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EDITORIAL

Pembaca yang budiman,

Puji syukur kita dapat berjumpa kembali dengan Technologic Volume 13 No. 1, Edisi
Juni 2022.

Pembaca, Jurnal Technologic Edisi Juni 2022 kali ini berisi 14 manuskrip dan ada
perubahan nama institusi penerbit dari Politeknik Manufaktur Astra menjadi Politeknik
Astra.

Atas nama Redaksi dan Editor, kami doakan semoga dalam keadaan sehat selalu, seiring
dengan semakin menurunnya kasus pandemic Covid-19. Kami haturkan terima kasih
atas kepercayaan para peneliti dan pembaca, serta selamat menikmati dan mengambil
manfaat dari terbitan Jurnal Technologic kali ini.

Selamat membaca!
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IMPLEMENTASI METODE SINGLE MINUTE EXCHANGE OF DIES
(SMED) PADA MESIN FSF HONING CHANNEL 8 DI PT SKFI

Heri Sudarmajit, Rizki Akbar?
Program Studi Teknik Produksi dan Proses Manufaktur,
Jurusan Teknik Mesin dan Industri, Politeknik Astra, Jakarta
E-mail : heri.sudarmaji@polman.astra.ac.id?, rizky.akbar098@gmail.com?

Abstrak-- Changeover atau biasa dikenal dengan dandori adalah suatu kegiatan yang tidak diharapkan
namun sangat diperlukan dalam suatu operasi manufaktur. Karena keberadaannya yang tidak bisa
dihilangkan dalam suatu proses manufaktur, maka setiap perusahaan selalu berusaha untuk menekan waktu
dandori seminimal mungkin, salah satunya dengan menerapkan metode Single Minute Exchange of Dies
(SMED). Sebagai perusahaan yang memproduksi berbagai jenis bearing, hampir setiap hari PT SKFI
melakukan aktivitas changeover untuk memenuhi permintaan customer. Pada department engineering,
khususnya resetting engineering, selalu memberikan hasil terbaik dalam setiap pekerjaan changeover baik
changeover internal maupun eksternal. Pada changeover internal terdapat improvement plan engineering 2021,
khususnya pada changeover di channel 8, ditemukan waktu changeover internal yang masih cukup lama pada
mesin FSF Honing. Dengan adanya penelitian ini diharapkan dapat mereduksi waktu changeover internal
sebesar 42%. Penelitian ini menggunakan pendekatan metode SMED, dimulai dari tahap observasi secara
langsung untuk mendapatkan data changeover di mesin FSF Honing. Data yang diperoleh dianalisa untuk
memisahkan setup internal dan eksternal. Selanjutnya mengubah setup internal menjadi eksternal untuk
mereduksi waktu changeover di mesin FSF Honing. Setelah mendapatkan waktu yang telah direduksi. Proses
selanjutnya yaitu merampingkan kembali aktivitas internal yang dapat membantu mengurangi waktu
changeover internal di mesin FSF Honing. Berikutnya yaitu membuat standarisasi baru untuk proses
changeover internal di mesin FSF Honing channel 8. Hasil yang didapatkan dari penelitian ini yaitu waktu
changeover internal berkurang dari 120 menit menjadi 69 menit atau turun sebanyak 43,6 % atau melampaui
target yang telah ditentukan. Maka dari itu dapat disimpulkan bahwa penelitian ini dapat menurunkan waktu
changeover internal menjadi lebih efisien di mesin FSF Honing channel 8.

Kata Kunci: SMED, changeover, dandori, waktu setup

I. PENDAHULUAN
PT SKFI merupakan sebuah perusahaan

Proses changeover internal memiliki waktu yang
berbeda setiap mesin, dan salah satu yang terbesar

manufaktur yang memproduksi berbagai jenis bearing
seperti kendaraan roda dua, roda empat dan mesin
produksi. PT SKFI terus berupaya meningkatkan
produksi berbagai jenis bearing, Seperti bearing tipe
6203, 6205, 6007 pada channel 8 yang diharapkan
dapat memenuhi permintaan baik dari OEM (Original
Equipment Manufacture) maupun AM (After Market).
Proses produksi di PT SKFI dalam satu channel
memiliki berbagai jenis bearing, dimana setiap harinya
perlu dilakukan changeover pada saat pergantian jenis
bearing, sesuai jadwal produksi pada hari tersebut.
Proses changeover vyaitu proses penggantian dan
penyiapan tooling mesin untuk memproduksi jenis
bearing yang satu ke jenis lainnya. Proses changeover
yang ada di PT SKFI terbagi menjadi dua, yaitu
changeover eksternal dan internal. Changeover
eksternal adalah proses penyiapan tooling sebelum
proses changeover internal. Changeover internal
adalah proses penggantian tooling yang dilakukan di
mesin sebelum memproduksi jenis bearing satu ke
jenis yang lainnya.

