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ABSTRAK

[’crsaingan di dunia industri saat ini, menuntut setiap perusahaan industri untuk
meningkatkan kemampuan produksi . Begitu juga dengan PT Krama Yudha Ratu
Motor selalu melakukan perbaikan terus menerus di setiap elemen perusahaannya
dimulai dari sistem kerja, penggunaan bahan baku sampai pemanfaatan tenaga
kerja. Perusahaan ini bergerak di bidang perakitan kendaraan bermotor jenis
niaga. Perusahaan ini memproduksi berbagai tipe kendaraan niaga, antara lain
tipe Truck Diesel (TD), Fuso, SL dan Car Join Mitsubishi (CJM). Pada salah satu
lini yaitu 7rimming 3 memproduksi mobil jenis niaga Merk CJM (Car Joint
Mitsubishi) terdiri dari 6 Stasiun Kerja dan 11 operator. Permasalahan yang
dialami pada lini tersebut adalah terdapat waktu tunggu (idle time) yang tinggi.
Hal tersebut menyebabkan efisiensi pada bagian Trimming 3 masih rendah
karena tidak meratanya pembebanan kerja pada tiap operator. Oleh karena itu,
perlu dilakukan analisis untuk mengetahui jumlah tenaga kerja optimal pada
Trimming 3. Dengan mengurangi waktu tunggu dan melakukan pembebanan
kerja yang lebih merata pada tiap operator, maka efisiensi pada Trimming 3 dapat
meningkat. Data yang dibutuhkan adalah waktu siklus dan elemen kerja untuk
tiap operator serta volume produksi dalam satu bulan. Langkah-langkah untuk
menyelesaikan masalah ini adalah menghitung waktu siklus tiap stasiun kerja,
menghitung waktu normal dan waktu standar pada tiap stasiun kerja Kemudian
menghitung fakt time, menghitung persentase volume permintaan per tipe produk
CJM lalu menghitung nilai kaju haikin untuk tiap operator. Setelah itu,
menghitung efisiensi lini, balance delay dan waktu tunggu (idle time) di Trimming
3 pada kondisi awal. Selanjutnya mencari jumlah kebutuhan tenaga kerja, lalu
membuat Yamazumi Chart untuk mengetahui waktu tunggu dan efisiensi untuk
masing-masing operator , lalu memilah dan realokasi elemen kerja agar
pembebanan kerja lebih merata pada tiap operator. Kemudian menghitung
efisiensi lini, balance delay dan waktu tunggu pada Trimming 3 setelah perbaikan.
Penelitian ini menghasilkan tingkat efisiensi lini awal sebesar 58,89%, setelah
perbaikan menjadi 81,19% (selisih 22,3%) dan balance delay awal sebesar
41,11%, setelah perbaikan menjadi 18,81% (selisih 22,3%) dan idle time awal
1.874,65 detik setelah perbaikan menjadi 623,66detik (selisih 1.250,99 detik).
Pada kondisi awal terdapat 11 tenaga kerja, setelah perbaikan didapat jumlah
tenaga kerja sebanyak 8 tenaga kerja, sehingga berkurang 3 tenaga kerja.

Kata Kunci: Takt Time, Metode Kaju Haikin, Yamazumi Chart, Pemilahan dan
Realokasi Elemen Kerja, Efisiensi Lini, Balance Delay, Idle Time.
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BAB 1
PENDAHULUAN

1.1. Latar belakang

Semakin ketatnya persaingan dalam dunia industri saat ini menuntut setiap
perusahaan industri untuk meningkatkan kemampuan produksi. Salah satu upaya
yang dilakukan adalah dengan melakukan perbaikan yang berkelanjutan pada
proses produksi agar tercapai tingkat efisiensi yang optimal. Perusahaan berusaha
memperbaiki setiap elemen perusahaan dimulai dari sistem kerja, penggunaan
bahan baku sampai pemanfaatan tenaga kerja. Tenaga kerja sebagai salah satu
faktor utama dalam aktivitas produksi, memiliki peranan penting dalam
peningkatan efisiensi perusahaan. Perbaikan pada tenaga kerja dapat dilakukan
dengan pemerataan beban tenaga kerja sehingga mendapatkan beban kerja yang
optimal dan mencapai jumlah tenaga kerja yang optimal.

PT Krama Yudha Ratu Motor (PT KRM) merupakan perusahaan yang
bergerak di bidang perakitan kendaraan bermotor jenis niaga. Untuk memenuhi
kebutuhan dan permintaan konsumen, PT KRM memproduksi berbagai tipe
kendaraan niaga, antara lain tipe Truck Diesel (TD), Fuso, SL dan Car Join
Mitsubishi (CJM). Semua jenis produk mengalami 4 proses yaitu proses welding,
painting, trimming dan delivery. PT KRM dituntut untuk memiliki aliran
produksi yang lancar sehingga dapat memenuhi permintaan pelanggan.
Perusahaan memiliki beberapa masalah pada proses produksinya, salah satunya
tidak terpenuhinya permintaan pada produk yang diproduksi di #rimming 3. Hal
ini disebabkan karena ketidakseimbangan lintasan yang terlihat pada tidak
meratanya beban kerja operator dalam menyelesaikan elemen-elemen pekerjaan.
Akibatnya adalah tingginya waktu menganggur operator pada stasiun kerja yang
menyebabkan lini produksi tidak seimbang serta kurang optimalnya jumlah
tenaga kerja yang ada karena ada beberapa operator yang memiliki beban

pekerjaan yang belum maksimal dibandingkan dengan operator yang memiliki

beban kerja yang lebih banyak.




Untuk mengatasi masalah tersebut, perlu dilakukan upaya untuk

meningkatkan efisiensi dan menentukan kebutuhan tenaga kerja yang optimal di

trimming 3. Salah satu upaya yang dapat dilakukan dengan melakukan

penyeimbangan pada lini dengan cara mengalokasikan elemen-elemen Kerja pada

setiap stasiun kerja agar waktu tunggu ditekan seminimal mungkin sehingga

didapat efisiensi lintasan yang meningkat. Oleh karena itu, diperlukan metode
pendekatan Kaju haikin dan yamazumi chart untuk menyeimbangkan lini

Metode ini dipilih karna lebih mudah dibanding dengan metode lain seperti

Metode LOB (Line Of Balancing) khususnya dalam pengalokasian elemen kerja

1.2 Perumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang masalah pada bagian Trimming 3 terdapat

kendala belum optimalnya pembagian beban kerja serta tingginya waktu

menunggu. Adapun perumusan masalah yang akan dibahas pada penelitian ini
adalah sebagai berikut:
Berapakah beban kerja masing-masing operator pada Trimming 3 ?

Bagaimana meningkatkan kinerja operator untuk mengurangi waktu tunggu

1.

2.
pada masing-masing operator pada Trimming 3 ?

Berapakah tingkat efisiensi dan jumlah tenaga kerja yang optimal setelah

dilakukan perbaikan pada Trimming 3 7

1.3  Tujuan Penelitian

Berdasarkan perumusan masalah di atas, maka dapat ditetapkan tujuan

dibuatnya penelitian ini adalah:

Menentukan beban ketja masing-masing operator di Trimming 3

Mengoptimalkan beban kerja operator dengan menggunakan metode kaju

2.
haikin dan yamazumi chart untuk mengurangi waktu tunggu pada Trimming
3.

