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 Abstrak--PT. ASKI, Perusahaan produsen komponen kendaraan bermotor roda dua maupun roda 

empat, memproduksi beberapa varian produk plastik. Banyaknya type produk plastik tidak sebanding dengan 

mesin yang dimiliki oleh PT. ASKI, sehingga dalam proses produksinya membutuhkan sistem pergantian type 

produk atau dalam istilah Jepang yaitu Dandori. Sistem pergantian type produk atau Dandori sebagai sistem 

untuk menyeimbangkan product yang diproduksi oleh PT ASKI. Dandori juga mempengaruhi jumlah product 

yang diproduksi oleh perusahaan. Semakin cepat waktu Dandori maka produktifitas perusahaan meningkat. 

Mengurangi waktu dandori pada bagian area line produksi (A- & A+) dengan waktu tertinggi 59 menit, 

kemudian dikarenakan pada area A- dan A+ memiliki perbedaan crane dan perbedaan jenis clamping mold 

yang digunakan, maka diperlukan pengamatan analisa kembali untuk mempersempit penyelesaian masalah 

untuk memilih area A- atau A+. Dengan penerapan metode SMED dengan Tabel Standar Kerja Kombinasi 

pada kegiatan dandori dapat menurunkan waktu sebanyak 30 menit dengan cara merubah elemen kerja ke 

bagian Eksternal proses dan Internal proses. Produktifitas dapat meningkat menjadi 2,3% pada perbaikan 

kegiatan dandori, dengan adanya peningkatan produktifitas maka quantity produk menjadi bertambah dan 

produk lebih tepat waktu saat proses penyediaan barang menuju bagian area shipping tidak menjadi delay.  

 

Kata Kunci : Dandori, Produktifitas, SMED, Eksternal Proses, Internal Proses, TSKK 

 

I. PENDAHULUAN 

PT ASKI mempunyai banyak varian produk 

plastic part baik roda dua maupun roda empat. Dalam 

proses produksi membutuhkan sistem pergantian type 

produk atau dalam istilah Jepang yaitu Dandori.  

Dandori juga mempengaruhi jumlah produk yang 

diproduksi oleh perusahaan. Semakin cepat waktu 

Dandori maka produktifitas perusahaan meningkat. 

Dandori yang diterapkan PT ASKI masih memerlukan 

waktu yang cukup lama sehingga tingkat produktifitas 

perusahaan rendah. Tabel di bawah ini menunjukkan 

proporsi waktu dandori. 

 

Tabel 1.1 Proporsi Waktu Dandori 

 

Karena hal itu, perusahaan bermaksud melakukan 

improvement untuk memperbaiki metode kerja 

dandori terutama proses naik turun mold pada mesin 

injection untuk meningkatkan produktifitas 

perusahaan. 

 

II. LANDASAN TEORI 

2.1 Fundamentals Of SMED (Single Minute 

Exchange Of Die) 

Menurut shigeo shingo, 1950, dalam buku     A 

Revolution in Manufacturing, The SMED System: 

bahwa operasi setup sebenarnya terdiri dari dua jenis 

yang secara fundamental berbeda : internal setup (IED 

or Inside Exchange of Die), seperti pemasangan atau 

pemindahan dies, itu dapat dilakukan hanya ketika 

mesin dihentikan. Eksternal setup (OED or Outside 

Exchange of Die), Adapun langkah – langkah dasar 

dan tahap konseptual sebagai berikut : 

2.1.1 Langkah-Langkah Dasar Dalam 

Prosedur Setup 

Dapat dilihat bahwa semua operasi penyiapan 

terdiri dari serangkaian langkah. 

