mencari cara meningkatkan waktu produksi dan

efisiensi mesin produksi. Proses changeover terlalu lama adalah salah satu

pemborosan waktu yang akan menjadi hambatan bagi segera tercapainya jumlah

permintaan produk dan terjadi waktu tunggu untuk memulai awal produksi maka

dari itu perlu di lakukan penelitian dengan tujuan memperbaiki dan mempercepat

proses Changeover.

di PT. AKASHA WIRA INTERNATIOANAL, TBK. Proses produksinya

menggunakan mesin sistem otomasi, ketika ada pergantian tipe produk maka

mesin akan di Changeover, pada proses changeover mesin Blowing dan Filler

membutuhkann waktu rata-rata 96 menit sedangkan batas waktu yang diberikan

hanya 60 menit maka terjadi pemborosan waktu dalam proses changeover

tersebut. Setelah dilakukan analisa waktu proses changeover dan di lakukan

penerapan metode SMED hasil perbaikan tersebut adalah terjadi penurunan waktu

proses changeover pada mesin blowing dan filler dari 96 menit menjadi 50 menit,

waktu berkurng sebesar 46 menit atau diperoleh waktu lebih cepat sehinga ada

kenaikan persentasi efisiensi waktu sebesar 57% dan ada pengaruh pada

penambahan hasil produksi sebesar 10,9% setiap kali ada proses changeover pada

1 shift (7 jam kerja).

KATA KUNCI : Changeover, metode SMED, analisa waktu.
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