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ABSTRAK 
 

PT. XYZ menghadapi permasalahan tingginya waktu changeover pada Mesin Filling Otomatis No. 2, 

khususnya pada pergantian produk dari warna putih ke warna transparan. Kondisi aktual menunjukkan waktu 

changeover mencapai 63 menit, sedangkan standar perusahaan adalah 30 menit. Penelitian ini bertujuan untuk 

mengidentifikasi penyebab utama keterlambatan changeover serta memberikan usulan perbaikan menggunakan 

metode Single Minute Exchange of Dies (SMED) dan DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control). 

Metode penelitian dilakukan melalui observasi langsung, wawancara, pengumpulan data waktu proses, serta analisis 

aktivitas internal dan eksternal. Hasil analisis menunjukkan bahwa faktor utama penyebab lamanya changeover 

adalah proses flushing, belum adanya standar kerja yang jelas, dan sistem satu line selang serta pompa untuk 

berbagai base produk. Usulan perbaikan dilakukan melalui konversi aktivitas internal menjadi eksternal, penerapan 

dual line selang, pembuatan OPL, serta control plan untuk menjaga keberlanjutan hasil perbaikan. 

 

Kata kunci: SMED, DMAIC, Changeover, Lean Manufacturing, Mesin Filling 

 

ABSTRACT 
 

PT. XYZ is facing issues with excessive changeover times on Automatic Filling Machine No. 2, particularly 

when switching from white-colored products to transparent ones. Current conditions show a changeover time of 63 

minutes, whereas the company standard is 30 minutes. This study aims to identify the root causes of the changeover 

delays and propose improvements using the Single Minute Exchange of Dies (SMED) and DMAIC (Define, 

Measure, Analyze, Improve, Control) methodologies. The research involved direct observation, interviews, process 

time data collection, and an analysis of internal and external activities. The analysis revealed that the primary 

factors contributing to the prolonged changeover were the flushing process, the lack of clear work standards, and 

the use of a single-line hose and pump system for various product bases. Proposed improvements include converting 

internal activities into external ones, implementing a dual-line hose system, creating One Point Lessons (OPL), and 

establishing a control plan to sustain the improvements. 
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Pendahuluan 
 

Persaingan industri manufaktur menuntut perusahaan meningkatkan efisiensi proses produksi dengan 

mengurangi aktivitas tidak bernilai tambah. Salah satu faktor yang mempengaruhi produktivitas adalah waktu 

changeover mesin. Pada PT. XYZ, Mesin Filling Otomatis No. 2 memiliki waktu changeover yang masih melebihi 

target perusahaan. Berdasarkan data operasional, waktu changeover mencapai 63 menit dibandingkan standar 30 

menit perusahaan, sehingga diperlukan perbaikan sistematis.[1]  

Namun, masih terdapat gap penelitian pada penerapan integrasi SMED dan DMAIC secara bersamaan pada 

proses changeover Mesin Filling Otomatis, khususnya dalam mengidentifikasi aktivitas yang menyebabkan 

tingginya downtime, melakukan konversi aktivitas internal menjadi eksternal, serta memastikan hasil perbaikan 

dapat dipertahankan melalui standar kerja operator. Penelitian ini memiliki fokus pada penerapan kombinasi SMED 

dan DMAIC untuk mereduksi waktu changeover dari kondisi aktual 63 menit menjadi sesuai target perusahaan yaitu 

30 menit. [2] 
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manfaat penelitian ini untuk meningkatkan efisiensi waktu changeover melalui identifikasi dan eliminasi 

aktivitas yang tidak bernilai tambah. Selain itu, penerapan metode SMED dan DMAIC dapat membantu mengurangi 

downtime mesin akibat proses pergantian produk, sehingga meningkatkan ketersediaan mesin dan produktivitas 

produksi. [3] 

Manfaat lain dari penelitian ini adalah terciptanya standarisasi proses kerja operator melalui pembuatan standar 

kerja seperti OPL (One Point Lesson), control plan, dan metode kerja yang lebih terstruktur. Dengan adanya standar 

tersebut, variasi kemampuan operator dapat dikurangi sehingga proses changeover dapat berjalan lebih konsisten. 

