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ABSTRAK 

 

Stefanus Ivan Giona: 

 Skripsi 

 Usulan Improvement Moulding Plan  di PT. X 

. 

 

 PT. X adalah perusahaan yang bergerak di bidang kemasan kosmetik 

yang terletak di Surabaya. Dengan  meningkatnya  persaingan  dalam  dunia  

industri  yang  semakin sengit maka perusahaan dituntut untuk meningkatkan 

produktivitas dan membuat efisiensi disegala bagian..Metode   SMED (Single 

Minute of Exchange Dies) merupakan salah satu metode yang dianggap dapat 

meningkatkan produktivitas perusahaan. Metode ini dianggap sebagai salah satu 

solusi yang digunakan untuk mereduksi waktu setup mesin. Penerapan metode 

SMED ini telah terbukti dapat menurunkan waktu setup. mengefesinkan waktu 

produksi, menurunkan ongkos produksi dan meminimalkan terjadinya kesalahan 

dalam melakukan setup mesin.  

 Dalam hal ini untuk mengatasi masalah yang ada, maka diberikan usulan 

perbaikan. Usulan perbaikan yang dilakukan adalah mengidentifikasi dan 

menggurangi aktivitas yang seharusnya bisa dilakukan diluar setup time 

(aktivivitas eksternal), sehingga hal ini mampu mengurangi waktu setup yang 

sebelumnya mencapai ±5 jam menjadi ±2 jam.  

   

Kata Kunci: 

 Usulan Improvement Moulding Plan  di PT. X 

  

http://www.petra.ac.id
http://dewey.petra.ac.id/dgt_directory.php?display=classification
http://digilib.petra.ac.id/help.html
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ABSTRACT 

 

Stefanus Ivan Giona: 

 Essay 

 Moulding Plan Improvement in PT. X 

 

 

 PT. X is a cosmetic packaging manufacturer company which is located in 

Surabaya. With the increasing of competition in the industry, the company is 

required to increase their productivity and be efficient in all division.Method 

SMED (Single Minute Exchange of Dies) is one of few method that is considered 

able to increase the productivity of the company. This method is considered as 

one of the solutions used to reduce machine setup time. Implementation of SMED 

method has been proved able to reduce setup time, increase production time 

efficiency, decrease production costs and minimize the occurrence of errors in the 

machine setup. 

 In this case, to solve the existing problems, an improvement proposal is 

given. Proposed improvements given is to identify and eliminate activities that 

should be done outside the setup time (external activities), so it can lower the 

setup time from ± 5 hours to ± 2 hours. 

 

Keywords: 

 Moulding Plan Improvement in PT. X 
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