Operasi 
Proporsi 

waktu 

Persiapan, penyesuaian setelah proses, pengecekan 

bahan baku, pisau, die, jig, pengukur, dll. 
30% 

Memasang dan melepaskan bilah, dll. 5% 

Centering, dimensioning, dan pengaturan kondisi. 15% 

Percobaan, berjalan, dan penyesuaian. 50% 
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2.1.2 Perbaikan Setup : Tahapan – Tahapan 

Konseptual 

Tahapan konseptual yang terlibat dalam 

penyempurnaan penyiapan adalah ditunjukkan pada 

sebagai berikut : 

 

 
Gambar 2.1 Tahapan Konseptual untuk Perbaikan 

Penyiapan 

 
Gambar 2.2 Tahapan Konseptual untuk Perbaikan 

Penyiapan 

 

Tahap pendahuluan : kondisi penyiapan 

internal dan Eksternal tidak dibedakan dalam  operasi 

penyiapan tradisional, penyiapan internal dan 

Eksternal membingungkan. Analisis semacam itu 

membutuhkan banyak waktu dan membutuhkan 

keahlian yang hebat. 

a. Tahap 1 - memisahkan setup internal 

dan Eksternal 

Waktu yang dibutuhkan untuk pengaturan 

internal - dilakukan saat mesin dimatikan - 

biasanya dapat dipangkas sekitar 30% -

50%. Menguasai perbedaan antara 

penyiapan internal dan Eksternal sehingga 

paspor mencapai SMED 

b. Tahap 2 - mengkonversi setup internal 

ke Eksternal  

Tahap kedua - mengubah pengaturan 

internal ke pengaturan Eksternal - 

melibatkan dua gagasan penting: 

• Mengkaji ulang operasi untuk melihat 

apakah ada langkah yang salah diasumsikan 

bersifat internal 

• Menemukan cara untuk mengubah 

langkah-langkah ini ke pengaturan 

Eksternal 

Hal ini sangat penting untuk mengadopsi 

perspektif baru yang tidak terikat oleh 

kebiasaan lama. 

c. Tahap 3 - memperlancar semua aspek 

dari operasi pemasangan 

Meskipun rentang satu menit kadang-

kadang dapat dicapai dengan mengubah ke 

pengaturan Eksternal, ini tidak benar pada 

sebagian besar kasus. Inilah sebabnya 

mengapa kita harus melakukan upaya 

terpadu untuk menyederhanakan setiap 

operasi penyiapan internal dan Eksternal 

elemen. Jadi tahap 3 memanggil analisis 

terperinci untuk setiap operasi elemental. 

2.2 Tabel Kombinasi Kerja Standar 

Menurut Jeffrey K. Liker and David Meier, 

1976, dalam buku The Toyota Way Fieldbook : A 

Practical Guide for Implementing Toyota‘s 4Ps 
bahwa seperti namanya, tabel ini (juga disebut 

Kombinasi Kerja Standar Sheet) digunakan untuk 

menganalisis pekerjaan yang memiliki pekerjaan 

gabungan. 

 

Tabel 2.1 Tabel Kombinasi Kerja Standar dengan 

Satu robot 

 

  
Seperti Bagan Pekerjaan Standar, Pekerjaan 

Standar Tabel Kombinasi mengubah pekerjaan 

menjadi format visual sehingga pekerjaan / berjalan / 

menunggu hubungan waktu dapat terlihat dengan jelas 

(waktu tunggu untuk pekerjaan ini harus menjadi 

target peningkatan pertama!). 
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Tabel 2.2 Tabel Kombinasi Kerja Standar dengan 

Dua Robot 

 
 

Dalam pandangan Toyota, dapat diizinkan 

untuk membiarkan mesin menunggu operator, tetapi 

tidak dapat diterima untuk memungkinkan operator 

menunggu mesin. Ingat, operator datang lebih dulu. 

2.3 Methode S.M.A.R.T. 

Menurut George T. Doran, 1981, dalam buku 

S.M.A.R.T. Way to Write Management's Goals and 

Objectives bahwa ketika sampai pada menulis tujuan 

yang efektif, pejabat perusahaan, manajer, dan 

pengawas hanya perlu memikirkan akronim, 

departemen, dan tujuan bagian harus: 

 Specific (Spesifik) - targetkan area spesifik 

untuk peningkatan. 

 Measurable (Dapat diukur) - mengukur atau 

setidaknya menunjukkan indikator kemajuan. 

 Assignable (Ditetapkan) - tentukan siapa 

yang akan melakukannya. 

 Realistic (Realistis) - nyatakan apa hasil yang 

dapat dicapai secara realistis, diberikan 

sumber daya yang tersedia. 