terjadi pada mesin FSF channel 8 dengan jumlah
mesin terbanyak 4 buah dalam satu channel, sehingga
membutuhkan waktu yang lama untuk proses
changeover internal. Setiap proses changeover
internal tersebut dilakukan oleh 1 operator untuk 2
mesin FSF. Dikarenakan proses pemasangan tooling
dan chuck pada mesin FSF masih tergolong lama,
sehingga salah satu cara yang dapat dilakukan untuk
mengatasi masalah tersebut adalah dengan mereduksi
waktu yang dibutuhkan saat melakukan changeover
internal atau mengkonversinya menjadi changeover
eksternal agar dapat meningkatkan efektivitas
penggunaan mesin dengan pendekatan metode SMED
(Single Minute Exchange of Dies).

Dengan mengubah changeover internal menjadi
changeover eksternal dan menurunkan atau
mengurangi elemen kegiatan changeover internal
maka akan terjadi penurunan waktu proses
changeover. Pada penelitian  sebelumnya di
perusahaan  manufaktur ~ komponen  kendaraan
bermotor, metode SMED dapat menurunkan waktu
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ganti model sebesar 51% dan meningkatkan
produktifitas produksi komponen sebesar 2,3%.M

Il. METODE PENELITIAN

Metode SMED memiliki kaitan erat dengan
aktifitas setup. Aktifitas setup yang umumnya
dilakukan di dunia industri dapat dikelompokkan
menjadi beberapa jenis, yaitu:

1. Melakukan persiapan, adjustment setelah proses,
pengecekan material, peralatan sebelum proses
berlangsung, membersihkan dan mengembalikan
peralatan kerja ke kondisi semula, dan lain-lain.

2. Memasang dan melepaskan komponen lain selesai
digunakan lalu menata dan merapihkannya
kembali untuk proses setup selanjutnya.

3. Mengukur, setting dan mengkalibrasi mesin,
peralatan pada saat proses berlangsung, seperti
melakukan centering, dimensioning, mengukur
temperatur atau pressure.

4. Melakukan trial dan adjustments, pada tahap ini
trial dan adjustments dilakukan setelah proses
setting dan kalibrasi mesin, sehingga mendapatkan
contoh produk setelah diproses, masuk dalam
kategori OK atau NG.

Hal pertama yang harus dilakukan sebelum
menerapkan metoda SMED adalah melakukan
pendataan aktifitas-aktifitas yang dilakukan oleh
operator saat pergantian model sesuai klasifikasi yang
sudah dijelaskan. Kemudian, setelah tabel data waktu
changeover diperoleh, dilakukan analisa sesuai
tahapan SMED, yang meliputi:

a) Step 1 (Separating Internal and External Setup)
yang merupakan kegiatan mengidentifikasi dan
memisahkan setup internal dan eksternal,

b) Step 2 (Converting Internal to External Setup)
yaitu kegiatan mengkonversi kegiatan internal
menjadi eksternal, dan terakhir

c) Step 3 (Streamlining All Aspects of the Setup
Operation) atau perampingan kembali semua
kegiatan changeover.

I11. HASIL DAN PEMBAHASAN
3.1 Data Setting Changeover Channel 8

Berikut data waktu changeover di channel 8 yang
ditampilkan dalam bentuk tabel. Tabel-tabel berikut
ini menunjukkan rincian elemen kerja pada aktifitas
changeover pembuatan bearing tipe 6203, 6205, dan
6007. Pada tabel-tabel tersebut semua elemen kerja,
baik internal maupun eksternal dimasukkan dalam
tabel dan belum dilakukam pemilahan.  Secara
berturut-turut data waktu changeover ditampilkan
pada tabel-tabel berikut ini:

Tabel 1. Data Waktu Changeover Tlpe 6203

Ohserver
ot e s [reu
CrEATOn

Repeatable Time i

Pada tabel 1, terlihat bahwa kegiatan changeover
pada bearing tipe 6203 memerlukan waktu 126 menit.
Waktu terlama adalah 22 menit pada kegiatan setting
shoe, 12 menit saat melepaskan tooling lama, dan 10
menit saat pasang tooling baru.

