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Abstrak 

PT. XYZ merupakan perusahaan yang bergerak pada bidang produksi cetak kertas dekorasi untuk 

melapisi furnitur berbahan kayu. Terdapat proses produksi yang menggunakan mesin cetak, di 

mana sebelum menggunakan mesin tersebut diperlukan aktivitas set-up. Waktu terlama yang 

diperlukan untuk aktivitas set-up mesin cetak mencapai 5 jam. Perusahaan telah memiliki poin-poin 

aktivitas dalam set-up mesin cetak namun tidak ada ketentuan urutan pengerjaannya. Pemborosan 

waktu yang ditimbulkan perlu dianalisis terkait dengan urutan aktivitas dan reduksi waktu set-up 

yang terlalu panjang. Pembobotan aktivitas dilakukan dengan metode Technique for Order 

Preference by Similarity to Ideal Solution (TOPSIS) agar dapat diketahui aktivitas mana yang 

didahulukan. Kemudian untuk perbaikan waktu set-up dapat direduksi dengan metode Single 

Minute of Dies (SMED). Hasil dari TOPSIS adalah urutan aktivitas pemanasan silinder cetak (A2), 

pemanasan drying (A3), pemasangan bahan dan lintasan (A1), yang terakhir adalah pemompaan 

tinta dan pemasangan doctor blade (A4) yang disusun rinci dalam manual prosedur.  Untuk hasil 

SMED terdapat perubahan aktivitas internal ke eksternal pada aktivitas persiapan alat & bahan dan 

pemanasan drying, kemudian waktu set-up turun hingga 62%. 

Kata Kunci: set up, TOPSIS, SMED, kertas dekorasi, furnitur 

 
Abstract 

[Analysis of Procedures and Improvement of Printing Machine Setup Time in the Furniture 

Decoration Paper Printing Industry (Case Study: PT. XYZ)] PT. XYZ is a company that 

produce decorative paper printing to coat wood furniture. There is a production process that uses a 

printing machine, before using the machine a set-up activity is needed. The longest time  for the set-

up activity of the printing machine reaches 5 hours. The company already has activity points in the 

set-up of the printing machine but there is no stipulation in the order of work. The waste of time 

needs to be analyzed related to the sequence of activities and the reduction of set-up time. Activity 

weighting is carried out using the Technique for Order Preference by Similarity to Ideal Solution 

(TOPSIS) method to sort activity from first order. Then for improvement set-up time can be reduced 

by the Single Minute of Dies (SMED) method. The result of TOPSIS is the sequence of activities of 

heating the molded cylinder (A2), heating drying (A3), installation of materials and trajectories 

(A1), the last is ink pumping and installation of the doctor blade (A4) which is detailed in the 

procedure manual.  For SMED results, there is a change in internal to external activity in tool & 

material preparation activities and drying heating, then set-up time drops to 62%. 

Keywords: set up, TOPSIS, SMED, paper decorative, furniture 
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Perbaikan Waktu Setup Mesin Cetak pada Industri Percetakan Kertas Dekorasi Furnitur 

(Studi Kasus: PT. XYZ). Prosiding Seminar Nasional Teknik Industri (SENASTI) 2023, xxx-xxx. 

 

 

1. Pendahuluan 

Industri dituntut untuk dapat bersaing dengan kompetitor, sehingga harus cepat 

beradaptasi untuk permintaan kebutuhan pasar. Perusahaan perlu memberikan pelayanan 

yang optimal kepada konsumen untuk mempertahankan kepercayaan. Optimalisasi aktivitas 

dapat meningkatkan kecepatan pelayanan disertai lead time yang singkat agar dapat 

menghasilkan nilai tambah dan meminimasi pemborosan aktivitas (Mulyana & Hasibuan, 

2017). Sehingga, untuk merespon perubahan permintaan yang cepat maka diperlukan 

fleksibilitas untuk melakukan produksi secara ekonomis (Raikar, 2015). 