3. Menentukan tingkat efisiensi dan jumlah tenaga kerja yang optimal setelah

perbaikan di Trimming 3.



1.4

Pembatasan Masalah

Mengingat luasnya bidang penelitian ini, keterbatasan kemampuan dan

waktu yang tersedia, maka dalam penelitian ini dilakukan pembatasan sebagai

berikut

1.

1.5

Data yang diambil adalah data historis yang ada pada bulan Februari 2014 di
PT Krama Yudha Ratu Motor .

Penelitian ini dilakukan pada seluruh stasiun kerja pada Trimming 3 di PT

Krama Yudha Ratu Motor

Dua tipe produk yang diamati yaitu tipe CJM/T.120 SS PU-Std (CIM/Std)
dan CJIM/T120 SS PU 3 Way (CIM/3Way).

Penelitian ini tidak membahas biaya tenaga kerja dan biaya-biaya lainnya

yang bersangkutan dengan pembahasan penelitian.

Penelitian ini menggunakan metode Kaju Haikin dan Yamazumi Chart

(TSKK Tipe I1I)

Manfaat Penelitian
Manfaat yang didapatkan dari penelitian ini adalah:

Pihak perusahaan

Sebagai bahan pertimbangan bagi perusahaan untuk mengatasi

permasalahan yan
nsi stasiun kerja dan perusahaan dapat mengawasi secara

g ada yaitu dengan pengoptimalan beban kerja serta

peningkatan efisie

visual keseluruhan proses dan mengawasi elemen kerja serta

mengoptimalkan jumlah tenaga kerja.
Pihak peneliti

Dapat menerapkan ilmu yang telah didapat selama kuliah dengan kondisi di

lapangan, dalam kaitannya dengan konsep penyeimbangan lintasan

menggunakan metode kaju haikin dan Yamazumi Chart (TSKK Tipe III)



3.  Bagiorang lain
Hasil penelitian ini diharapkan dapat menambah ilmu dan informasi untuk

melakukan penelitian selanjutnya ke arah yang lebih baik, mendalam dan

lebih kompleks.

1.6 SISTEMATIKA PENULISAN
Sistematika penulisan tugas akhir ini terdiri dari enam bab dengan

perincian sebagai berikut:

BAB I

BAB II

BAB 111

PENDAHULUAN
Bab ini berisikan latar belakang masalah, perumusan masalah,

tujuan penelitian, pembatasan masalah, manfaat tugas akhir, serta

sistematika penulisan.

LANDASAN TEORI
Bab ini berisikan penjelasan tentang teori-teori yang relevan

dengan permasalahan yang akan dibahas dan digunakan sebagai
landasan teori dalam menyusun Tugas Akhir ini. Teori yang
dimaksud antara lain: sistem produksi, Toyota Production System
(TPS), pendekatan kaju haikin dan yamazumi chart, Tabel Standar
Kerja kombinasi, analisis kebutuhan tenaga kerja, pengukuran

waktu ketja

METODOLOGI PENELITIAN

Bab ini berisikan langkah-langkah sistematis yang ditempuh untuk
memecahkan masalah agar penelitian yang dilakukan lebih terarah.
Langkah-langkah tersebut terditi dari studi pendahuluan dan studi
pustaka, identifikasi masalah, perumusan masalah, tujuan
penelitian, pengumpulan data, pengolahan data, analisis hasil,

kesimpulan dan sarafi.




BAB 1V

BAB YV

BABIV

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Bab ini berisikan mengenai pengumpulan data, yaitu
kebijaksanaan perusahaan, visi dan misi perusahaan, tata letak
perusahaan, struktur organisasi perusahaan, jam kerja efektif.
Selanjutnya dilakukan pengolahan data, yaitu menghitung: waktu
siklus, waktu normal, waktu standar, kapasitas tersedia, takt time,
kaju haikin pada kondisi awal, yamazumi chart pada kondisi
awal efisiensi lini dan kebutuban tenaga kerja optimal, peemilahan
dan realokasi elemen kerja, serta efisiensi lini setelah perbaikan.

ANALISIS DAN PEMBAHASAN
Bab ini berisikan analisis dan pembahasan terhadap data yang telah

diolah seperti analisis waktu, take time, efisiensi lini dan kebutuhar
tenaga kerja kondisi awal, pemilahan dan realokasi elemen kerja

serta analisis efisiensi lini setelah perbaikan dengan metode kaju

haikin.

KESIMPULAN DAN SARAN

Bab ini berisikan penjelasan kesimpulan yang diperoleh dari hasil
penelitian yang dilakukan berdasarkan analisis dan pembahasan
pada bab sebelumnya. Serta memberikan saran-saran yang

membangun sebagai perbaikan bagi perusahaan dimasa yang akan

datang.



BAB 11
LANDASAN TEORI

2.1. Sistem Produksi
2.1.1.Pengertian Sistem Produksi

Sistem produksi terdiri dari dua kata, yaitu sistem dan produksi. Sistem
adalah suatu kumpulan dari elemen yang terdiri dari orang, mesin dan atau
informasi yang saling berhubungan satu sama lain untuk mencapai satu tujuan
(Fogarty, 1983). Pengertian produksi adalah proses perubahan atau penukaran
masukan-masukan seperti bahan-bahan, tenaga kerja, mesin-mesin, fasilitas dan
teknologi menjadi suatu hasil produk-produk atau jasa (Buffa, 1994).

Berdasarkan pengertian diatas maka system produksi adalah alat yang kita
gunakan untuk mengubah masukan sumber daya guna menciptakan barang dan
jasa yang berguna sebagai keluaran (Buffa, 1994). Sistem produksi juga dapat
diartikan sebagai suatu kumpulan orang, peralatan, dan aturan-aturan yang
dikelola sedemikian rupa untuk melaksanakan operasi-operasi manufaktur dalam
sebuah pabrik atau organisasi lainnya (Groover, 2001).

Menurut Gaspersz (2004), karakteristik dari sistem produksi yaitu sebagai

berikut:

1. Mempunyai komponen-komponen atau elemen-elemen yang saling berkaitan
satu sama lain dan membentuk kesatuan yang utuh.

Mempunyai tujuan yang mendasari keberadaannya, yaitu menghasilkan
produk (barang dan/atau jasa) berkualitas yang dapat dijual dengan harga
kompetitif di pasar.

Mempunyai aktivitas berupa proses transformasi nilai tambah input menjadi
output secara efektif dan efisien.

Mempunyai mekanisme yang mengendalikan pengoperasiannya berupa

optimalisasi pengalokasian sumber-sumber daya.



Dari karakteristik tersebut, sistem produksi dapat digambarkan menjadi
sebuah rangkaian yang terdiri dari /nput (masukan), Proses (transformasi atau
konversi), dan Qutput (keluaran), yang disingkat menjadi IPO, serta adanya
mekanisme umpan balik untuk pengendalian sistem produksi. Secara sederhana,

skema konsep dasar sistem produksi dapat dilihat pada Gambar 2.1.