Tabel 2. Data Waktu Changeover Tlpe 6205

Gherer
e [ [R i m | ven
FATOS

cerved Time Notes

Repeatable Time

Tofal

Tabel 2 menjelaskan bahwa waktu changeover
pada bearing tipe 6205 adalah 115 menit dengan
waktu terlama 20 menit pada saat setting shoe, pasang
tooling baru 12 menit dan melepaskan tooling lama 10
menit.

Tabel 3. Data Waktu Changeover Tlpe 6007

Observer Page 1l
CovagorerTools | Bearng Tipe 07 Risly Abar eamart= vt 2021

= oreRAToR

Tos
Change e served Times
Stepe ‘Work Element

Brocess Study

g Notes
Repeatable Time o

Tomal

Tabel 3 menunjukkan bahwa waktu changeover
pada bearing tipe 6007 adalah 123 menit. Waktu
terlama terjadi pada aktifitas setting shoe selama 18
menit, melepaskan tooling lama 14 menit, dan pasang
tooling baru selama 10 menit.
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Metode Pengambilan data waktu pada tabel di
atas diambil dengan kaidah dari buku “Kaizen
Express: Fundamentals for Your Lean Journey”
halaman 111 karangan dari Toshiko Narusawa, yang
merupakan turunan dari buku TPS (Toyota Production
System).[!

Pengambilan data tersebut dilakukan pada bulan
Januari s/d bulan Mei 2021 dengan rentang waktu shift
1 (07.30 s/d 16.30), menggunakan stopwatch dan
dicatat di lembar pengamatan waktu changeover di
channel 8.

3.2 Analisa Kondisi Yang Ada

Dalam aktivitas pekerjaan changeover yang
terjadi di mesin FSF honing channel 8, dari hasil
observasi lapangan ditemukan aktivitas produktif dan
aktivitas yang kurang produktif, aktivitas tidak
produktif tersebut yang akan dilakukan pendekatan
menggunakan metode Single-Minute Exchange of
Dies (SMED) untuk mereduksi waktu changeover agar
lebih efisien.

Tabel 4. Hasil Observasi

Walktu (ceait) & Tipe]  Waldtu rate-ratn
6203 | 6205 | 6007 | Ketiga tipe (menit)
2 1

=

o | WorkStation ‘Deskripsi Altivitas Mesin SMED Activity

s

|

i [ o s | ]

SN

ate
uder FSF

Channel 8 Honing

) | 2| | | ===
i o

1V PR O 1Y P P P 1

=

k=

= I 1 Y Y P P

Junilnk (memnity

1
‘Hasil persentase target (33) 42,000

Dari tabel hasil observasi dapat diketahui
terdapat 5 aktivitas yang dapat dilakukan pendekatan
menggunakan metode SMED. Dapat diketahui bahwa
nilai aktivitas yang akan direduksi sebesar 42% untuk
satu kali changeover mesin FSF honing. Nilai 42%
didapatkan dari perhitungan data sebegai berikut:

Nilai 42% didapatkan dari :

Wiaktu SMED Activity x 100% = ¥Vakiu yang harus
Wakiu Rata - rata i reduksi (%)

Analisa kondisi yang di dapat berdasarkan data

di atas dan kondisi lapangan yaitu:

1) Kegiatan kembali keruangan presetting untuk
mengganti tooling lama dengan yang baru serta
melakukan setting shoe dan kembali ke channel
untuk proses memasang chuck pada mesin pada
saat waktu changeover internal masih kurang

efisien, dikarenakan aktivitas manpower yang
harus meninggalkan channel untuk pergantian
tools dan setting shoe pada saat changeover
internal sedang berlangsung.

2) Aktivitas melepas tools lama dan memasang tools
baru yang masih kurang efisien dikarenakan proses
dilakukan pada saat changeover internal
berlangsung, sehingga waktu changeover internal
menjadi lama.

