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ABSTRAK 

PT X merupakan perusahaan manufaktur kosmetik. PT X memiliki beberapa lini produksi 

salah satunya yaitu lini produksi lipcream. Pada lini produksi lipcream terdapat permasalahan 

yaitu sering terjadinya keterlambatan jadwal produksi. Keterlambatan jadwal produksi ini 

disebabkan oleh beberapa faktor diantaranya yaitu akibat lamanya proses changeover, 

downtime pada mesin produksi, bulk habis, dan isu pada packaging material. Dari beberapa 

faktir tersebut, sebanyak 40% keterlambatan jadwal dari total 62 jadwal produksi yang 

dikeluarkan disebabkan oleh lamanya proses Changeover, Cleaning, dan sanitasi. Karena 

keterlambatan jadwal produksi tersebut berakibat pada penurunan produktivitas pada lini 

produksi lipcream. Berdasarkan paparan tersebut, untuk mengatasi keterlambatan jadwal 

produksi akibat lamanya proses Changeover, Cleaning, dan sanitasi dapat diterapkan metode 

Single Minute Exchange of Dies (SMED) dan pendekatan sistem 5R. Dengan kedua metode 

SMED dan pendekatan sistem 5R diperoleh penurunan Waktu pada proses Changeover, 

Cleaning, dan sanitasi yaitu sebesar 35,5% dan perubahan skema penyimpanan alat penunjang 

kegiatan Changeover, Cleaning, dan sanitasi. 

Kata-kata kunci: SMED, 5R, Changeover, Keterlambatan Jadwal 
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ABSTRACT 

 

PT X is a cosmetic manufacturing company. PT X has several production lines, one of which 

is the lipcream production line. In the lipcream production line there is a problem that is often 

a delay in the production schedule. This production schedule delay is caused by several factors 

including the length of the changeover process, downtime on production machines, bulk runs 

out, and issues with packaging materials. Of these factors, as much as 40% of schedule delays 

from a total of 62 production schedules issued were caused by the length of the Changeover, 

Cleaning, and sanitizing process. Because of the delay in the production schedule, it results 

in a decrease in productivity on the lipcream production line. Based on this exposure, to 

overcome the delay in production schedules due to the length of the Changeover, Cleaning, 

and sanitizing process, the Single Minute Exchange of Dies (SMED) method and the 5R system 

approach can be applied. With both the SMED method and the 5R system approach, a 

decrease in time in the Changeover, Cleaning, and sanitizing process is obtained, which is 

35.5% and changes in the storage scheme for tools supporting Changeover, Cleaning, and 

sanitizing activities. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1. Latar Belakang  

Industri kosmetik merupakan salah satu kontributor terbesar terhadap GDP 

negara dengan nilai kontribusi sebesar 1,78%. Dalam beberapa tahun belakang, 

indsutri kosmetik mengalami pertumbuhan yang sangat pesat tersebab adanya 

peningkatan awareness masyarakat terhadap perawatan kulit. Data dari BPS 

menunjukkan bahwa peningkatannya adalah sebesar 9,61% di tahun 2021. 

Berdasarkan data tersebut, pertumbuhan merk dagang untuk produk kecantikan dan 

perawatan tubuh terus mengalami peningkatan. Dikutip dari PPA Kosmetika 

Indonesia, perutumbuhan industri kosmetika di Indonesia yakni mencapai 21,9%, 

dengan penjabaran pertumbuhan sebanyak 913 perusahaan di tahun 2022 dan 1.010 

perusahaan pada pertengahan 2023.  

Perusahaan manufaktur kosmetik beberapa diantaranya menerapkan sistem 

manufaktur ODM dan OEM. ODM atau Original Design Manufacturing adalah 

skema produksi dari sebuah perusahaan yang merancang dan memproduksi produk 

yang kemudian diberi merk oleh perusahaan lain untuk dijual[1]. Sedangkan OEM 

atau  Original Equipment Manufacturing adalah perusahaan yang memproduksi 

produk atau komponen dengan spesifikasi yang diingin kan perusahaan pembeli 

yang kemudian dibeli dan dijual dengan merek perusahaan pembeli[2]. 

