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ABSTRAK 

 

 Tujuan dari penulisan ini adalah penulis ingin mengurangi waktu setup atau 

proses Line Clearance pada PT. Bayer Indonesia – Cimanggis. Metode yang 

digunakan untuk mengurangi waktu tersebut adalah metode SMED (Single Minute 

Exchange of Die). Waktu proses Line Clearance dan masalah didapat dari observasi 

di Line Effervescent PT. Bayer Indonesia – Cimanggis. Hasil dari perbaikan tersebut 

membuktikan metode SMED dapat mengurangi waktu proses Line Clearance sebesar 

36.8%. 

 

Kata Kunci : SMED, waktu setup 
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