3) Pergantian shoe yang dilakukan secara manual dan
perlu setting tools sebelum dibawa kembali ke
channel, membutuhkan waktu yang cukup lama.

IV. ANALISA DATA DAN IMPLEMENTASI
4.1 Why Analysis

Dari diagram 5 why analysis di atas dapat
diketahui bahwa masalah utama dari lamanya waktu
changover di mesin FSF honing yaitu karena adanya
waktu yang terbuang oleh aktivitas man power yang
harus kembali keruangan presetting untuk mengganti
tools dan setting shoe, serta proses kembali ke channel
untuk memasang chuck dan aktivitas tersebut
dilakukan secara internal. Maka waktu changeover
tersebut harus direduksi dan dieliminasi.

Problem: Waktu changeover
inter di J

T Prose

- Karena membutuhkan serting shoe dan setting tools
Gambar 1. Why Analysis Masalah Utama

4.2 Analisa Target SSM.A.R. T

Hasil dari analisa kondisi yang ada, target yang
akan dicapai yaitu mereduksi waktu 42% dari 120
menit waktu yang belum efisien saat proses
changeover di mesin FSF honing channel 8. Penulis
menggunakan analisa SMART untuk penetapan target
yang akan dicapai.

Tabel 5. Target SM.AR.T

Specific Mereduksi waktu changeover di mesin FSF
honing channel 8

Measurable Waktu changeover turun sebesar 42% dari
120 menit

Attainable Target dapat dicapai dengan menggunakan
metode SMED

Relevant Loss time changeover yang tinggi

Timebase Januari - Juni 2021

4.3 Perhitungan Target Changeover
Perhitungan target changeover yang dilakukan
sesuai dengan analisa SMART.
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Tabel 6. Perhitungan Target yang Harus Dicapai

Target : 42%

Waktu changeover 1 mesin

FSF - 120 menit = 7200 detik

Waktu vang harus di reduce
7200 detik x 4235
3000 detik = 50 menit

Miaka :

Dari perhitungan di atas maka target yang harus
dicapai yaitu reduce 50 menit untuk changeover 1
mesin FSF honing.

4.4 Penerapan metode SMED (Single Minute
Exchange Dies)

A. Step 1 (Separating Internal and External Setup)

Data yang ada pada step ini didapatkan dengan
cara meninjau langsung ke lapangan untuk mengetahui
kegiatan apa saja yang dilakukan pada saat proses
changeover berlangsung, setelah mengetahui kegiatan
yang dilakukan lalu mencatatnya.

Berikut list aktivitas dan waktu yang
dibutuhkan untuk changeover mesin FSF honing
channel 8.

Tabel 7. Pemisahan Proses Internal dan Eksternal di

Mesin FSF
Changeover FSF Honing Channe | 8 Tipe 6203 Tipe 6205 Tipe 6007
. . Internal | Bksternal | Internal | Besternal | intennal | Bksternal

No Uraian Kerja . . . ) R N
{menit) {menit) {menit) {menit} {menit} {menit)

1 Cover 1 1

2 Melepaskan Holder 4 2

3 Clamping 3 4

4 Melepaskan Silinder 2 3

5 Melepaskan Chuck 3 4

& Melepaskan Baking Plate 1

7 |Cleaning Area Baking Plabe 1

8 | Pasang Baking Plate 3

9 Kgmangn Pr!setting 5 4

10 Tooling Lama 12 14

11 [Pasang Tooling Baru 10 10

12 | Setting Shoe e

13 [Kembali Ke Channel 5

14 |Pasang Chuck

15 |Setting Baking Plate

16 | Pasang index

17 |Setting Index

18 Index

19 |Pasang Regrind

20 |Proses Regrind

21 |Lepas Regrind

22 | Pasang Siinder

23| Setting Unloading Silinder

24 |Pasang Clamping

25 | Setting Bearing Clamping

26| Pasang Holder

27| Melepas Stone

28 | Pasang Ganti Stone

29 |Setfing bolmi

30| Setting Lok

31 |Setting lalur Loading Handling

32| Tutup Cover
Jumish 126 115 123

| s a1

L1 o (1 1 ) N

vk

[ P Y P Y Y

[ [ P [ [P Y PR 1P P PSR 1) 1191 Y P

i [ b e | b e [ [ o e[

i [ha ||

Keterangan :

1. Kegiatan Internal

Kegiatan Internal merupakan kegiatan yang dilakukan
dengan menghentikan mesin yang sedang beroperasi,
sehingga terjadi line stop.