Selain sistem manufaktur, perusahaan manufaktur di Indonesia juga memiliki 

metode produksi yang berbeda. PT X menerapkan metode produksi make to stock  

sehingga perusahaan memulai produksi untuk persediaan sebelum akhirnya 

didistribusikan. Pada proses produksinya, perusahaan dibebankan target produksi 

dalam jumlah besar yang kemudian akan dipecah dalam jumlah kecil. Target 

dengan jumlah kecil ini yang kemudian akan membuat jadwal produksi dalam satu 

hari dapat berganti beberapa produk. Proses pergantian produk tersebut dalam 

beberapa kasus memakan waktu yang lama sehingga menyebabkan terganggunya 

produktivitas produksi.  

Produktivitas yang terganggu akan memiliki pengaruh negatif terhadap 

kelangsungan produksi. Iwan Adinugroho dalam jurnalnya menyimpulkan bahwa 

faktor stress dapat berpengaruh pada produktivitas perusahaan begitu pula 
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sebaliknya[3].  Selain itu dari sisi operasional produksi keterlambatan jadwal 

produksi dan terganggunya rantai pasok merupakan dampak yang akan dirasakan. 

Keterlambatan jadwal produksi memiliki dampak signifikan pada kegiatan 

produksi. Dengan adanya keterlambatan jadwal, maka akan terjadi penambahan 

waktu produksi seperti pada perusahaan (PT X) yang peneliti tengah amati. 

Berdasarkan data perusahaan PT X pada bulan November-Desember 2023 

didapati keterlambatan produksi sebanyak 70% dari total 62 jadwal produksi yang 

dikeluarkan oleh divisi terkait untuk lini produksi Lipcream. Maka dari itu 

keterlambatan produksi menjadi masalah serius yang harus diselesaikan. Masalah 

keterlambatan dapat diselesaikan dengan analisis akar masalah dengan metode 

MAAMS (Metode Analisis Akar Masalah dan Solusi) untuk merincikan akar 

masalah dari keterlambatan produksi. Ari Harsono dalam jurnalnya mengatakan 

MAAMS merupakan metode yang bertujuan untuk menghindarkan kekeliruan 

identifikasi sebab/akar masalah (dari gejala masalah)[4]. Berdasarkan analisis yang 

dilakukan dengan metode MAAMS, keterlambatan produksi dengan presentase 

60% dari jadwal yang dikeluarkan divisi terkait memiliki beberapa akar masalah 

yang harus diselesaikan. Salah satu dari akar masalah tersebut yaitu lamanya waktu 

Changeover, Cleaning, dan sanitasi yang menyebabkan meningkatnya nilai 

keterlambatan jadwal produksi. Maka dari itu, penurunan atau pengurangan waktu 

Changeover, Cleaning, dan sanitasi perlu dilakukan. 

Pada penelitian ini penurunan dan pengurangan waktu Changeover, 

Cleaning, dan sanitasi akan menggunakan metode SMED dan pendekatan system 

5R. SMED (Single-Minute Exchange of Die) merupakan metode dari Lean 

Manufacturing System yang digunakan untuk mempercepat waktu yang dibutuhkan 

untuk melakukan setup pergantian dari memproduksi satu jenis produk ke model 

produk lainnya yang tujuannya untuk mengurangi waste[5]. 5R adalah sistem 

berasal dari jepang yang merupakan dasar dari setiap program perbaikan kualitas 

dan produktivitas perusahaan[6]. Berdasarkan hasil studi literatur yang dilakukan 

peneliti dapat disimpulkan bahwa metode SMED memuat langkah-langkah yang 

dibutuhkan untuk mengurangi atau menurunkan waktu pergantian produksi 

(changeover) dengan membedakan waktu proses internal dan eksternal dengan 

dibantu pendekatan sistem 5R. 
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Dalam beberapa tahun terakhir studi tentang penurunan atau pengurangan 

waktu dengan metode serupa telah banyak dilakukan. Heru Darmawan dan Alvin 

Syaiful melakukan penelitian bahwa pengurangan waktu set-up dengan metode 

SMED dapat meningkatkan produktivitas dengan meningkatkan speed cutting 

sebesar 40% dan waktu proses setting mesin cutting[7]. Penelitian yang dilakukan 

oleh Feby Nurhadianto dkk menunjukan bahwa penurunan waktu setup dengan 

metode SMED berpengaruh pada waktu pengemasan primer produk krim yang 

turun sebesar 26,23% sehingga output bertambah[8]. Penelitian yang dilakukan 

oleh Fajrur Rido Ataubakumarwa dan Moses Laksono Singgih di perusahaan 

manufaktur pipa dan baja dengan sistem engineering to order (ETO) sesuai dengan 

standar API-5L mendapatkan hasil yaitu pengurangan waktu set-up secara 

keseluruhan yaitu 2.504 menit (12,02%)[9]. Berdasarkan hasil penelitian terdahulu, 

mengatasi keterlambatan jadwal di perusahaan-perusahaan manufaktur dibidang 

baja dan produksi makanan telah banyak dilakukan, akan tetapi berdasarkan 

literatur yang dilakukan belum ada penelitian dengan metode serupa pada 

perusahaan manufaktur bidang kosmetika.  