 Time-related (Terkait waktu) - tentukan 

kapan hasil dapat dicapai. 

 

Praktik manajer dan perusahaan dapat 

kehilangan manfaat dari tujuan yang lebih abstrak 

untuk memperoleh kuantifikasi.  

2.4 Diagram Sebab dan akibat  

Menurut Kaoru ishikawa, 1976, dalam buku 

Guide to Qualit Control bahwa untuk 

mengilustrasikan pada diagram hubungan antara sebab 

dan akibatnya, kita perlu mengetahui sebab dan akibat 

dalam bentuk-bentuk konkret. Oleh karena itu, efek = 

karateristik kualitas, dan Cause = faktor-faktor 

penyebabnya. Gambar 2.3 disebut “diagram sebab-

akibat”. Dalam praktik umum, faktor-faktor harus 

ditulis lebih detail untuk membuat bagan berguna.  

 
Gambar 2.3 Diagram Sebab Akibat 

Faktor-faktor yang terlibat dalam masalah 

dengan kualitas di pabrik kami hampir tidak dapat 

dihitung. Diagram sebab-akibat berguna untuk 

membantu kita memilah penyebab gangguan dan 

mengatur hubungan timbal balik. 

 

III. PENGUMPULAN DATA 

3.1 Pengenalan Produk dan Dandori 

PT ASKI adalah salah satu cabang perusahaan 

manufaktur di bawah naungan PT AOP. Lini bisnis 

yang dijalankan oleh perusahaan tersebut adalah 

plastic injection, painting line, assy seat bottom dan 

assy mirror. Pada bagian plastic injection 

memproduksi produk, meliputi produk plastik 

kendaraan roda 2 dan roda 4 seperti Cover body side 

assy R/L K81A, Front Body K59A, dan lain 

sebagainya. 

 

Total mold yang masih aktif produksi kisaran 

284 (Berdasarkan data laporan produk aktif dan tidak 

aktif). Setiap mesin plastic injection mengalami 

pergantian model cetakan yang disebut dandori mold. 

Dandori mold merupakan suatu kegiatan pergantian 

tipe mold pada sebuah mesin plastic injection. 

Kegiatan ini berlangsung ketika mold turun dinyatakan 

telah selesai produksi karena produk yang dihasilkan 

telah mencapai target, sehingga dilakukan pergantian 

model cetakan. Mold turun akan digantikan dengan 

mold naik pada satu mesin injeksi yang sama. Proses 

dandori tersebut dimulai dari perencanaan produksi 

hingga produk dinyatakan OK. Berikut merupakan 

check sheet verifikasi awal produksi (dandori) yang 

dibuat dari PPIC untuk proses dandori kemudian jalan 

produksi reguler : 
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Gambar 3.1 Flow Chart Management Proses 

Dandori 
Sumber : Staff Production Planning and Inventory Control  

3.2 Layout Area Produksi 

Layout area produksi terdiri dari 4 crane dan 7 

line produksi yaitu Crane 1 dengan jumlah 2 crane 

pada line produki A+ & A-, Crane 2 dengan line 

produksi B & C, dan Crane 3 dengan line produksi D, 

E, & F. Setiap Crane memiliki tingkat kecepatan gerak 

yang berbeda-beda dikarenakan faktor kapasitas mold 

yang di gunakan untuk dandori memilik beban berat 

yang tidak sama, sehingga setiap crane memiliki 

batasan estimasi waktu kerja dandori yang berbeda 

yaitu : 

 Crane 1 dengan estimasi waktu kerja dandori 

55 menit 

 Crane 2 dengan estimasi waktu kerja dandori 

45 menit 

 Crane 3 dengan estimasi waktu kerja dandori 

35 menit 

 

3.3 Job Desccription Man Power Dandori 

Mesin Plastik Injeksi 

Man Power dandori mesin plastik injeksi 

memiliki beberapa job description yang harus 

dikerjakan. Diketahui bahwa team dandori terdiri dari 

3 man power pada setiap kegiatan dandori dengan job 

description yang harus dikerjakan sesuai dengan 

waktu kerja normal yang tersedia. Adapun batasan 

kapasitas kerja dandori yaitu :. 