2. Kegiatan Eksternal

Kegiatan eksternal merupakan kegiatan yang dapat
dilakukan tanpa harus menghentikan mesin yang
sedang beroperasi.

10

Tabel di atas merupakan kegiatan internal dan
eksternal yang sudah dipisahkan. Kegiatan tersebut
merupakan kondisi awal dari proses changeover di
mesin FSF honing channel 8.

Pemisahan kegiatan internal dan eksternal dilakukan
dengan tujuan supaya lebih mudah dalam
pengelompokannya untuk diteruskan ke step 2 dari
metode SMED.

B. Step 2 (Converting Internal to External Setup)

Pada step sebelumnya telah dipisahkan antara
proses internal dengan eksternal yang selanjutnya
adalah mengkonversikan kegiatan internal untuk
menjadi kegiatan eksternal. Berikut tabel konversi dari
proses internal dan eksternal pada proses changeover
di mesin FSF honing.

Tabel 8. Konversi Proses changeover Internal ke
Eksternal di Mesin FSF

Tipe 6203

Changeover FSF Honing Channel 8 Tipe 6205 Tipe 6007

internal | Desternal | Internsl | Desternsl | internsl | Daternsl

N Uraian Kerj
“ e ReR tmenit) | (meni) | (menit) | (meniy) | (menit) | (menit)

1 Cover
2| Melepaian Holder 2
3 |Melepasian Clamping 3 4
4 Silinder 2
5
3
7
[

Melepaskan Chuck 3 4

Melepaskan Baking Plste

Cleaning Area Baking Plate 2

Pasang Baking Plate 2 1

8 |Keruangan Presetting

10 | Melepaskan Tooling Lama

11 |Pasang Tooling Baru

12 |setting Shoe

13 | Kembali Ke Channel

14| Pasang Chuck

15 | Setting Bsking Piste

16 _|Pasang index

17 _|Setting index

18 |Melkepaskan index

19 | Pasang Regrind

20 |Proses Regrind

21 | Lepas Regrind 2

22 |Pasang Silinder 2 3 4

23 | Setting Unloading Silinder 3

24| Pasang Clamping

25 | Setting Bearing Clamping

26 | Pasang Holder

27| Melepas Stone

28| Pasang Ganti Stone 3

29 | Setting bolasi 3 4

30 |Setting Lokasi 4 3

31 | Setting labur Loading Handling 3 p.

32 |Tutup Cover 1 1
Jumiah T2

14

18

SRR
mEEEN
5

w

] (O [P [ 1 (VR ) ] (4

b |ha s fhs | s
-

Tabel di atas merupakan hasil dari konversi
proses changeover yang ada di mesin FSF honing.
Dari tabel didapatkan bahwa terdapat beberapa proses
internal yang dapat dieksternalkan diantaranya yaitu:
1) Kegiatan kembali keruangan untuk mengganti
tools dan setting shoe

2) Kegiatan melepas tools tip lama

3) Kegiatan memasang tools tip berikutnya yang akan
digunakan

4) Kegiatan setting shoe sesuai standar dimensi tipe
berikutnya

Kegiatan internal yang dapat di eksternalkan tersebut

merupakan hasil dari observasi dan analisis di

lapangan secara langsung.
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Proses internal yang akan diubah menjadi
proses eksternal tersebut merupakan proses yang
dilakukan di luar channel (meja setting) dan tidak
seharusnya dilakukan oleh man power yang
mengoperasikan mesin, sehingga kegiatan tersebut
dapat diubah menjadi proses eksternal.