Mengacu pada penelitian terdahulu dapat disimpulkan bahwa pengurangan 

waktu setup atau pergantian (changeover) dengan metode serupa merupakan hal 

yang efektif dilakukan dalam peningkatan produktivitas dan mengatasi masalah 

keterlambatan jadwal pada perusahaan bidang manufaktur. Oleh karena itu, peneliti 

melakukan penelitian pada perusahaan manufaktur bidang kosmetika dengan tujuan 

untuk menurunkan nilai keterlambatan jadwal dan perbaikan manajemen tool guna 

mencapai nilai produktivitas yang optimal. 

1.2. Rumusan Masalah 

Berdasarkan permasalahan pada latar belakang, maka rumusan masalah dapat 

ditulis sebagai berikut: 

1. Apa faktor penyebab keterlambatan jadwal produksi? 

2. Bagaimana perbaikan waktu pada kegiatan Changeover, Cleaning,  

dan sanitasi dengan metode SMED dan penerapan pendekatan  

sistem 5R? 
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1.3. Tujuan Penelitian 

Adapun berdasarkan latar belakang dan rumusan masalah dari penelitian ini, 

dapat diambil tujuan dari penelitian ini sebagai berikut: 

1. Untuk mengetahui faktor penyebab keterlambatan jadwal produksi. 

2. Mendapatkan perbaikan waktu Changeover, Cleaning, dan sanitasi 

dengan metode SMED dan penerapan pendekatan sistem 5R. 

1.4. Manfaat Penelitian 

Berdasarkan hasil observasi yang dilakukan di lapangan, diharapkan 

penelitian ini dapat memberikan manfaati bagi pihak-pihak berikut: 

1.4.1 Manfaat bagi Mahasiswa 

Mendapatkan pengetahuan dan pemahaman mengenai cara 

mengurangi waktu changover mesin dengan menggunakan metode SMED 

diharapkan menjadi poin utama manfaat bagi peneliti. 

1.4.2 Manfaat bagi Perusahaan 

Berdasarkan tujuan penelitian, diharapkan dapat menjadi sumber 

informasi bagi perusahaan sehingga dapat dijadikan acuan untuk melakukan 

pengembangan dan perbaikan kualitas. 

1.4.3 Manfaat bagi Politeknik Negeri Jakarta  

Hasil penelitian yang telah dilakukan diharapkan dapat dijadikan 

referensi pembelajaran dan sumber informasi untuk institusi mengenai 

pengaplikasian metode SMED yang dilakukan di perusahaan. 

1.5. Batasan Penelitian 

Adapun batasan masalah dalam penelitian ini yaitu: 

1. Objek penelitian ini dilakukan di line produksi lipcream di perusahaan 

bidang manufaktur kosmetik. 

2. Penelitian ini berfokus pada proses Changeover, Cleaning, dan sanitasi 

mesin produksi lipcream. 

3. Pengukuran waktu dilakukan dengan menggunakan stopwatch  baik 

secara langsung maupun melalui hasil rekaman video. 

 

 



5 
 

 
 

1.6. Asumsi Penelitian 

Adapun asumsi yang dapat dituliskan untuk penelitian ini yaitu sebagai 

berikut: 

1. Kemampuan operator dalam pergantian produksi (changeover) selalu 

sama. 

2. Proses pergantian produksi (changeover) sesuai dengan standar 

operasional prosedur yang berlaku di PT X. 

1.7. Sistematika Penulisan  

Penulisan hasil penelitian ini dibagi dalam beberapa bab yang saling 

berhubungan. Adapun urutan dalam penulisan laporan ini terlihat pada uraian 

dibawah ini: 

1. BAB I PENDAHULUAN  

Pada bab ini peneliti akan menjelaskan tentang latar belakang penelitian, 

rumusan masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian, batasan penelitian, 

asumsi penelitian, dan sistematika penulisan. 