PT. XYZ adalah perusahaan yang melakukan proses produksi dalam bidang percetakan 

paper decorative furniture untuk melapisi produk furnitur. Salah satu mesin yang digunakan 

dalam proses produksi adalah mesin cetak yang memiliki waktu set up lama. Tercatat bahwa 

waktu set up terpendek adalah 30 menit, dan yang terlama mencapai 300 menit atau 5 jam. 

Rata-rata waktu set up adalah 2 jam untuk satu jenis order dalam keadaan mesin downtime. 

Berdasarkan catatan waktu set-up tersebut, perusahaan mengalami pemborosan (waste) dari 

segi waktu. Waste adalah pemborosan yang tidak memberikan nilai lebih (non value added) 

pada aktivitas ataupun sumber daya (Mulyana & Hasibuan, 2017). Terdapat tujuh macam 

waste yang dikenal dengan 7 waste, terdiri dari over production, waiting time (delay), excessive 

transportation, inappropriate processing, inventory, unnecessary motion dan defect. Lamanya waktu 

set up pada PT. XYZ dapat dikategorikan sebagai waste waiting time berdasarkan adanya 

aktivitas menunggu pada proses produksi yang dapat memperlambat pemenuhan 

permintaan. 

PT. XYZ perlu menganalisis pemborosan waktu set up yang dapat dilakukan dengan 

pendekatan konsep lean manufacturing. Salah satu metode dalam lean manufacturing yang 

membahas waktu set-up adalah Single Minutes Exchange of Die (SMED). SMED adalah 

pengembangan konsep lean manufacturing untuk mereduksi waktu set up sesingkat mungkin 

(single minute) yang diperkenalkan oleh Shingo tahun 1960 (Purnomo dkk., 2021). 

Implementasi metode SMED pada industri farmasi yang diteliti oleh Haifa (2020) 

menghasilkan penurunan waktu set-up hingga 13,18 jam dengan persentase 58,06%. 

Penerapan SMED juga telah dilakukan pada mesin injection strecth blow molding (ISBM) dengan 

merubah aktivitas internal menjadi aktivitas eksternal yang menghasilkan penurunan waktu 

changeover mencapai 47,1% dan reduksi waktu hingga 295 menit (Lukmandono dkk., 2018). 

Metode SMED dapat dikombinasikan dengan metode lainnya, salah satunya adalah 

Maynard Operation Sequence Technique (MOST). Wibowo & Lukmandono (2021) menggunakan 

metode SMED untuk mengurangi waktu set up, sedangkan MOST digunakan untuk 

menghitung waktu standar dan output standar yang dihasilkan oleh operator pada masalah 

metode kerja yang tidak terstuktur.  

Almomani dkk., (2013) juga menggunakan metode SMED untuk permasalahan 

penggunaan 1 mesin dalam memproduksi 2 jenis line yang berbeda yang membuat waktu 

produksi menjadi panjang. Sehingga mereka mengkombinasikan dengan metode Multiple 

Criteria Decision-Making (MCDM) sebagai perbandingan dalam pembobotan line yang 
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digunakan. Perbandingan metode MCDM yang digunakan yaitu Analytical Hierarchy Process 

(AHP), Preference Selection Index (PSI) dan Technique for Order Preference by Similarity to Ideal 

Solution (TOPSIS) dan menghasilkan konsistensi keputusan dari AHP yang paling baik.  

MCDM juga digunakan pada penerapan Standart Operating procedur (SOP) yang baik 

oleh Warmansyah (2021) untuk mengevaluasi hotel pilihan dengan menentukan rankingnya 

menggunakan Analytical Hierarchy Process (AHP) sebagai sistem pendukung keputusan. 

Sedangkan TOPSIS digunakan oleh Rimantho & Putri (2022) untuk permasalahan manajemen 

pemborosan (waste management) pada di Rumah Sakit dengan membuat strategi pengambilan 

keputusan di mana pada kriteria strateginya terdapat pengembangan SOP. 