[4] Penelitian ini memberikan manfaat dalam meningkatkan efisiensi waktu changeover melalui identifikasi dan 

eliminasi aktivitas yang tidak bernilai tambah. Selain itu, penerapan metode SMED dan DMAIC dapat membantu 

mengurangi downtime mesin akibat proses pergantian produk, sehingga meningkatkan ketersediaan mesin dan 

produktivitas produksi. Dengan terciptanya standarisasi proses kerja operator melalui pembuatan standar kerja 

seperti OPL (One Point Lesson), control plan, dan metode kerja yang lebih terstruktur. Dengan begitu variasi 

kemampuan operator dapat dikurangi sehingga proses changeover dapat berjalan lebih konsisten.[5] 

Lean Manufacturing merupakan pendekatan sistem produksi yang bertujuan menghilangkan pemborosan 

(waste) dan meningkatkan nilai tambah dalam proses produksi. Salah satu fokus dalam lean manufacturing adalah 

mengurangi waktu tidak produktif pada mesin. [6] 

SMED (Single Minute Exchange of Dies) merupakan metode dalam lean manufacturing yang dikembangkan 

oleh Shigeo Shingo untuk mengurangi waktu setup atau changeover dengan cara memisahkan aktivitas internal dan 

eksternal. Aktivitas internal dilakukan saat mesin berhenti, sedangkan aktivitas eksternal dapat dilakukan sebelum 

mesin berhenti sehingga waktu downtime dapat diminimalkan. [7] Saat ini SMED sudah diaplikasikan secara luas 

pada hampir semua aktifitas changeover peralatan pada jenis perusahaan apapun seperti wood working, metal 

forming, plastics and electronics, pharmaceoticals, food Processing, chemicals, dan bahan untukservice. Praktek 

SMED ditargetkan 10 menit atau kurang. Bahkan beberapa perusahaan yang telah sepenuhnya 

mengimplementasikan lean manufacturing menargetkan 3 menit atau kurang. Apabila target tersebut tercapai, maka 

perusahaan menjadi lebih responsive terhadap kebutuhan pelanggan dan menjadi lebih fleksibel. [8] 

Metode Metodologi DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control) adalah suatu pendekatan yang 

digunakan dalam manajemen kualitas dan perbaikan proses.[9] Metodologi ini banyak digunakan dalam Six Sigma, 

sebuah kerangka kerja untuk mengidentifikasi dan menghilangkan non conformance dalam proses produksi. [10] 

proses DMAIC dapat dimulai dari tahap Define (Identifikasi masalah), tahap Measure (Pengukuran), tahap Analyze 

(Penganalisaan), tahap Improve (Peningkatan) dan yang terakhir tahap Control (Pengendalian). [11] 

Define adalah penetapan sasaran dari aktivitas peningkatan kualitas Six Sigma. Langkah ini untuk 

mendefinisikan rencana tindakan yang harus dilakukan untuk melaksanakan peningkatan dari setiap tahap proses 

bisnis kunci. [12] 

Tahap Measure dalam DMAIC adalah tahap kedua dalam proses perbaikan kinerja yang bertujuan untuk 

mengumpulkan data dan informasi terkait kinerja proses yang sedang dianalisis. Pengumpulan data pada tahap ini 

dilakukan dengan menggunakan berbagai alat seperti check sheet, control chart, dan histogram untuk memastikan 

data yang dikumpulkan akurat dan valid. Setelah data terkumpul, tim proyek kemudian melakukan analisis terhadap 

data tersebut untuk mengevaluasi kinerja proses dan menentukan apakah sudah mencapai target atau standar yang 

telah ditetapkan.[13] 