LINGKUNGAN

|

INPUT — PROSES —_— OUTPUT

Tenaga Kerja
Modal
Material PROSES PRODUK
Energi 5| TRANSFORMASI (barang dan/atau
Tanah - NILAI TAMBAH jasa)
Informasi
Manajerial

1

y

Umpan balik untuk
pengendalian input, proses &
teknologi

Gambar 2.1 Skema Sistem Produksi
(Sumber: Gaspersz, 2004)

Rangkaian IPO merupakan gambaran dari cara bekerja sistem produksi.
Dalam sistem produksi, proses produksi menjadi proses transformasi yang
didalamnya terdapat serangkaian kegiatan yang mengolah input untuk
menghasilkan output yang memiliki nilai tambah. Salah satu yang dimaksud
dengan proses transformasi adalah proses manufaktur. Menurut Groover (2001),
ses manufaktur didefinisikan sebagai penerapan proses fisik dan kimia untuk

pro

mengubah material awal yang juga meliputi penggabungan beberapa komponen

untuk membuat produk rakitan.



2.1.2. Pengertian Proses Produksi

Proses adalah suatu kumpulan tugas yang dikaitkan melalui suatu aliran
material dan informasi yang mentransformasi berbagai input ke dalam output
yang bermanfaat atau bernilai tambah tinggi (Gaspersz, 2004). Produksi
merupakan suatu kegiatan yang dikerjakan untuk menambah nilai guna suatu
benda atau menciptakan benda baru sehingga lebih bermanfaat dalam
memenuhi kebutuhan. Aktivitas produksi bisa dinyatakan sebagai sekumpulan
aktivitas yang diperlukan untuk mengubah sekumpulan masukan (sumber daya

manusia, material, energi dan informasi dan lainnya) menjadi produk keluaran

yang memiliki nilai tambah (Wignjosoebroto, 1995).

Menurut Heizer dan Render (2004), produksi adalah aktifitas yang
berhubungan dengan penciptaan barang dan jasa melalui adanya pengubahan
input menjadi output. Menurut Nasution (2003), produksi adalah cara, metode,
atau teknik untuk menciptakan atau menambah kegunaan suatu produk
dengan mengoptimalkan sumber daya produksi (tenaga kerja, mesin, bahan
baku, dana) yang ada.

Berdasarkan definisi yang telah dikemukakan di atas dapat disimpulkan
bahwa proses produksi mempakan serangkaian proses dalam menciptakan
barang atau jasa atau kegiatan dengan mengoptimalkan sumber daya yang ada,
yang dilakukan dengan mengubah dan menciptakan atau menambah manfaat
suatu barang atau jasa.

proses produksi dapat diklasifikasikan  pada beberapa tipe, yaitu
berdasarkan aliran proses dan berdasarkan peninjauan dari pemenuhan
kebutuhan konsumen, dengan penjelasan sebagai berikut:
roduksi menurut aliran proses

1. Prosesp
Ada tiga tipe proses produksi menurut aliran proses (Schroeder, 1996),

yaitu:
a. Proses produksi aliran lini/garis

Proses ini memiliki karakteristik adanya urutan operasi yang linear
dalam membuat produk. Seperti pada lini rakitan, produk harus
perpindah  dari satu stasiun kerja ke stasiun kerja berikutnya dalam



operasi sebelumnya tidak menghambat operasi berikutnya. Gambar 2.2
menunjukan pola aliran lini. Pada gambar tersebut  produk  dibuat
berurutan dari satu stasiun kerja ke stasiun kerja berikutnya. Ada
kemungkinan terdapat aliran darj samping lini, tetapi aliran tersebut akan

berintegrasi pada aliran utama.

AN

A
OO

o : ,
a_\) Stasiun kerja ™ Aliran produk

Gambar 2.2 Aliran Lini
(Sumber: Schroeder, 1996)

Aliran lini dapat dibagi dua jenis sistem produksi, yaitu: | ,

1). Mass production (produksi massa), pada umumnya memprg‘),duksi
kumpulan-kumpulan produk dalam jumlah besar dengan mengikuti
serangkaian operasi yang sama dengan kumpulan produk
sebelumnya, sehingga proses ini sering disebut repetitive process.

2). Continuous production (produksi berkesinambungan), adalah
produksi yang hdilakukan secara terus-menerus, ditandai dengan
waktu produksi yang relatif lama untuk menghindari penyetelan-
éenyetelan, persiapan-persiapan lain dan kemacetan-kemacetan yang
mahal. Produksi ini  mempergunakan alat-alat otomatis dan
mempergunakan barang-barang yang lebih baku. Contohnya pada
industri kimia, kertas, bir, baja, listrik, dan telepon.

b. Proses produksi aliran intermittent

Karakteristik proses aliran intermittent adalah proses produksi dalam

kelompok-kelompok dengan interval yang terputus-putus. Pada aliran

ini, pc;,ralatan dan tenaga kerja diatur dalam operasi-operasi kerja dengan
jenis peralatan dan keterampilan yang sama. Suaty produk atau
pekerjaan mengalir pada operasi-operasi kerja yang diperlukan.

Sehingga membentuk suatu pola yang bercampur baur seperti yang

ditunjukan pada Gambar 2.3.




Q Stasiun kerja ... p- Aliran produk
———-—- >

Gambar 2.3 Aliran Intermittent
(Sumber: Schroeder, 1996)

Karena menggunakan peralatan yang multiguna (general purpose) dan

tenaga kerja dengan keterampilan tinggi, operasi intermittent sangat
fleksibel jika terjadi perubahan produk atau volume, tetapi juga kurang
efisien. Pola aliran yang bercampur baur dan variasi produk,
menfmbulkan masalah yang sulit dalam pengendalian persediaan,
penjadwalan, dan kqalitas (Schroeder, 1996).

Operasi intermittent dapat digunakan pada produk yang volume
produksinya rendah. Dalam hal ini operasi intermittent adalah paling
ekonomis dan risikonya rendah. Bentuk operasi yang demikian, sesuai
untuk produk yang daur hidupnya pendek, produk yang bersifat

pesanan, dan pasar yang kecil (Schroeder, 1996).

Aliran Proyek

Bentuk operasi pada aliran proyek ini digunakan untuk memproduksi
produk unik sesuai dengan pesanan baik barang atau jasa. Setiap unit

yang..diproduksi sebagai suatu barang tunggal, sehingga tidak ada aliran
produk tetapi ada urutan operasi. Seluruh operasi atau kegiatan
individu harus diurutkan untuk mencapai sasaran akhir proyek. Gambar
2.4 mengilustrasikan konsep rangkaian tugas suatu proyek, yang

meminjukan prioritas diantara berbagai tugas yang diperlukan untuk

menyelesaikan suatu proyek.

10
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Gambar 2.4 Aliran Proyek
(Sumber: Schroeder, 1996)

ses produksi ditinjau dari pemenuhan kebutuhan konsumen

ihat dari tujuan melakukan operasinya dalam hubungannya de
ngan

2003), yaitu:

Engineering To Order (ETO), yaitu bila pemesan meminta produsen
untuk membuat produk yang dimulai dari proses perancangannya.
Assembly To Order (ATO), yaitu bila produsen membuat desain standar
dan modul-modul opsi standar yang sebglumnya, serta merakit suatu
kombinasi tertentu dari modul-modul tersebut sesuai dengan pesanan

konsumen. Modul-modul standar tersebut bisa dirakit untuk berbagai ti
ipe

produk.

Make To Order (
akhirnya jika telah menerima pesanan konsumen untuk item tersebut
ut.

Bila item terseb
an, maka konsumen mungkin bersedia menunggu hingga

MTO), yaitu bila produsen menyelesaikan item

ut bersifat unik dan mempunyai desain yang dibuat

menurut pesan

menyelesaikannya. Berdasarkan atas permintaan

produsen dapat

pelanggan; produsen menetapkan suatu harga dan waktu penyerahann
. . . . ya.