2. BAB II LANDASAN TEORI  

Pada bab ini akan menjelaskan mengenai studi literatur yang berkaitan 

dengan penelitian skripsi ini. Diantaranya yaitu mengenai Produktivitas, Lean 

Manufacturing System (LSM), SMED, Changeover, Performance Rating dan 

Allowance sebagai parameter kinerja manpower, Pengukuran dan perhitungan 

waktu, dan juga penelitian terdahulu 

3. BAB III METODOLOGI  

Metodelogi menjelaskan mengenai diagram alir, penjelasan langkah kerja, 

dan metode dalam memecahkan masalah. 

4. BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN  

Menguraikan data data hasil penelitian dan analisa hasil penelitian 

tersebut dibandingkan dengan hasil studi literatur 

5. BAB V PENUTUP  

Kesimpulan harus menjawab permasalahan dan tujuan yang telah 

ditetapkan dalam perancangan. Saran Saran yang diberikan berupa usulan 

perbaikan suatu kondisi berdasarkan hasil analisis yang dilakukan.
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1. Kesimpulan 

Berdasarkan hasil analisa dan identifikasi yang telah dilakukan pada proses 

Changeover, Cleaning, dan sanitasi maka kesimpulan pada penelitian ini, yaitu: 

1. Faktor penyebab terjadinya keterlambatan jadwal produksi di lini produksi 

lipcream pada periode November – Desember 2023 dengan analisis data, 

diagram pareto, dan Metode Analisis Akar Masalah dan Solusi (MAAMS) yaitu 

akibat lamanya proses Changeover, Cleaning, dan sanitasi. 

2. Solusi yang diimplementasikan guna menurunkan waktu pada kegiatan 

Changeover, Cleaning, dan sanitasi yaitu penerapan pendekatan metode 5R dan 

metode Single Minute Exchange of Dies (SMED). Kesimpulan dari penerapan 

kedua metode tersebut dapat dilihat pada Tabel 5.1 dibawah ini. 

Tabel 5. 1 Hasil Implementasi Penerapan Metode 5R dan SMED 

Pendekatan Metode 5R Metode SMED 

Poin perbaikan: 

a. Perbaikan tempat penyimpanan 

Holder dan tool 

b. Perbaikan tempat penyimpanan 

cairan pembersih 

c. Pembuatan inventaris tool 

d. Penggunaan stand by tool pada 

proses Changeover, Cleaning, dan 

sanitasi 

 

Poin yang diubah prosesnya dari  proses 

internal ke proses eksternal: 

a. Operator meminta PM ke bagian 

Transport 

b. Operator mengambil ember untuk 

wadah bulk sisa 

c. Operator mengambil spray gun 

d. Operator mengambil cairan pembersih 

e. Operator memanggil dan menunggu 

kedatangan tim Swab 

f. Operator mengambil bulk 

g. Operator menyiapkan plastik untuk tes 

filling 

Hasil penurunan waktu: 

a. Kondisi Aktual 

b. Waktu Normal 

c. Waktu Baku 

d. Presentase penurunan 

 

: 94 Menit 

: 99 Menit 

: 122 Menit 

: 6,8% 

Hasil penurunan waktu: 

a. Kondisi Aktual 

b. Waktu Normal 

c. Waktu Baku 

d. Presentase penurunan 

 

: 67 Menit 

: 71 Menit 

: 87 Menit 

: 28,7% 
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5.2. Saran 

Berdasarkan kesimpulan diatas, maka saran yang direkomendasikan oleh 

peneliti yaitu: 

1. Untuk penelitian selanjutnya disarankan untuk membuat rancangan 

perbaikan dengan menggunakan metode jenis lain dan variasi pola agar 

mendukung data-data yang ada sebagai media perbandingan terhadap 

hasil penelitian.  

2. Untuk perusahaan, peneliti menyarankan untuk menerapkan hasil 

penelitian yang telah peneliti lakukan untuk mengurangi estimasi waktu 

pada proses Changeover, Cleaning, dan sanitasi sebesar 33 menit atau 

sebanyak 35,5% dari proses aktual yang saat ini sedang berjalan.  Selain 

itu, besar harapannya perusahaan juga menerapkan metode penelitian ini 

pada seluruh lini produksi yang ada di  perusahaan.
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Lampiran 2. Sampel Data Penelitian 

 

 