 

Tabel 3.1 Batas Kapasitas Kerja Dandori 

 
BATASAN KAPASITAS KERJA DANDORI 

Shift Area A+ 

& A 

AREA 

B & C 

AREA 

D,E, & F 

Shift 1 (Malam) 6 7 9 

Shift 2 (Pagi) 8 9 11 

Shift 3 (Sore) 7 8 10 

Sumber : Team Dandori 

IV. ANALISA DAN PENGELOHAN DATA 

4.1 Analisa Data 

 
Dari pengumpulan data yang telah penulis 

sajikan pada bab sebelumnya, bahwa waktu dandori 

mempunyai rata-rata waktu terlama saat dandori 

dilaksanakan. Berikut laporan dandori bulan febuari : 

 

Tabel 4.1 Laporan Dandori Area A, B, C, D, E, dan 

F Bulan Febuari 

 
Sumber : Data Laporan Dandori 

 

 

Dari tabel di atas laporan dandori bulan febuari 

mencapai pergantian model cetakan sebanyak 1114 

mold dengan pencapaian waktu rata-rata 47 menit.  
 

Tabel 4.2 Waktu Rata-Rata Dandori Pada Bagian 

Area Line Produksi 

Area Line 

Produksi 

Waktu Total 

(Menit) 

Fekuensi 

Dandori 

(Jumlah) 

Rata-rata 

(Menit) 

A- & A+ 11785 200 59 

B & C 21394 415 52 

D, E, & F 18835 499 38 

 

Berikut diagram pareto yang menjadi landasan 

berdasarkan waktu tertinggi untuk memilih sampling 

bagian area line produksi untuk diperbaiki : 

Total waktu dandori = 

11785 + 21394 + 12830 + 

6005 

  = 52014 Menit 

Total frekuensi dandori = 200 + 415 + 344 + 155 

  = 1114 Dandori 

Waktu Rata-Rata = 52014 / 1114 

  = 47 Menit 
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Gambar 4.1 Diagram Grafik Pareto 

 Penulis mengambil study sampling kasus 

mengurangi waktu dandori pada bagian area line 

produksi (A- & A+) dengan waktu tertinggi 59 menit. 

4.2 Analisa Target Metode S.M.A.R.T. 

(Specific, Measurable, Assignable, 

Reasonable, Time-Bound) 

Berikut tabel analisa S.M.A.R.T. : 

Tabel 4.3 Analisa S.M.A.R.T. 

 

4.3 Analisis Kondisi  

4.3.1 Analisis Kondisi kegiatan dandori 

Menganalisis elemen dan urutan kegiatan 

dandori sesuai dengan aktual kondisi yang ada dengan 

meninjau langsung ke lapangan untuk mencatat 

seluruh kegiatan persiapan dan kegiatan dandori pada 

area produksi. terdapat metode kegiatan man power 

yang memperlambat pekerjaan, seperti :  

 Terdapat persiapan dandori yang kurang, 

seperti lupa membawa majun, wash benzen, 

tools, dll. 

 Kegiatan langkah kerja dandori dilakukan 

secara berurut memperpanjang waktu yang 

seharusnya dapat dilakukan langkah kerja 

secara bersamaan diwaktu yang sama untuk 

menghemat waktu. 

 Alat kerja dan teknik kerja belum tepat, yaitu 

untuk kenyamanan dalam berkerja masih 

kurang. 

4.3.2 Analisis kondisi yang ada 

Berikut kondisi yang ada pada kegiatan 

persiapan dan kegiatan dandori di bagian area A- & 

A+ ada beberapa man power melakukan urutan 

aktivitas dandori yang berbeda alur, seperti : 

 Melanjutkan dandori ke mesin berikutnya, 

disaat mesin masih belum selesai secara total. 

Dengan cara membagi team ke mesin 

berikutnya agar dapat dikerjakan secara 

bersamaan, dikarenakan waktu yang telah 

lewat panjang ; 

 Waktu dandori pada mesin yang berada di 

waktu yang sama ; 

 Perubahan planning dandori mesin yang 

harus didahulukan ; dll. 