Singkatnya, proses produksi ini ditentukan oleh waktu penyerahan d
an

pengendalian aliran pesanan. Proses harus fleksibel agar dapat memenuhi
uhi

pesanan pelanggan.
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d. Make To Stock (MTS), yaitu bila produsen membuat ifem-item yang
diselesaikan dan ditempatkan sebagai persediaan sebelum pesanan
konsumen diterima. [tem akhir tersebut baru akan dikirim dari sistem
persediaannya setelah pesanan konsumen diterima. Pada tipe ini, siklus

dimulai oleh produsen untuk menetapkan produk, bukannya pelanggan.

Pelanggan membeli produk dari persediaan yang ada. Namun jika ada

suatu ketidak cocokkan, maka pelanggan dapat melakukan pemesanan

kepada produsen. Perusahaan yang beroperasi make to stock memiliki
lini produk yang telah distandarkan. Untuk memenuhi suatu tipgkat
pelayanan, perusahaan  membuat persediaan sebelum adanya
permintaan/pesanan. Kemudian persediaan ini digunakan untuk

memenuhi fluktuasi permintaan dan untuk menyesuaikan kebutuhan

kapasitas. Manufacturing Lead time (MLT) dari keempat jenis operasi

proses produksi tersebut digambarkan pada Gambar 2.5.

l‘/ €10 >

MTO o

|< ATO )

‘4—- MTS  —¥
|1——Engineering ——»I‘-—' Pembelian —>|<—- Fabrikasi —+— Perakitan—hlﬁ—Pengiriman—b

Gambar 2.5 Lead time dari Bermacam Jenis Operasi Proses Produksi
(Sumber: Nasution, 2003)

2.1.3. Jenis Sistem Produksi
Sistem P roduksi terdiri dari beberapa kegiatan yang mentransformasikan

material menjadi sebuah produk. Rangkaian kegiatan ini akan mengalir hingga
mencapai proses terakhir. Rangkaian proses tersebut dapat menggunakan salah
satu atau gabungan dari dua sistem produksi, yaitu sistem dorong (push system)

dan/atau sistem tarik (pull system).
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Sistem produksi dorong (push system)
Pada sistem produksi dorong, perpindahan material dan pembuatan produk

dilakukan dengan cara mendorong material, dari satu proses ke proses
berikutnya. Dimulai dari proses paling awal menuju proses paling akhir.
Sekali beroperasi, pekerjaan akan mengalir terus dari satu proses ke proses
berikutnya tanpa mempertimbangkan bagaimana dan apa yang akan terjadi
pada proses paling akhir. Aktivitas ini akan berlangsung terus menerus
meskipun  proses-proses sesudahnya  (subsequent  process) tidak
menggunakan jumlah material pada tingkat yang sama dengan material
yang didorong dari proses sebelumnya (preceding process).

Dalam sistem dorong selalu memiliki sediaan, baik berupa sediaan bahan
baku, barang dalam proses, maupun barang jadi. Sebelum diproses,
perusahaan memiliki sediaan bahan baku di gudang. Setelah selesai

diproses, produk jadi disimpan di dalam gudang sampai ada pembeli. Alasan

diperlukannya sediaan ini adalah untuk:

Memenuhi permintaan pelanggan

a.

b. Menghindari masalah apabila terjadi penghentian atau kerusakan fasilitas
pemanufaktufan

C. Memgnfaatkan potongan tunai dan rabat (potongan pembelian) pada
jumlah pembelian yang besar

d. Mengantisipasi kenaikan harga di masa yang akan datang

pada push system terdapat penganggaran terhadap tingkat kerusakan

(defect) tertentu dan umpan balik yang berkaitan dengan barang yang rusak

tersebut. Namun penganggaran hanya disajikan pada akhir periode produksi.

Sistem produksi dorong dapat digambarkan sebagai berikut:
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Perbedaan antara sistem dorong dan sistem tarik dalam hal aliran material

dan penyusunan jadwal produksi dapat dilihat pada Gambar 2.8.

Menyusun SISTEM DORONG SISTEM TARIK
Jadwal —®  Lokasi Stok Material Lokasi Stok Material
v v

Stasiun Keria A Stasiun Keria A

v v * Kanban A
Stasiun Keria B Stasiun Keria B

v v ¢} Kanban B
Stasiun Keria C Stasiun Keria C

v v ¢ Kanban C

Produk Akhir Produk Akhir <4——— Menyusun
Jadwal

Gambar 2.8 Perbandingan Sistem Dorong dan Sistem Tarik
(Sumber: Gaspersz, 2004 )

Berdasarkan gambar tersebut dapat diketahui bahwa sistem dorong
merupakan proses beraliran tunggal (single flow process), dimana aliran
jadwal yang disusun dan aliran material dalam proses berada pada arah yang
sama. Sistem tarik merupakan proses beraliran ganda (double flow process),
dimana aliran material berada pada arah yang berbeda dengan aliran jadwal
yang disusun. Dalam hal ini, sistem kanban digunakan untuk
mengkomunikasikan jadwal yang disusun tersebut dari satu work center ke
work center lain.

Perbedaan yang lebih spesifik antara sistem dorong dan sistem tarik
adalah sistem dorong mengendalikan hasil produksi (output) dengan
mengendalikan pekerjaan yang dilakukan berdasarkan ‘“pesanan yang
diperkirakan”, kemudian mengukur tingkat persediaan Work In Process
(WIP). Sistem tarik mengendalikan WIP dengan cara mengendalikan lantai

produksi, kemudian mengukur tingkat persediaan WIP,
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2.2 Keseimbangan Lintasan (Line of Balancing)

2.2.1 Pengertian Keseimbangan Lintasan

Kriteria umum keseimbangan lintasan produksi adalah memaksimumkan
efisiensi atau meminimumkan balance delay. Tujuan utama penggabungan ini
adalah untuk mengurangi atau meminimumkan waktu menganggur pada
lintasan yang ditentukan oleh operasi yang paling lambat (Baroto, 2002).

Keseimbangan erat hubungannya dengan kecepatan produksi. Operasi-
operasi yang diperlukan dan urutan-urutan ketergantungan, waktu yang diperlukan
untuk menyelesaikan setiap operasi, serta jumlah operator yang melakukan
operasi tersebut. Salah satu manfaat waktu baku/standar adalah guna
menyeimbangkan lintasan produksi (the balancing of production lines). Dengan
menambahkan waktu atau kelonggaran (balance delay) pada waktu baku atau
standar yang_ditetapkan akan menguntungkan lingkungan industri sebagai
pengurangan aktivitas material handling, pembagian tugas secara merata sehingga
kemacetan bisa dihindari serta memacu operator untuk selalu bekerja dengan

waktu tertentu yang harus dicapai, adapun keseimbangan lintasan adalah:

1. Beban kerja seimbang, setiap stasiun mendapat tugas yang sama nilainya
berdasarkan waktu standar.

5 Minimasi jumlah stasiun kerja.

3. Minimasi jumlah waktu menganggur di setiap stasiun kerja.

Lintasan produksi adalah jumlah suatu urutan proses pengerjaan produk
terdiri dari beberapa stasiun kerja, sedangkan lintas perakitan adalah lintasan
produksi dimana material bergerak secara continue dengan kecepatan rata-rata
seragam melalui serangkaian stasiun kerja dimana proses perakitan dilakukan