Pada tahap analyze dilakukan pemahaman mendalam mengenai penyebab terjadinya penyimpangan dan 

mencari alasan – alasan yang mengakibatkannya serta menguraikan penyebab kegagalan hingga sampai akar 

penyebab permasalahan dan memberikan masukan bagi upaya perbaikan.[14]  

Tahap improve dilakukan penyusunan usulan perbaikan berdasarkan analisa yang telah dilakukan dengan 

memerhatikan hal – hal yang akan berdampak serta perhitungan yang matang atas kelebihan dan kekurangan usulan. 

[15] 

Tahap control adalah fase terakhir DMAIC yang bertujuan untuk menentukan bentuk pengawasan dari usaha 

peningkatan kualitas berdasarkan Solusi. Tujuan penerapan DMAIC adalah untuk mengembangkan Kualitas produk 

atau jasa dan mengurangi kecacatan produk atau jasa guna meningkatkan kepuasan konsumen. Dalam hal ini, 

DMAIC digunakan untuk manufaktur produk atau pengiriman jasa. [16] Kelebihan metode DMAIC ini untuk 

memudahkan dalam mengelola dan menyelesaikan masalah, berfokus pada perbaikan berkelanjutan sehingga di 

rancang untuk memberikan hasil yang stabil dan berkelanjutan, dan untuk meningkatkan efisiensi biaya dan waktu. 

[17]  

Ada beberapa kekurangan yang dimiliki oleh metode DMAIC ini yaitu, membutuhkan waktu lama dalam 

penyelesaian, lebih berfokus pada perbaikan proses yang sudah ada, dan  menghambat kemampuan analisis yang 

mendalam serta pengambilan Keputusan berdasarkan fakta apabila terdapat kesulitan dalam mengakses data yang 

diperlukan. [18]  
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Metode Penelitian 
 

Penelitian menggunakan pendekatan kuantitatif dengan metode SMED dan DMAIC. Objek penelitian adalah 

proses changeover pada Mesin Filling Otomatis No. 2 saat pergantian produk warna putih ke transparan. Tahapan 

DMAIC meliputi Define untuk pemetaan proses menggunakan SIPOC, Measure untuk pengukuran waktu 

changeover, Analyze untuk mencari akar masalah menggunakan fishbone dan CTQ, Improve untuk menyusun 

usulan perbaikan, serta Control untuk memastikan hasil perbaikan berjalan konsisten. 

Penelitian ini merupakan studi kasus yang dilakukan secara langsung pada suatu perusahaan untuk 

menganalisis permasalahan yang terjadi pada proses changeover. Selain itu, penelitian ini juga bersifat penelitian 

terapan (applied research) karena bertujuan memberikan solusi praktis terhadap permasalahan operasional di 

perusahaan.[19] 

Data utama yang digunakan dalam penelitian ini adalah waktu changeover (menit) pada proses pergantian 

batch, baik sebelum maupun sesudah dilakukan perbaikan dengan menggunakan metode SMED dan DMAIC. Data 

tersebut kemudian dianalisis untuk mengetahui efektivitas perbaikan dalam menurunkan waktu changeover.  

Alur penelitian dimulai dari identifikasi masalah, pengumpulan data waktu changeover, analisis menggunakan 

tahapan DMAIC, penerapan perbaikan dengan pendekatan SMED, hingga evaluasi hasil perbaikan untuk melihat 

tingkat penurunan waktu changeover yang dicapai.  

 

 

Hasil dan Pembahasan 
 

Hasil pengamatan menunjukkan aktivitas changeover memiliki beberapa aktivitas yang menyebabkan waktu 

berhenti mesin tinggi. Dengan metode SMED dilakukan identifikasi aktivitas internal dan eksternal. Aktivitas 

internal yang hanya dapat dilakukan saat mesin berhenti dianalisis untuk dikonversi menjadi aktivitas eksternal agar 

downtime berkurang. 