4.4 Analisis Sebab Akibat 

Setelah didapatkan kondisi yang ada 

selanjutnya dilakukan analisa sebab akibat dengan 

menggunakan metode fishbone diagram untuk 

mengetahui akar masalahnya. Berikut akar masalah 

dari diagram tulang ikan : 

 

Gambar 4.2 Diagram fish bone 

4.5 Melakukan Analisa Perbaikan dengan 

Metode SMED 

4.5.1 Tahap 1 - memisahkan setup Internal 

dan Eksternal 

Penulis akan membedakan antara waktu 

penyiapan internal dan Eksternal. Jika kita melakukan 

upaya ilmiah untuk memperlakukan sebanyak 
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mungkin operasi penyiapan seperti penyiapan 

Eksternal, maka waktu yang dibutuhkan untuk 

pengaturan internal - dilakukan saat mesin dimatikan 

biasanya dapat dipangkas sekitar 30% -50%. 

Menguasai perbedaan antara penyiapan internal dan 

Eksternal sehingga kegiatan dandori akan mencapai 

target SMED. 

Tabel 4.4 Bagian Kegiatan Internal dan Eksternal 

 

4.5.2 Tahap 2 - Mengkonversi Setup Internal 

ke Eksternal 

Penulis baru saja menjelaskan bahwa waktu 

penyiapan normal dapat dikurangi 30% - 50% dengan 

memisahkan prosedur penyiapan internal dan 

Eksternal. Tapi bahkan pengurangan yang luar biasa 

ini tidak mencukupi untuk mencapai tujuan SMED. 

Tahap kedua - mengubah pengaturan internal ke 

pengaturan Eksternal - melibatkan dua gagasan 

penting: 

 Mengkaji ulang operasi untuk melihat 

apakah ada langkah yang salah diasumsikan 

bersifat internal. 

 Menemukan cara untuk mengubah langkah-

langkah ini ke pengaturan Eksternal. 

4.5.2.1 Pengambilan Mold 

Waktu pengambilan mold berada di waktu 

Eksternal - akan dilakukan saat mesin on, sehingga 

tidak akan mengganggu waktu internal yang sedang 

dilakukan perbaikan untuk di turunkan waktu proses 

dandori.  

4.5.2.2 Parkir Mold Sementara 

Peletakan mold di dekat mesin diberikan tanda 

keterangan seperti Name tag yang berfungsi untuk 

menginformasikan bahwa mold before or after 

dandori dengan keterangan nomor mesin yang akan 

dandori. 

4.5.2.3 Persiapan Tools Dandori 

Persiapan tools dandori dilaksanakan pada saat 

mesin on, agar membawa kereta dandori berada dekat 

mesin agar mempermudah menjangkau pengambilan 

tools dan pastikan sebelum dandori dimulai, Man 

Power sudah melekan keperluan peralatan dandori 

untuk berada di bagian depan mesin dan belakang 

mesin agar sudah standby siap untuk dandori. 

4.5.2.4 Persiapan Jig Robot 

Persiapan Jig Robot dilaksanakan pada saat 

mesin on, membawa jig robot berada di mesin agar 

mempermudah menjangkau saat pergantian jig robot 

saat proses dandori sedang dimulai, Man Power sudah 

melekan jig robot di bagian depan mesin sudah 

standby siap untuk diganti saat waktu internal. 

 

4.5.2.5 Perbaikan tempat jig robot 

Rencana perbaikan layout pada tempat jig robot 

dan stiker name tag vintage jig robot : 

 
Gambar 4.3 kondisi tempat jig robot 
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Gambar 4.4 Rencana Perbaikan Layout pada Tempat 

Jig Robot 

 
Gambar 4.5 Stiker Name Tag Vintage Jig Robot 

4.5.2.6 Proses Kuras Cooling 

Berikut alat bantu yang digunakan untuk proses 

kuras cooling : 

 

Gambar 4.6 Selang dengan Nipple dan Keran 

Coupler  

 

4.5.2.7 Mengkonversi setup Internal ke 

Eksternal  

Berikut hasil konversi setup internal ke 

eksternal : 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Tabel 4.5 mengkonversi setup internal ke Eksternal 

 

4.5.3 Tahap 3 - memperlancar aspek dari 

operasi pemasangan 

Menyederhanakan setiap operasi penyiapan 

internal dan Eksternal elemen. Jadi tahap 3 

menggunakan analisis terperinci untuk setiap operasi 

elemental. 