(Handoko,1984).
Dalam sistem keseimbangan lintasan perakitan terdapat beberapa istilah

yang digunakan meliputi (Baroto,2002):
1. Produk Perakitan (Assembly Product). Produk yang melewati urutan stasiun
kerja dimana tiap stasiun kerja memberikan proses tertentu hingga selesai

menjadi produk akhir pada perakitan akhir.
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Diagram Ketergantungan (Precedence Diagran): gambaran secara grafis dari
urutan operasi kerja, serta ketergantungan pada operasi kerja lainnya yang
tujuannya untuk memudahkan pengontrolan dan perencanaan kegiatan yang

terkait didalamnya.
Elemen Kerja (Work Element): bagian dari seluruh proses perakitan yang

dilakukan.
Stasiun Kerja (Work Station): tempat pada lini perakitan dimana proses

perakitan dilakukan.
Waktu Siklus (Cycle Time): waktu yang diperlukan untuk membuat satu unit

produk per satu stasiun. Apabila waktu produksi dan target produksi telah

ditentukan, maka waktu siklus dapat diketahui dari hasil pembagian antara

waktu produksi dan target produksi
Waktu Operasi (Operation Time): waktu standar untuk menyelesaikan suatu

operasi.
Station Time: jumlah waktu dari elemen kerja yang dilakukan pada suatu

stasiun kerja yang sama
Waktu Menganggur (Idle Ti ime): perbedaan antara cycle time dengan station

time.
Balance Delay: ukuran dari ketidakefisienan lintasan yang dihasilkan dari

waktu menganggur sebenarnya yang disebabkan karena pengalokasian yang

kurang sempurna di antara stasiun-stasiun kerja.

2.2.2 Tujuan Utama Keseimbangan Lini (Line of Balancing)

Adapun tujuan ke
1.

seimbangan lintasan secara garis besar adalah (Baroto, 2002):

Minimasi waktu menganggur (delay time) di setiap stasiun kerja.

5. Minimasi jumlah stasiun kerja.

3. Menyeimbangkan setiap lintasan dengan memberikan setiap stasiun kerja

tugas yang sama nilainya berdasarkan waktu.
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2.2.3 Kriteria Penelitian Keseimbangan Lintasan
Kriteria penilaian keseimbangan lintasan yang umum digunakan adalah
minimum waktu menganggur, minimum keseimbangan waktu senggang

maksimum efisiensi lintasan secara sistematis ketiga rumus tersebut dapat

dirumuskan dalam persamaan:

IT =nWs = X Wi
W D Wb (1)
BD = —mmMm@X 100% woveveeeciiiiiiiiiinnnn.
R L (2)
_ Iwi o
LE = 2~ X100 vverveeeeerrrereesestesestsseststeesssb st st s bbb a b et s b e s b e sh e ke b s b e b e e e ee 3)
Keterangan:

IT . Idle Time (waktu menganggur)

BD : Balance Delay (keseimbangan waktu senggang)

LE : Line Efficiency (efisiensi lintasan)
Ws  : Waktu Siklus Terbesar

Wi . Waktu Siklus Terkecil

n - Jumlah Stasiun Kerja

2.2.4 Masalah Keseimbangan Lintasan (Line of Balancing)

Masalah pada lintasan produksi dapat dilihat pada proses perakitan jika
dibandingkan dengan proses pabrikasi. Dalam pabrikasi parts biasanya
membutuhkan mesin-mesin berat dengan waktu sikus yang panjang. Bila
peralatan yang berbeda dibutuhkan dalam seri-seri, maka
akan sangat sulit untuk menyeimbangkan panjangnya waktu siklus mesin, yang
pada akhirnya akan menghasilkan rendahnya penggunaan Kapasitas. Gerakan
ih dapat dicapai dengan operasi perakitan yang dilakukan secara

beberapa operasi dengan

kontinu leb
manual jika operasi-operasi tersebut dapat dibagi-bagi menjadi pekerjaan-

pekerjaan kecil dengan waktu yang sangat pendek. Semakin besar fleksibilitas
dalam mengkombinasikan tugas-tugas tersebut, semakin tinggi pula derajat
Kkeseimbangan yang akan dicapai (Ginting, 2007).

Pengelompokan tugas-tugas yang akan dihasilkan pada lintasan produksi

yang seimbang membutuhkan informasi tentang waktu pelaksanaan tugas
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kebutuhan precedence (tingkat ketergantungan) yang menentukan urutan fisible,

dan tingkat output atau waktu sikins yang diinginkan. Bentuk utama masalah

keseimbangan lintasan ditunjukkan pada Gambar 2.9.

INPUT OUTPUT
) Pengel k
Wakitu pengerjaan tugas  —— m;aic.tﬁgaio d:lnmn
LINTASAN stasiun dengan

Kebutuhan precedence  —% PRODUKSI [ kapasitas ataupun
oulput rate yang

Output rate ] sama
Gambar 2.9. Gambar Elemen-elemen Utama dari Masalah Keseimbangan
Lintasan

(Sumber: Ginting, 2007)

2.3. Sistem Produksi Toyota (Toyota Production System)
Sistem Produksi Toyota (Toyota Production System) adalah Sistem

Manjamen Operasi untuk mencapai sasaran, yaitu kualitas terbaik, biaya

terendah, dan Jead time terpendek dengan cara mendorong orang menuju ke
sasaran (Liker, 2006). Sistem Produksi Toyota juga berusaha dalam pengurangan
biaya dan perbaikan produktivitas yang dapat dicapai dengan menghilangkan
misalnya persediaan yang terlalu banyak dan

tenaga kerja yang terlalu banyak (Monden, 2000).
Gistem Produksi T oyota merupakan sistem dengan ide dasar yaitu

berbagai pemborosan (waste)

mengeliminasi waste yang diterapkan di segala aspek produksi. Perwujudan ide

ini pertama kali dilakukan oleh Sakici Toyoda, melalui mesin tenun otomatisnya

yang tercipta di tahun 1924. SPT kemudian berkembang selama beberapa tahun

mengalami fase 7
proses. Kiichiro

mengembangkan
Dalam SPT terdapat dua tiang utama yaitu Just In Time (JIT) dan Jidoka,

;al dan error, dalam usaha untuk meningkatkan efisiensi
Toyoda, salah satu pendiri Toyota Motor Corporation,

konsep Just In Time untuk mencapai tujuan tersebut.

serta Heijunka sebagai landasan. Berdasarkan filosofi dasar Jidoka dan Just In
Time, Sistem Produksi Toyota dapat dengan cepat dan efisien memproduksi
kendaraan perkualitas tinggi, yang secara presisi memenuhi spesifikasi pelanggan.
Ketika jidoka memelihara proses dari output yang cacat, just in time akan
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akan memastikan akurasi waktu serta jumlah outpur (produk) yang dirilis ketika
produk tersebut memang diinginkan pelanggan. Adapun struktur Sistem Produksi

Toyota (Toyota Production System) tersebut dapat dilihat pada Gambar 2.10.

Kualitas Terbaik — Biaya Terendah — Lead Time Tersingkat — Keselamatan Kerja

Terbaik — Semangat Kerja yang Tinggi
Dengan mempersingkat aliran produksi, dengan memberantas pemborosan

Just In Time Orang dan Kerjasama Kelompok Jidoka

- Seleksi - Pengambilan (Kualitas dalam P
KOTPhonen yang :epat, - Sasaran Bersama keputusan ala Membuat Masalal}']oses)
jumlah yang tepat, ingi - -frai
jumlah yang tep Ringi Cross-trained Menjadi Terlihat.