Waktu set-up yang lama pada mesin cetak PT. XYZ terjadi karena adanya perbedaan 

langkah aktivitas set-up berbeda di tiap operator. Sehingga diperlukan standar seperti manual 

prosedur aktivita set-up agar urutan langkah aktivitas antar operator seragam. Hal tersebut 

dapat dilakukan dengan pendekatan Technique for Order Preference by Similarity to Ideal Solution 

(TOPSIS) yang memiliki konsep sederhana sehingga lebih mudah digunakan pada variabel 

yang tidak beragam seperti pada pengurutan aktivitas (Romdlonatunni’mah, 2022). Sehingga 

TOPSIS dapat digunakan untuk pengurutan aktivitas set-up mesin cetak PT. XYZ dengan 

penjabaran langkah yang didokumentasikan di manual prosedur. Selanjutnya, dilakukan 

analisis pengurangan waktu set-up dengan mengidentifikasi aktivitas internal dan eksternal 

disertai perhitungan waktu tiap langkah menggunakan SMED. Hal tersebut diharapkan dapat 

menjadi rekomendasi untuk PT. XYZ dalam meningkatkan proses produksi dengan 

meminimasi waktu set-up yang lama.  

 

2. Metode 

Penelitian yang dilakukan pada PT. XYZ memanfaatkan metode Technique for Order 

Preference by Similarity to Ideal Solution (TOPSIS) dan Single Minute Exchange of Die (SMED) 

dengan penggunaan tools diagram fishbone agar dapat menganalisis faktor penyebab lamanya 

waktu set up.  

 

2.1 Waktu Set up 

 Waktu set up adalah kegiatan yang dimulai dari berhentinya produksi produk 

sebelumnya hingga dimulainya produksi produk setelahnya tanpa cacat (Raikar, 2015). 

Sedangkan menurut Indah & Rahayu (2020), waktu set up merupakan lamanya waktu yang 

dibutuhkan dalam proses produksi mulai produk baik terakhir selesai, hingga produk baik 

pertama keluar. Untuk itu, waktu set up dapat didefinisikan sebagai waktu yang dibutuhkan 

dalam persiapan sebelum dan sesudah operasi hingga menghasilkan produk yang 

diharapkan. 

 

2.2 TOPSIS 

 Technique for Order Preference by Similarity to Ideal Solution atau disingkat TOPSIS 

merupakan salah satu metode pengambilan keputusan dengan memiliki 2 macam solusi yaitu 

solusi ideal positif dan solusi ideal negatif (Wibisono dkk., 2019).  

Dalam metode TOPSIS terdapat beberapa langkah penyelesaian dengan algoritma yang 

digunakan sebagai berikut (Winadarto, 2017): 

1. Menentukan matriks keputusan ternormalisasi. Nilai ternormalisasi rij dihitung dengan rumus:  

𝑟𝑖𝑗 =
𝑥𝑖𝑗

√∑ 𝑥𝑖𝑗
2𝑚

𝑖=1

                  (1) 
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Keterangan: 

rij : rating kinerja ternormalisasi dari alternatif ai; i : 1, 2 ……..m 

xij : performansi alternatif ai dengan acuan atribut xj; j : 1, 2 ……..m 
2. Menentukan matriks keputusan ternormalisasi terbobot. Nilai bobot ternormalisasi yij sebagai 

berikut: 

𝑦𝑖𝑗 = 𝑤𝑖𝑟𝑖𝑗      (2) 

Keterangan: 

yij : rating bobot ternormalisasi 

wi : nilai bobot masing-masing kriteria 

rij : rating kinerja ternormalisasi dari alternatif ai 

i : 1, 2, 3 ……m 

j : 1, 2 ……M 

Dengan ketentuan: 

𝐴+ = (𝑦1
+, 𝑦2

+ … … 𝑦𝑛
+); matriks solusi ideal positif 

𝐴− = (𝑦1
−, 𝑦2

− … … 𝑦𝑛
−); matriks solusi ideal negatif 

3. Menghitung distance atau jarak nilai terbobot setiap alternatif terhadap solusi ideal positif dan 

negatif. 