Analisis CTQ menunjukkan faktor prioritas penyebab masalah antara lain satu line selang dan pompa 

digunakan untuk semua base produk, tidak adanya standar OPL, dan variasi kemampuan operator. Perbaikan yang 

diusulkan berupa penerapan dual line selang, pembuatan standar kerja OPL, training operator, serta monitoring 

changeover time. [20] 

Hasil analisis menggunakan Fishbone Diagram dan CTQ (Critical To Quality), faktor penyebab utama 

tingginya waktu changeover pada Mesin Filling Otomatis No. 2 diprioritaskan berdasarkan pengaruhnya terhadap 

waktu downtime mesin. Prioritas penyebab utama adalah: 

1. Proses flushing membutuhkan waktu yang cukup lama karena masih menggunakan sistem satu jalur selang 

dan pompa untuk beberapa jenis base produk. Kondisi ini menyebabkan waktu pembersihan dan pergantian 

produk menjadi lebih panjang. 

2. Belum adanya standar kerja OPL (One Point Lesson) yang menyebabkan metode kerja operator belum 

seragam.  

3. Perbedaan kemampuan operator dalam melakukan aktivitas changeover sehingga menimbulkan variasi 

waktu proses. 

Berdasarkan prioritas tersebut, perbaikan difokuskan pada pengurangan aktivitas tidak bernilai tambah, 

percepatan proses flushing, dan standarisasi aktivitas operator. 

Untuk mengevaluasi efektivitas hasil perbaikan, indikator keberhasilan implementasi ditentukan sebagai berikut: 

1. Penurunan waktu changeover dari kondisi awal 63 menit menjadi maksimal 30 menit sesuai target 

perusahaan. 

2. Berkurangnya waktu downtime mesin akibat aktivitas pergantian produk. 

3. Penerapan standar kerja OPL dan control plan yang digunakan oleh operator. 

4. Konsistensi hasil changeover melalui monitoring dan evaluasi berkala. 

Tahap Control dilakukan untuk memastikan hasil perbaikan tetap berjalan secara konsisten. Pengendalian 

dilakukan melalui monitoring waktu changeover secara rutin, pengecekan kepatuhan terhadap standar kerja OPL, 

audit proses oleh supervisor, serta evaluasi berkala terhadap kendala yang muncul selama implementasi. 

Frekuensi evaluasi dilakukan secara periodik untuk memastikan bahwa perubahan proses tidak hanya 

memberikan hasil sementara, tetapi dapat menjadi standar operasional yang berkelanjutan. 

 

 

 



Jurnal Teknologi dan Manajemen Industri Terapan (JTMIT) Vol. 5, No. 3, September 2026 pp. 1246- 1250 
P-ISSN: 2829-0232  E-ISSN: 2829-0038   

1249 

Simpulan 
 

Penerapan metode SMED dan DMAIC dapat digunakan untuk mengidentifikasi penyebab tingginya waktu 

changeover dan menyusun perbaikan proses pada Mesin Filling Otomatis No. 2 PT. XYZ. Pemisahan aktivitas 

internal dan eksternal, standarisasi kerja, serta pengendalian menggunakan control plan menjadi langkah penting 

untuk meningkatkan efisiensi proses produksi. 

Penelitian ini memiliki keterbatasan pada ruang lingkup objek penelitian yang hanya dilakukan pada satu 

mesin yaitu Mesin Filling Otomatis No. 2 dan satu jenis pergantian produk yaitu perubahan warna putih ke 

transparan. Oleh karena itu, penelitian lanjutan dapat dikembangkan dengan cakupan yang lebih luas seperti 

beberapa mesin, variasi produk yang lebih banyak, serta evaluasi jangka panjang terhadap efektivitas penerapan 

metode SMED dan DMAIC. 
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