> Penghentian Otomatis
> Andon

>Pemisahan Orang-
Mesin

> Anti Kesalahan
>Pengendalian kualitas

waktu yang tepat.

> Perencanaan waktu
takt . . Continuous Improvement
> Aliran yang kontinu
> Sistem Tarik

> Changeover yang Pengurangan Pemborosan ,

cepat > Genchi, Gembutsu dalam stasiun

> Logistik yang > Kepekaan Terhadap >Memecahkan akar
integrasi > 5 Mengapa Pemborosan permasalahan (5 x

terinteg > Pemecahan Masalah Mengapa)

Produksi Campur Merata (Heijunka)

Proses yang Stabil dan Terstandardisasi

Manajemen Visual

Filosofi Toyota Way

Gambar 2.10 Sistem Produksi Toyota
(Sumber: Liker, 2006)

Dasar dari Toyota Production System adalah 14 Prinsip Toyota (Liker,

2006), yaitu sebagai berikut:
1. Ambil keputusan manajerial berdasarkan filosofi jangka panjang, meskipun

gorbankan sasaran jangka pendek.

en
: Memiliki misi filosofis ~yang menggantikan pengambilan keputusan
jangka pendek.
b. Ciptakan nilai bagi pelanggan, masyarakat, dan perekonomian ini adalah
titik awal.
c. Bertanggung jawablah.
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2. Ciptakan proses yang kontinu untuk mengangkat permasalahan ke permukaan.

a. Desain ulang proses kerja agar mengalir secara kontinu dan memberi nilai

tambah yang tingg:. . .
b. Ciptakan aliran untuk menggerakkan material dan informasi dengan cepat

serta mengaitkan proses dan orang agar menjadi satu kesatuan sehingga

masalah dapat segera diangkat kepermukaan.
Buat proses yang mengalir menjadi kenyataan sebagai bagian budaya

organisasi.
3. Gunakan sistem “tarik” untuk menghindari produksi berlebih.

a. Beri pelanggan pada proses berikutnya dalam proses produksi dengan apa

yang mereka inginkan, pada saat yang mereka inginkan, dan dalam jumlah

yang mereka inginkan.
b. Minimalkan barang dalam proses (work in process) dan gudang persediaan

dengan menyimpan sejumlah kecil dari masing-masing produk dan dengan

sering mengisi ulang berdasarkan apa yang benar-benar diambil oleh

pelanggan.
Tanggap terhadap pergeseran permintaan pelanggan dari hari ke hari

daripada bergantung pada jadwal komputer dan sistem untuk menelusuri
persediaan yang sia-sia.

4. Ratakan beban kerja.
a. Menghilangkan pemborosan hanya dengan sepertiga dari persamaan untuk

membuat lean berhasil.

b. Bekerja untuk meratakan beban kerja dari semua proses manufaktur dan

asa sebagai cara alternatif dari pendekatan berhenti/jalan dalam

J
mengerjakan proyek dalam batch yang umumnya masih terjadi di sebagian:

besar perusahaan.
Bangun budaya berhenti untuk memperbaiki masalah dan untuk memperoleh

kualitas yang baik dari awal.
enentukan value proposition.

a. Kualitas bagi pelanggan m
b. Gunakan semua metode modern yang ada untuk penjaminan kualitas.
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c. Bangun kemampuan untuk mendeteksi masalah dan untuk menghentikan

. Stan

dirinya sendiri ke dalam peralatan.
Bangun sistein pendukung dalam organisasi untuk menyelesaikan masalah

dengan cepat dan melaksanakan penanggulangannya.
Bangun ke dalam budaya untuk menghentikan atau memperlambat untuk

memperoleh kualitas yang benar sejak awal dalam rangka meningkatkan

produktivitas dalam jangka panjang.
dar kerja merupakan pondasi dari peningkatan berkesinambungan dan

pemberdayaan karyawan.

a.

b.

Gunakan metode berulang yang stabil di manapun untuk mempertahank
kesamaan, keteraturan waktu, dan keteraturan hasil proses.
Tangkap pembelajaran mengenai suatu proses yang terakumulasi hingga

titik tertentu dengan menstandarisasikan praktik terbaik saat ini.

. Gunakan pengendalian visual.

a.

d.

_ Gunakan hanya teknologi

Gunakan indikator visual yang sederhana untuk membantu orang

menentukan dengan segera apakah mereka masih dalani standar atau sudah

menyimpang dari standar tersebut.

Hindari penggunaan layar komputer jika hal itu mengalihkan perhatian

pekerja dari tempat ketjanya.

Rancangan sistem visual yang sederhana di tempat di mana pekerjaarn

dilakukan,
Kurangi laporan hingga menjadi satu lembar kertas jika memungkinkan,
sekalipun untuk keputusan finansial yang paling penting.

handal yang sudah benar-benar untuk membantt

untuk mendukung proses mengalir dan sistem tarik.

orang dan pl'oses.

a.

Gunakan teknologi untuk membantu orang, bukan untuk menggantikan

orang.
Teknolo

dan oleh
Lakukan tes yang sebenarnya sebelum mengadopsi teknologi baru ke

gi baru sering kali tidak dapat diandalkan dan sulit distandarisasi

karena itu membahayakan “proses mengalir.”

dalam proses bisnis, sistem manufaktur, atau produk.
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//'«,

! d. Tolak atau modifikasi teknologi yang bertentangan dengan budaya atau
yang akan mengganggu stabilitas, keandalan, dan prediktabilitas.

e. Dorong orang-orang untuk mempertimbangkan teknologi baru ketika

mencari pendekatan baru dalam pekerjaan mereka.
9. Kembangkan pemimpin yang benar-benar memahami pekerjaannya, menjiwai
filosofi dan mengajarkannya kepada orang lain.
a. Kembangkan pemimpin dari dalam organisasi, dan bukan membeli mereka

dari luar organisasi.

b. Jangan memandang P
menyelesaikan tugas dan memiliki keterampilan mengelola orang.

in yang baik harus memahami pekerjaan sehari-hari

ekerjaan seorang pemimpin hanya sekedar

c. Seorang pemimp
secara detail sehingga dia dapat menjadi guru terbaik untuk filosofi

perusahaan.

10. Kembangkan kelompok yang memiliki kemampuan istimewa, yang menganut
filosofi perusahaan.

a. Ciptakan budaya yang
keyakinan perusahaan dianut dan dijiwai selama periode bertahun-tahun.

b. Latih individu dan kelompok yang memiliki kemampuan istimewa untuk
di dengan filosofi perusahaan, untuk mencapai hasil yang luar

kuat dan stabil dimana niléi—nilai dan keyakinan-

bekerja sesu

biasa.
Gunakan tim Jintas/fungsi untuk meningkatkan kualitas dan produktivitas

serta meningkatkan aliran proses dengan menyelesaikan masalah teknis

yang sulit.
d. Upaya terus-meneru

sama sebagai kelomp ok
mitra dan pemasok dengan memberi tantangan dan

s untuk mengajarkax'n‘ individu bagaimana bekerja

untuk mencapai sasaran bersama.

11. Hormati jaringan
membantu mereka melakukan peningkatan.
mitra dan pemasok dan perlakukan mereka seakan-akan

gan dari bisnis anda.
mitra bisnis agar tumbuh dan berkembang.

a. Hormati
perpanjan

b. Beri tantangan pada

mahami situasi sebenarnya.