Untuk solusi ideal positif: 

𝐷𝑖
+ = √∑ (𝑦𝑖

+ − 𝑦𝑖𝑗)
2𝑛

𝑗=1 ;    (3) 

Untuk solusi ideal negatif: 

    𝐷𝑖
− = √∑ (𝑦𝑖𝑗 − 𝑦𝑖

−)
2𝑛

𝑗=1      (4) 

Keterangan: 

Di+ : jarak antara nilai setiap alternatif dengan matriks solusi ideal positif 

Di- : jarak antara nilai setiap alternatif dengan matriks solusi ideal negatif 

yij : rating bobot ternormalisasi 

yi : rating bobot ternormalisasi ke n 
4. Menghitung nilai preferensi dari setiap alternatif (Vi):  

𝑉𝑖 =
𝐷𝑖

−

𝐷𝑖
−+𝐷𝑖

+      (5) 

Keterangan: 

Vi : nilai preferensi untuk setiap alternatif, Vi yang lebih besar menunjukkan alternatif Ai 

dipilih. 

Di+ : jarak antara nilai setiap alternatif dengan matriks solusi ideal positif 

Di- : jarak antara nilai setiap alternatif dengan matriks solusi ideal negatif 

 

2.3 Diagram Fishbone 

 Diagram fishbone merupakan salah satu tools yang sering dipakai dalam 

mengidentifikasi faktor sebab - akibat dari suatu masalah yang terjadi (Gerungan, 2016). 

 Menurut Ishikawa (1982) dalam (Gerungan, 2016) menguraikan langkah yang harus 

dilakukan dalam menyusun diagram fishbone yaitu: 
• Tentukan masalah dengan cara peningkatan / kontrol 

• Menulis masalah di sisi kanan dan menarik panah dari kiri ke sisi sebelah kanan. 

• Menuliskan faktor utama yang menyebabkan masalah dengann menggambar panah cabang ke 

panah yang utama. Faktor penyebab utama dari masalah dapat dikelompokkan menjadi item 

masing- masing membentuk cabang utama. 
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• Mencari dan merinci lebih lanjut faktor – faktor utama dengan teknik sumbang saran, faktor – faktor 

ini di tulis pada faktor utama yang menyerupai ranting/tulang dan setiap ranting yang lebih kecil.  

• Pastikan semua item yang menjadi penyebab masalah dan sertakan dalam diagram.    

  

2.4 Single Minute Exchange of Die (SMED) 

Menurut (Shingo, 1985) dalam bukunya “A Revolution in Manufacturing: The SMED 

System”, prinsip penerapan teknik SMED dalam mengurangi waktu set up dapat dilakukan 

dengan langkah berikut: 
• Teknik 1: Memisahkan Aktivitas Internal dan Eksternal Set up 

Pada aktivitas set up, perlu dilakukan identifikasi pengelompokkan aktivitas internal dan 

eksternal. Aktivitas internal merupakan aktivitas set up yang dilakukan dalam kondisi 

mesin sedang tidak beroperasi, sedangkan aktivitas eksternal merupakan aktivtas set up 

yang dilakukan saat kondisi mesin sedang beroperasi. 
• Teknik 2: Mengubah Internal Menjadi Eksternal Set up 

Dalam teknik ini, perlu melihat kembali apakah terdapat pengelompokkan langkah set up 

yang keliru diasumsikan sebagai aktivitas eksternal atau dapat menemukan ide untuk 

mengkonversi langkah internal menjadi eksternal. 
• Teknik 3: Mengevaluasi Semua Aspek Aktivitas Set up 

Pada langkah ini dapat dilakukan dengan melakukan perampingan pada aspek operasi 

atau mereduksi waktu operasi serta menggabungkan aktivitas yang memungkinkan untuk 

dilakukan secara bersamaan pada saat mesin sedang berhenti.  

