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ABSTRAK

CV. Surya Wijaya Plastik adalah suatu perusahaan yang bergerak dibidang
mdustri pembuatan botol plastik. Agar dapat memperbaiki kinerja perusahaan maka perlu
dilakukan pengukuran produktivitas, selanjutnya melakukan evaluasi produktivitas untuk
menentukan faktor penyebab penurunan produktivitas. Selanjutnya melakukan perbaikan
untuk meningkatkan produktivitas.

Dari hasil pengukuran data diketahui rasio downtime pada proses produksi cukup
tinggi. Penyebabnya adalah dari ser-up mould dan set-up mesin. Oleh karena itu
dilakukan perbaikan pada prosedur kerja set-up mould dan set-up mesin guna
memperkecil faktor “coba-coba” yang dilakukan oleh teknisi. Perbaikan pada prosedur
kerja sef-up mould dilakukan dengan mempelajari prosedur kerja yang sudah ada,
selanjutmya digunakan analisis SMED unfuk memperbaikinya,

Dengan menggunakan metode OMAX(Objective Matrix) maka dapat dilakukan
evaluasi, perencanaan dan perbaikan produktifitas untuk menmgkatkan produktifitas di
perusahaan.

Dari penelitian bahwa produkiivitas tertinggi terdapat pada periode 2 dengan
kenaikan produktivitas sebesar 47,59%, sedangkan yang terendah terdapat pada periode
4, dengan penurunan sebesar 71,17%. Faktor yang mempengaruhi penmingkatan dan
penurunan produktivitas adalah faktor set up mesin dan set up mould. Untuk kemudian
dilakukan perbaikan dengan metode SMED (Single Minute Exchange Of Die) dengan
cara memisahkan sef up internal dengan set up eksternal, sehingga memangkas waktn
sebesar 17 28% (dan semula 252,913 menit menjadi 209,1975 menit).

Kata Kunci : Produktivitas, OMAX, SMED.