12. Pergi dan lihat sendiri untuk me

24




13. Buat keputus

semua pil

Selesaikan masalah dan tingkatkan proses dengan datang ke sumber

permasalahan dan secara pribadi mengamati dan memverifikasi data dan

bukan hanya berteori berdasarkan apa yang dikatakan orang lain atau yang

ditunjukkan dilayar komputer.
Berfikirlah dan berbicaralah berdasarkan data yang telah di verifikasi.

Manajer dan eksekutif tingkat tinggi harus pergi dan melihat sendiri

masalah yang ada, sehingga mereka akan memiliki lebih dari sekedar

pemahaman yang dangkal terhadap situasi.
an secara perlahan-lahan melalui konsensus, pertimbangkan

jhan dengan seksama, kemudian diimplementasikan keputusan itu

dengan sangat cepat.
a Jangan mengambil satu arah tunggal saja dan menjalankan yang satu itu

b.

14. Menjadi
(gansei)

a.

saja sebelum mempertimbangkan seluruh alternatif dengan seksama.

Nemawashi adalah proses untuk membahas masalah dan potensi solusinya

dengan semua pihak yang terkena dampak oleh masalah tersebut, untuk

mengumpulkan ide-ide dari mereka, dan untuk mendapatkan persetujuan

mengenai langkah mana yang perlu diambil.
suatu organisasi pembelajar melalui refleksi diri tanpa kompromi

dan peningkatan berkesinambungan.
Setelah mendapatkan proses yang stabil, gunakan alat-alat peningkatan

berkesinambungan untuk mencari akar penyebab inefisiensi dan terapkan
cara penanggulangan dengan efektif.

Rancangan proses yang hampir tidak memerlukan persediaan.
Lindungi pengetahuan dasar organisasi dengan mengembangkan personel

yang tetap, promosi secara p
Gunakan hansel (refleksi dird) pada tahap-tahap penting dan setelah

e
Jesaikan suatu proyek untuk secara terbuka mengidentifikasikan

semua kelemahan dari proyek itu.

Belajar dengan menstandarisasikan praktek-praktek terbaik, dan bukan

menemukan ulang hal yang sama dengan setiap proyek baru dan setiap

erlahan, dan sangat berhati-hati.

menye

manajer bartl.
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Ioyota telah mengidentifikasikan tujuh pemborosan yang tidak
idak

menambah nilai dalam proses bisnis atau manufaktur, namun menurut Lik
iker

(2006), terdapat pemborosan kedelapan. Pemborosan-pemborosan tersebut adalal
1

1.

Produksi Berlebih (Over Production)
Memproduksi barang yang belum dipesan, akan menimbulkan pemborosa
n

seperti kelebihan tenaga kerja dan kelebihan tempat penyimpanan serta biay
a

transportasi yang meningkat karena adanya persediaan lebih

Waiting (Menunggu)

Para pekerja hanya mengamati mesin otomatis yang sedang berjalan ata
u

berdiri menunggu langkah proses, alat dan pasokan komponen yang
selanjutnya, dan lain sebagainya. Atau menganggur saja akibat kehabisan
material, keterlambatan proses, mesin rusak atau bottleneck kapasitas.
Transportasi yang Tidak Perlu

Membawa Work In Proccess (WIP) dalam jarak yang jauh, menciptaka
’ n

angkutan yang tidak efisien, atau memindahkan material, komponen, at
, atau

barang jadi ke dalam atau ke luar gudang antar proses.

Memproses Secara Berlebih
Melakukan langkah yang tidak diperlukan untuk memproses komponen

Melaksanakan pe
kan gerakan yang tidak perlu dan memproduksi barang cacat

mrosesan yang tidak efisien karena alat dan rancangan yang

buruk, menyebab

Persediaan Berlebih

Kelebihan material, barang dalam proses atau barang jadi yang menyebabka
n

lead time yang panjang barang kadaluwarsa, barang rusak, peningkatan biaya

pengangkutan dan

Gerakan yang Tidak Perlu
karyawaf yne mubazir saat melakukan pekerjaannya, seperti
t] 1

penyimpanan, serta keterlambatan pengiriman

Setiap gerakan
mencari, meraib, afau menumpuk komponen, alat, dan lain sebagainy
a.

Berjalan juga merupakan pemborosan.
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7.

istilah Muda. Namun
produk
Ketig
1.

Produk Cacat
Memproduksi komponen cacat atau yang memerlukan perbaikan. Perbaik
. reroaikan

atau j :

pengerjaan ulang, scrap, memproduksi barang pengganti, dan 1

] s mns .Sl
berarti tambahan penanganan, waktu, dan upaya yang sia-sia e

Kreatifitas Karyawan yang Tidak Dimanfaatkan

belajar karena tidak melibatkan atau mendengarkan karyaw
an.

Kedelapan waste/pemborosan  di atas, Toyota menyebutnya d
engan

terdapat dua istilah lainnya yang menyebabk
tivitas kerja dan sistem produksi akan terganggu yaitu Muri dan M an
- . an
a istilah }ersebut dapat dijelaskan sebagai berikut (Liker, 2006): o
Muda (tidak menambah nilai), adalah aktifitas yang tidak l;erg
una yang

memperpanjang Jead time sebagai akibat dari kedelapan pemborosan di
n di atas.

menimbulkan gerakan tambahan untuk memperoleh
role

Seperti,
menciptakan kelebihan persediaan, atau berakibat pad
a

komponen/pera]atan,

berbagai jenis waktu menunggu.
Muri (memberi beban berlebih kepada orang atau peralatan), adalah
, ada

memanfaatkan mesin atau
enimbulkan masalah dalam keselamatan kerja d
an

orang diluar batas kemampuannya. Membebani

orang secara berlebih m
kualitas. Membebani peralatan secara berlebih menyebabkan kerusak
rusakan dan

produk cacat.

Mura (kétidaksei
ak teratur atau volume produksi yang berfluktuasi kar
ena

mbangan), terjadinya Mura diakibatkan  oleh jadwal
wa

produksi yang tid
masalah internal,
produk cacat. Memanfaatkan mesin/orang dil

. g diluar batas kemampuannya,
membebani oran
kerja dan kualita

menyebabkan ke

seperti kerusakan mesin atau k
ekurangan ko
mponen atau

g secara berlebih menimbulkan masalah dalam kesel
selamatan

s. Oleh karena jtu membebani peralatan secara berlebih ak:
akan

rusakan dan produk cacat.
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2.4. Sistem Produksi Tepat Waktu (Just In Time)

Sistem produksi Tepat Waktu (Just In Time) pada TPS dirancan
mendapatkan kualitas, biaya dan waktu penyerahan sebaik mungki ) unml\
Produksi Tepat Waktu (Just In time) adalah sistem produksi gatl:l; Sl‘Stem
manajemen pabrikasi modern yang dikembangkan oleh perusahaan—peruss;}s]tem
J?pa:ng yang pada prinsipnya hanya memproduksi jenis-jenis barang -
dl.mlnta sejumlah yang diperlukan dan pada saat yang dibutuhkan oleh konsuyang
S.lstem Just In Time juga dipandang sebagai sebuah sistem produksi o
dirancang untuk mendapatkan kualitas, biaya dan waktu penyerahan S:?i
fnungkin, dengan menghapuskan semua pemborosan yang terdapat dalam pro:1
internal sehingga mampu menyerahkan produk sesuai dengan kehend::

konsumen secara tepat waktu (Imai, 1997).