 

2.5 Tahapan Penelitian 

 Berdasarkan penjelasan masing-masing metode yang telah dijabaekan, penelitian 

dilaksanakan melalui beberapa tahapan yang digambarkan pada Gambar 1. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 1. Tahapan Penelitian 

 

3. Hasil dan Pembahasan 

Pada tahap pengumpulan data aktivitas dilakukan dengan pengisian kuesioner oleh 3 

master operator. Berikut aktivitas yang memiliki perbedaan urutan tahapan set up:  

  

Pengumpulan data 

• Wawancara 

• Observasi 

• Kuesioner 

• Dokumentasi 

• Studi Literatur 

TOPSIS 

• Analisis Kuisioner 

• Perhitungan ranking bobot 

menggunakan TOPSIS 

• Penyusunan urutan aktivitas 

Diagram Fishbone 

Analisis faktor 

penyebab  

SMED: 

• Pengelompokkan aktivitas 

internal dan eksternal 

• Evaluasi aktivitas 

• Perampingan aspek operasi 

Penutup 

Kesimpulan 

Saran 
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Tabel 1. Langkah Set up yang Berbeda 

Kode Langkah 

A1 Pemasangan bahan dan lintasannya 

A2 
Pemasangan silinder cetak sesuai dengan 

urutannya 

A3 Pemanasan drying 

A4 
Pemompaan tinta dan pemasangan 

doctor blade 

 

Tabel 2. Kriteria dan Bobot Langkah Set up Berbeda 

Kode 

kriteria 
Kriteria Bobot Atribut 

C1 
Tingkat kepentingan (mana yang harus 

didahulukan) 
5 Efektif 

C2 
Fleksibilitas (bisa dikerjakan dengan 

aktivitas yang lain) 
3 Efektif 

C3 Lama pengerjaan (cepat atau lama) 3 Efisien 

 

Tabel 2. Data Penilaian Set up 

Alternatif 
Kriteria 

C1 C2 C3 

A1 2 3 4 

A2 4 3 4 

A3 3 3 2 

A4 2 2 3 
 

3.1 Metode TOPSIS 

Tahapan dalam TOPSIS yang harus dilakukan dengan perhitungan sebagai berikut: 

a)  Menentukan matriks keputusan ternormalisasi 

• Matriks keputusan: 

𝑥𝑖𝑗 = [

2 3 4
4 3 4
3 3 2
2 2 3

] 

• Mencari nilai tingkat kepentingan (𝐶1): 

𝐶1 = √22 + 42 + 32 + 22 = 5,745 

𝑟1.1 =
2

5,742
= 0,348 

Tabel 3. Rekap Perhitungan Matriks Ternomalisasi 

Alternatif 
Kriteria 

C1 C2 C3 

A1 0,348 0,539 0,596 

A2 0,696 0,539 0,596 

A3 0,522 0,539 0,298 

A4 0,348 0,359 0,447 
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b) Menentukan matriks keputusan ternormalisasi terbobot 

• Mencari nilai tingkat kepentingan (𝐶1): 
𝑦1.1 = 5 𝑥 0,348 = 1,741 

 

Tabel 4. Rekap Matriks Ternormalisasi Terbobot 

 

 

 
 
 

c) Menentukan matriks solusi ideal positif dan ideal negatif: 

Dengan ketentuan berikut: 
Positif = Max | Efektif Min | Efisien 

Negatif = Max | Efisien Min | Efektif 

Sehingga, solusi ideal positif: 
𝑦1+ = 𝑀𝑎𝑥 {1,741 ; 3,482 ; 2,611 ; 1,741} = 3,482 
𝑦2+ = 𝑀𝑎𝑥 {1,616 ; 1,616 ; 1,616 ; 1,078} = 1,616 
𝑦3+ = 𝑀𝑖𝑛 {1,789 ; 1,789 ; 0,894 ; 1,342} = 1,789 

 

Tabel 5. Rekap Matriks Solusi Ideal Positif dan Negatif 

 

 

 

 

d) Jarak antara nilai setiap alternatif dengan matriks solusi ideal positif dan negatif. 

