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ABSTRAK 

 

 Perusahaan Rokok Karawang adalah salah satu perusahaan rokok terbesar 

di Indonesia. Dalam proses memproduksi rokok  Perusahaan Rokok Karawang 

dilakukan secara otomatis oleh mesin.  Perusahaan Rokok Karawang memiliki dua 

lokasi produksi, yaitu rokok SKM (Sigaret Kretek mesin) dan SPM (Sigaret Putih 

mesin). Dalam SPM ini penelitian dilakukan. Pada tahun 2014, perusahaan ini 

mempunyai beberapa penilaian untuk pengukuran performance nya yaitu Yield, 

waste, effisiensi . dalam effisiensi mesin SPM memiliki target 57,19% pada akhir 

tahun dan hasilnya hanya mencapai 51,35%. Hal ini menunjukkan bahwa dalam 

effisiensi SPM masih di bawah target perbaikan effisiensi harus dilakukan pada 

mesin yang masih di bawah kinerja. Setelah melihat data yang diberikan oleh 

departemen pemeliharaan  dan melakukan pengamatan langsung ke produksi, 

mesin yang membutuhkan improvisasi dalam penelitian ini adalah mesin F350. 

SPM dibagi menjadi 3 bagian yang dibagi berdasarkan jenis produksi dan mesin 

F350 adalah mesin yang memiliki tingkat effisiensi yang belum maksimal tapi tidak 

ada improvisasi di F350 mesin. berbeda dari mesin lain yang effisiensi belum 

maksimal tetapi banyak dilakukan improvisasi pada mesin tersebut sehingga dipilih 

mesin F350 untuk improvisasi. Penelitian yang di lakukan bertujuan untuk 

meningkatkan effisiensi pada mesin F350 dengan cara meningkatkan kemampuan 

operator saat menangani mesin macet sehingga target tahun depan SPM 

keseluruhan adalah 53,13% bisa tercapai. 
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Link up Kombinasi mesin dalam satu operasi mulai dari mengambil 

tembakau sampai kemasan dalam kotak. 

Oase Pembagian Lantai produksi   produksi berdasarkan jenis 

product atau jenis mesin Biasanya, satu oase memiliki empat 

Link up. 

SKT 

SPM 

Sigaret kretek tangan 

Sigaret putih mesin 

OPL One Point Lesson 

  