C. Step 3 (Streamlining All Aspects of the Setup
Operation)

Hasil dari step 2 metode SMED menunjukan
bahwa proses internal yang harus dilakukan man
power resetting saat proses changeover sudah
mengalami penurunan, hanya ada 1 proses kerja lagi
yang kurang efisien yaitu “Proses pemasangan chuck
ke mesin” dengan waktu yang kurang efisien dari
ketiga tipe tersebut. Dengan waktu 5 menit untuk tipe
6203, 5 menit untuk tipe 6205, dan 5 menit untuk tipe
6007. waktu tersebut masih tergolong lama karena
pemasangan chuck harus selaras dengan lubang baut
yang ada di mesin, maka manpower yang berbeda-
beda pada proses changeover berlangsung, beban yang
ditahan pada saat proses memasang chuck ke mesin
pun berbeda-beda waktu pemasangan nya. oleh sebab
itu perlu adanya improvement kembali untuk
menurunkan waktu dari proses pemasangan chuck
tersebut, berikut analisa sebab akibat dengan
menggunakan metode why analysis:

Problem: Pasang chuck ke
mesin yang masih kurang
efisien

- Manpower harus menahan beban chuck pada saat akan memasang ke mesin
- Posisi lubang baut di mesin harus selaras dengan lubang yang ada di chuck

- Belom dibuatnya Alat bantu untuk proses pasang chuck ke mesin

Improvement: Pembuatan alat
bantu untuk proses pasang
chuck ke mesin FSF honing

Gambar 2. Why Analysis Proses Pasang Chuck ke
Mesin
Dari why analysis yang telah dibuat dapat
disimpulkan bahwa man power masih harus menahan
beban chuck pada saat proses pemasangan karena
adanya jarak dari manpower ke mesin serta chuck

harus diselaraskan dengan lubang baut yang ada di

mesin.

Maka perlu dibuatkan alat bantu untuk proses pasang

chuck ke mesin, supaya:

1. Mempermudah man power dalam memasang
chuck ke mesin.

2. Meminimalisir kecelakaan kerja dikarenakan man
power yang harus menahan beban chuck serta
harus melaraskan lubang baut di mesin dengan
lubang chuck.
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3. Dapat mereduksi proses pasang chuck ke Periode
Periode mesin.

4.5 Evaluasi Hasil Perbaikan

Setelah dilakukan perbaikan pada proses
changeover yang ada di mesin FSF honing channel 8,
selanjutnya ialah meneliti hasil yang didapat dari
perbaikan yang telah dilakukan. Berikut evaluasi hasil
changeover di mesin FSF honing yang telah didapat :

Tabel 9. Waktu Changeove Mesin FSF Honing After
Improve Proses Internal

. Waktu
No Bulan Mesin Tipe .
{Menit)
L ! FSF Honing Channel 6203 e
2 Mei g 6205 64
3 6007 72

Dari tabel di atas pada bulan mei sudah terjadi
penurunan waktu changeover mesin FSF honing
channel 8, berikut perbandingan waktu changeover
mesin FSF honing channel 8 sebelum penerapan
SMED dan sesudah penerapan SMED.

Penurunan Waktu Changeover mesin FSF honing

126 123
o .
.
w
w
.

Tipe 6203 Tipe 6205 Tipe 6007

MSebelim M Sesudah

Walktu (Menit}

Gambar 3. Grafik Penurunan Waktu Changeover
mesin FSF Honing

Dari grafik di atas dapat diketahui bahwa terjadi
penurunan waktu changeover di mesin FSF honing,
untuk tipe 6203 dari 126 menit menjadi 71 menit dan
penurunan grafik 43,2% , tipe 6205 dari 115 menit
menjadi 64 menit dan penurunan grafik 43,8% , dan
tipe 6007 dari 123 menit menjadi 72 menit serta
penurunan grafik sebesar 43,8% , yang berarti waktu
changeover di mesin FSF honing channel 8 telah
terjadi penurunan setelah di implementasikan metode
SMED.

V. KESIMPULAN

Dari hasil perbandingan kondisi yang ada setelah
penerapan metode SMED dan improvement pada
kegiatan internal maupun eksternal, maka dapat
disimpulkan bahwa dengan penerapan metode SMED
pada kegiatan changeover di mesin FSF honing
channel 8, maka waktu changeover internal dapat
berkurang, dari waktu rata-rata ketiga tipe 120 menit
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menjadi 69 menit. Dengan demikian, indeks
penurunan waktu rata-rata yang dihasilkan sebesar
43,6 % dan telah memenuhi target yang ditetapkan
sebesar 42% waktu changeover yang harus di
eliminasi.
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