• Untuk solusi ideal positif: 

 𝐷1
+ = √(3,482 − 1,741)2 + (1,616 − 1,616)2 + (0,894 − 1,789)2 = 1,957 

• Untuk solusi ideal negatif: 

 𝐷1
− = √(1,741 − 1,741)2 + (1,616 − 1,078)2 + (1,789 − 1,789)2 = 0,539 

 

Tabel 6. Rekap Jarak Setiap Alternatif 

 

D+  

A1 1,957 

D- 

A1 0,539 

A2 0,894 A2 1,822 

A3 0,870 A3 1,359 

A4 1,876 A4 0,447 

 

e) Menentukan nilai preferensi untuk setiap alternatif 
 

𝑉1 =
0,539

0,539 + 1,957
= 0,216 

 

Alternatif 
Kriteria 

C1 C2 C3 

A1 1,741 1,616 1,789 

A2 3,482 1,616 1,789 

A3 2,611 1,616 0,894 

A4 1,741 1,078 1,342 

Matriks 
C1 C2 C3 

Efektif Efektif Efisien 

Positif 3.482 1.616 0.894 

Negatif 1.741 1.078 1.789 
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Tabel 7. Rekap Nilai Preferensi 

 

 

 

 

 

Berdasarkan hasil analisis metode TOPSIS, didapatkan hasil usulan urutan aktivitas set 

up mesin cetak yang dirangkum dalam sebuah dokumen manual prosedur seperti pada 

Gambar 2. 

 

 
Gambar 2. Pendahuluan Manual Prosedur Set-up 

 

3.2 Diagram Fishbone 

Terjadinya permasalahan waktu set up yang lama tentunya memiliki faktor penyebab 

yang harus dianalisis.  Proses analisis dapat menggunakan diagram fishbone yang dapat dilihat 

pada Gambar 3. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 3. Faktor Penyebab Set up lama 

Kode 

Alternatif 
Preferensi Rangking 

A1 0.216 3 

A2 0.671 1 

A3 0.610 2 

A4 0.192 4 
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3.3 Metode SMED 

a) Memisahkan Aktivitas Internal dan Eksternal Set up. 

Tabel 8. Pengelompokkan Aktivitas Set up 

No. Uraian Aktivitas Aktivitas 

1 Menyiapkan alat dan bahan yang dibutuhkan Internal 

2 Pemasangan silinder cetak sesuai dengan urutannya Internal 

3 Pemanasan drying Internal 

4 Pemasangan bahan dan lintasannya Internal 

5 Pemompaan tinta dan pemasangan doctor blade Internal 

6 Setting register cetak Eksternal 

7 Pengecekan visco tinta Eksternal 

8 Penyesuaian warna oleh QC dengan standar warna acuan Eksternal 

 

b) Mengubah Aktivitas Internal menjadi Eksternal 

Perubahan Aktivitas internal menjadi aktivitas eksternal dapat dilihat pada Tabel 9. 

c) Mengevaluasi Semua Aspek Aktivitas Set up 

Pada tahap ini dilakukan dengan mengurangi waktu beberapa aktivitas dengan memberikan 

usulan perbaikan yang dapat dilihat pada Tabel 11. 

Tabel 9. Perubahan Internal ke Eksternal 

Aktivitas Kegiatan 
Waktu 

(menit) 

Perubahan 
Usulan Perbaikan 

1 Menyiapkan alat 

dan bahan yang 

dibutuhkan 

30 Internal ke 

eksternal 

Pembagian kerja antara master operator dengan asisten 

operator. Setelah set up selesai, master operator 

mengawasi jalannya produksi, sedangkan asisten 

operator membantu persiapan alat dan bahan untuk 

produksi selanjutnya. 

3 Pemanasan drying 30 Internal ke 

eksternal 

Boiler yang terhubung dengan drying dipersiapkan 

terlebih dahulu, sehingga dapat melakukan aktivitas 

set up lainnya. 