 

4.5.3.1 Penggunaan Kunci Model Ratchet  

Berikut gambar alat kerja kunci ring pas rachet:  

 

Gambar 4.7 Kunci Ring Model Ratchet 

4.5.3.2 Pemasangan Jig Robot dengan 

Toggle 

Berikut contoh gambar toogle : 
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Gambar 4.8 Toggle clamping 

4.5.3.3 Teknik Pasang Lepas Eyebolt dan 

Hook Crane 

Pada teknik pasang lepas eyebolt dan hook 

crane akan menjadi 2 man power agar dapat membantu 

untuk menghemat waktu kerja saat proses persiapan. 

4.5.3.4 Perbaikan Informasi Supply 

Material dengan Andone 

Usulan perbaikan berupa memberikan 

informasi dengan andone agar lebih terlihat jelas 

wujud informasi peringatan untuk operator supply 

material. 

4.6 Melakukan Proses Perbaikan 

4.6.1 Perubahan Flow Proses Kegiatan 

Dandori Dengan TSKK 

Berikut perubahan flow proses perbaikan 

kegiatan dandori : 

 

Tabel 4.6 Tabel standar kombinasi kerja 

 
 

Pada tabel standar kombinasi kerja diatas, 

merupakan hasil dari perbaikan dengan menggunakan 

metode SMED yaitu bagian awal persiapan disebut 

Eksternal proses, namun pada waktu proses dandori 

disebut internal proses.  

 

 
Gambar 4.9 Simbol flow proses kegiatan 

4.6.1.1 Eksternal proses persiapan dandori 

Berikut tabel TSKK flow Eksternal Proses 

persiapan dandori : 

 

Tabel 4.7 Eksternal proses persiapan dandori 

 
 

Pada bagian tabel kegiatan Eksternal proses 

persiapan dandori, mengkombinasikan kegiatan yang 

dapat dilakukan secara bersamaan untuk menghemat 

waktu yaitu waktu 12 menit untuk kegiatan persiapan, 

yang sebelumnya waktu persiapan berada dalam line 

stop produksi. 

4.6.1.2 Internal proses (Dandori turun mold) 

Berikut tabel TSKK Internal proses (Dandori 

turun mold) : 

 

Tabel 4.8 Internal proses (Dandori turun mold) 

 

4.6.1.3 Internal proses (Dandori naik mold) 

Berikut tabel TSKK Internal proses (Dandori 

naik mold) : 

 

Tabel 4.9 Internal proses (Dandori naik mold) 
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4.6.1.4 Internal & Eksternal proses (Test 

Setting Awal + 5R) 

Berikut tabel TSKK internal dan Eksternal 

proses (Test setting awal + 5R) : 

Tabel 4.10 Internal & Eksternal proses (Test Setting 

Awal + 5R) 

 
 

Setelah penjelasan flow proses perbaikan pada 

Eksternal proses dan internal proses, penulis 

menjabarkan hasil waktu kegiatan sesudah perbaikan 

dengan rincian sebagai berikut : 

 

Tabel 4.11 Waktu kegiatan dandori 

 
 

Pada bagian ekternal proses tidak termasuk 

dalam line stop produksi sehingga hasil dari perbaikan 

yang didapatkan waktu total internal sebanyak 29 

menit. 

4.6.2 Alat Kerja Kunci Ring Ratchet 

 

Berikut tabel masalah proses lepas dan pasang 

clamping mold lama, yang disebabkan oleh alat kerja: 

 

Tabel 4.12 Alat Kerja Kunci Ring Ratchet 

 
 

Berikut sebelum dan sesudah perbaikan : 

 

 
Gambar 4.10 Kunci ring biasa before improvement 

 
Gambar 4.11 Kunci ring ratchet after improvement 

4.6.3 Laporan Harian Dandori 

 

Perubahan table pada mapping dandori 

menjadi Laporan Harian Dandori (LHD). Berikut 

tabel laporan harian dandori (Lihat di lampiran 2) : 

Tabel 4.13 Laporan Harian Dandori 

 
 

Ukuran tabel dan ukuran kertas yang awalnya 

A5 menjadi A4 serta memberikan keterangan waktu 

setiap elemen kerjanya. 