 

Tabel 10. Rekap Pengelompokkan Aktivitas 

No. Uraian Aktivitas Aktivitas 

1 Menyiapkan alat dan bahan yang dibutuhkan Eksternal 

2 Pemasangan silinder cetak sesuai dengan urutannya Internal 

3 Pemanasan drying Eksternal 

4 Pemasangan bahan dan lintasannya Internal 

5 Pemompaan tinta dan pemasangan doctor blade Internal 

6 Setting register cetak Eksternal 

7 Pengecekan visco tinta Eksternal 

8 Penyesuaian warna oleh QC dengan standar warna acuan Eksternal 
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Tabel 11. Usulan Perbaikan Set up 

Aktivitas Kegiatan 

Perkiraan 

Waktu Usulan Perbaikan 

Awal Akhir 

2 Pemasangan silinder 

cetak sesuai dengan 

urutannya 

45 30 Diperlukan helper tambahan untuk membantu pemasangan 

silinder sesuai dengan prosedur 

4 Pemasangan bahan dan 

lintasannya 

30 15 Operator disarankan tidak memutus bahan tarikan kertas motif 

sebelumnya, sehingga lintasan kertas tidak terputus dan hanya 

perlu disambungkan kembali dengan jenis kertas yang baru. 

Faktor terputusnya kertas pada lintasan dikarenakan oleh 

drying yang tidak maksimal, sehingga operator bagian boiler 

harus memantau level cairan pada boiler. 

5 Pemompaan tinta dan 

pemasangan doctor 

Blade 

30  

 

30 

 

Pengerjaan dilakukan oleh 2 operator (Asisten operator 

melakukan aktivitas 5, master operator melakukan aktivitas 6 

dan 7) 6 Setting register cetak 20 

7 Pengecekan visco tinta 5 

8 Adjust warna oleh QC 

untuk menyesuaikan 

standart warna acuan 

20 10 Saat aktivitas set up, 5 menit berakhirnya waktu set up selesai, 

salah satu operator yang telah menyelesaikan pekerjaan dapat 

memanggil 2 staff QC dengan menghampiri langsung atau 

menggunakan handy talky (HT) untuk persiapan controlling. 

QC A melakukan pengecekan hasil produksi, dan QC B 

melakukan perbaikan atas ketidaksesuaian hasil 

 

Berikut tabel perbandingan waktu set up (lama) dengan usulan perbaikan waktu set up 

menggunakan perhitungan metode SMED yang dapat dilihat pada Tabel 12. 
 

Tabel 12. Perbandingan Waktu Set up 

Aktivitas 
Jenis 

aktivitas 

Waktu Set 

up Lama 

(menit) 

Waktu Set up 

Usulan 

(menit) 

% 

Penurunan 

1 Eksternal 30 0 100 

2 Internal 45 30 33,3 

3 Ekternal 30 0 100 

4 Internal 30 15 50 

5 Internal 45 

30 57,1 6 Eksternal 20 

7 Eksternal 5 

8 Eksternal 20 10 50 

Total 225 85  

Persentase Reduksi 62% 

 

4. Kesimpulan 

TOPSIS menghasilkan urutan aktivitas set up dengan urutan sebagai berikut: pemanasan 

silinder cetak sesuai urutannya (A2), pemanasan drying (A3), pemasangan bahan dan lintasan 

(A1), serta pemompaan tinta dan pemasangan doctor blade (A4). Kemudian dilakukan 

penyusunan manual prosedur aktivitas set up. Hasil dari perhitungan SMED dapat mereduksi 

waktu set up yang semula 225 menit menjadi 85 menit dengan mengubah aktivitas internal 

menjadi eksternal pada aktivitas persiapan alat dan bahan serta pemanasan drying. Sehingga 

penurunan waktu set-up mencapai 62%. 
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Identifikasi waste secara menyeluruh dan analisis kualitas dapat dilakukan untuk 

penelitian ke depan untuk meningkatkan produksi serta kualitas produk perusahaan. 
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