4.7 Evaluasi Hasil Perbaikan 

Berikut grafik hasil dari evaluasi hasil 

perbaikan kegiatan proses dandori. 

 

 
Gambar 4.12 Grafik Hasil Perbaikan Waktu dandori 

4.8 Keuntungan Hasil Improvement 

4.8.1 Keuntungan Perbaikan 

Diketahui : 

Total dandori bulan febuari= 134 dandori 

Penghematan waktu = 30 Menit 

Asumsi biaya proses = Rp.10.000,- / produk 

SPH ( Shoot Per Hour )/ Cycle time  = 50 pcs/ hour = 

72 detik/ produk 

Solusi : 

Total penghematan waktu = Frekuensi dandori x 

Penghematan waktu 

= 134 x 30 Menit = 4.020 menit = 241.200 Detik 

Penghematan produk = Total penghematan waktu ÷ 

Cycle time Produk 

= 241.200 Detik ÷ 72 detik/ produk = 3.350 Produk 

Keuntungan = Penghematan produk x biaya proses 

= 3.350 Pcs x Rp.10.000,- / produk 

= Rp. 33.500.000,- Rupiah pada bulan febuari 
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Asumsi Keuntungan Pertahun jika rata-rata dandori 

seperti bulan febuari : 

Keuntungan /tahun = keuntungan perbulan x 12 bulan 

= Rp. 33.500.000,- x 12 bulan 

= Rp. 402.000.000,- /tahun 

4.8.2 Pengeluaran Perbaikan 

Biaya perbaikan yang di lakukan ialah sebagai 

berikut : 

Tabel 4.14 Pengeluaran Perbaikan 

 

4.10.3 NQI (Net Quality Income) 

Sehingga NQI dalam perbaikan, dapat 

diperkirakan nilai saving cost penghematan selama 

satu tahun untuk PT ASKI adalah ; 

 

NQI = Keuntungan perbaikan – pengeluaran perbaikan 

= Rp. 402.000.000,- /tahun – Rp. 5.633.200,- 

= Rp. 396.366.800,- /tahun 

 

V. KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Kesimpulan 

 Dari hasil perbandingan kondisi jika setelah 

penerapan metode SMED, Metode TSKK dan 

perbaikan alat kerja yang dilakukan improvement pada 

kegiatan proses internal dan kegiatan proses 

Eksternal, maka tugas akhir ini penulis menyimpulkan 

bahwa : 

 

1. Dengan penerapan metode SMED dan Tabel 

Standar Kerja Kombinasi pada kegiatan 

dandori dapat menurunkan waktu sebanyak 

30 menit, sehingga waktu line stop produksi 

berkurang. 

2. Produktifitas dapat meningkat menjadi 2,3% 

pada perbaikan kegiatan dandori, dengan 

adanya peningkatan produktifitas maka 

quantity produk menjadi 3350 produk per 

bulan dan produk lebih tepat waktu saat 

proses penyediaan barang menuju bagian 

area shipping tidak menjadi delay. 

3. Mesin plastik injeksi dapat standby di akhir 

waktu lebih awal dan dapat menambah waktu 

proses produksi dengan tujuan 

memperbanyak jumlah kapasitas produk 

yang sama ataupun berbeda sesuai pesanan 

dari customer. 

5.2 Saran 

 

1. Diharapkan perbaikan dengan metode SMED 

dapat diterapkan pada area produksi yang 

lainnya, saat kegiatan dandori berlangsung. 

2. Diharapkan perbaikan pada kegiatan dandori 

dapat dilakukan kembali melalui adanya 

parameter setiap elemen kerja dari Tabel 

Standar Kerja Kombinasi yang telah dibuat 

untuk mencapai target yang diharapkan. 
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