Menurut Heizer dan Render (2004), Just In Time merupakan sebuah
sebu

ahan masalah secara berkelanjutan dan memaksa dengan car:
a

filosofi pemec
pemborosan. Menurut Ohno (1995), “JIT berarti bahwa dalam

menghilangkan
suatu rangkaian proses produksi, suku cadang yang diperlukan untuk perakitan
I

tiba pada yj
Dan menurut Liker (2006),
g memungkinkan perusahaan memproduksi dan mengirim produk

dengan Jead time yang singkat untuk memenuhi keinginan

ung lini rakit pada waktu yang diperlukan”.
“JIT adalah serangkaian prinsip, alat, dan

gan yang spesifik”. Sedangkan menurut Monden (2000), “Siste
’ m

pelang
(Just In Time) merupakan  suatu metode untuk

produksi Tepat Waktu

yesuaikan diri terhadap peru
semua proses menghasilkan barang yang diperlukan

en bahan akibat adanya gangguan dan perubahan

ermintaan dengan membuat
an jumlah yang diperlukan”.

T dapat didefinisikan sebagai suatu kegiatan
yang

p
pada waktu diperlukan d

Oleh karena itu JI
memproduksi barang yan

yang tepat, Serta Waktu

g diperlukan dalam jumlah yang tepat pada wakt
u

pengiriman yang tepat dengan cara yang palin
g

ekonom’s.
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Tujuan Sistem Produksi Toyota
Tujuan dari Sistem Produksi Toyota adalah pengurangan biaya dan

perbaikan produktivitas yang dapat dicapai dengan menghilangkan berbagai
pemborosan (waste), misalnya persediaan yang terlalu banyak dan tenaga kerja

yang terlalu banyak (Monden, 2000). Selain itu, Sistem Produksi Toyota terdapat

tiga tujuan utama yang harus dicapai, adalah sebagai berikut:

l .

menunjukan

Laba lewat pengurangan biaya yang berarti bahwa Sistem Produksi Toyota
adalah suatu metode ampuh untuk membuat produk karena sistem ini
merupakan alat yang efektif untuk menghasilkan laba, dengan tujuan akhir
adalah pengurangan biaya, atau perbaikan produktifitas. Gambar 2.11

proses penghilangan pemborosan untuk penurunan biaya

I Penurunan Biava Produk J

Kenaikan Biava Produksi

4

f

Pengurangan
Biaya
Personel

Pengurangan
Tepaga Kerja
meclalui
operasi
penugasan
ulang

Realisasi waktu
tunggy

Kenaikan biaya penyusutan fasilitas dan
biaya personcl tak langsung

f

Penghilangan
pemborosan
tersier dan
pemborosan
kecmpat

Penghilangan
pemborosan
kelebihan

produksi

A

Pemborosan kc-empat:

>Gudang yang tak diperlukan

>Pembawa yang tak diperlukan

>Perlengkapan pengiriman yang tak
diperlukan

>Pekerja pengontrol mutu sediaan yang

tak diperlukan
>Penerapan komputer vang tak diperlukan

?

-
1

Gambar 2.11 Proses P

>Kelebihan persediaan

Produksi sesuai kecepatao penjualan
(tema utama sistem Toyota)

Pemborosan

tersier ; Peningkatan

pemborosan _p| bunga (biaya

sediaan yang luan

berlebiban peliane)
Pemborosan sekunder (pemborosan
tw@):mm&rosm kelebihan produksi
(kerja yang berlebihan)

.
A
Jalur yang dikebendaki Jalur yang tidak dikehendaki
r’m“ (adanya sumberdaya produksi yang :
berlebihan) . [ » Biaya personcl berlebihan
>Kelebihan tenaga kena Biaya penyusutan berlebihan
>Kelebihan fasilitas Bunga berlebihan

enghilangan Pemborosan untuk Pe ;
(Sumber: Monden, 2000) nurunan Biaya




2,

Penghilangan produksi yang berarti bahwa pertimbangan utama bagi Sistem

Produksi Toyota adalah pengurangan biaya dengan sama sekali menghapus

pemborosan. Ada empat jenis pemborosan utama dalam operasi produksi:
4. Sumber daya produksi terlalu banyak
b. Produksi berlebihan

c. Persediaan terlalu banyak

d. Investasi modal yang tidak perlu.

Namun dari semua pemborosan itu, kegiatan yang paling boros menurut Liker

(2006) dalam The Toyota Way adalah “membiarkan atau mengetahui

pemborosan atau ketidakbenaran, namun dibiarkan saja tanpa ada tindakan

atau perubahan”.

Pengendalian jumlah, jaminan mutu, menghormati kemanusiaan, meskipun
pengurangan biaya merupakan tujuan terpenting sistem ini, pertama-tama

harus dipenuhi tujuan berikut:

a. Pengendalian jumlah, yang memungkinkan sistem menyesuaikan diri

dengan fluktuasi harian dan bulanan dalam permintaan, baik jumlah
maupun variasinya

b, Jaminan Mutu, yang menghasilkan bahwa tiap proses hanya akan

k kepada proses perikutnya

memasok unit bai
anusiaan, harus dibudayakan karena merupakan sistem

c. Menghormati kem

untuk mencapai sasaran biaya (Monden, 2000).

Gambar yang menunjukan bagaimana Sistem Produksi Toyota
memperbaiki biaya, jumlah mutu, dan rasa kemanusiaan dapat dilihat pada

—— T

Gambar 2.12 - _ .
TILIK PERPUSTAKAAN STV

”,-—nﬂn-——-.—ﬂ; o Thomem

' Pemhana Pamtoh,




Peningkatan laba dalam

Peningkatan
Pendapatan pertumbuhan ckonomi yang lambat

* h
Pcngendalian mutu discluruh Pengurangan biaya dengan penghilangan
perusahaan pemrhososan :

A A 7y
[ ]
Menghormati Pengurangan persediaan | | Pengurangan tenaga kerja
kemanusiaan T
- ? Pengendalian jumlah produksi

Pc"'.'l‘gt?::fa yang dapat disesuaikan
mon’ pexen terhadap perubahan permintaan

/ f

| Produksi Tepat Waktu Tenaga kerja
! flcksibel “Shojinka™
| — f :
, Jaminan Mu .
| Sistem Kanban
T - T Perubahan dalam
! ﬁp{;ononmam Pelancaran Produksi rutin ocrasi baku
; ‘jidoka Y
X A A 3
!
Pengurangan waktu pemesanan

!
| [ oanrmenfne | t
; — |

Produksi /ot kecil Produksi 1 potong

; 'y dengan lini seimbang
‘ Pengurangan i-——l —— '—_—l H
waktu penyiapan Tata Letak Pekerja fungsi- | | | Operasi
1 s S ¥

r Kegiatan perbaikan oleh kelompok kecil
' Bagaimana Sistem Produksi Toyota Memperbaiki Biaya,

bar 2.12
Gam Jumlah Mutu, dan Rasa Kemanusiaan
(Sumber: Monden, 2000)
h 2.4.2 Konsep Pokok Sistem Produksi Toyota

Secara khusus gistem Produksi Toyota terdiri dari 4 konsep pokok

(Monden, 2000), yaitu:

1. Just in Time, seperti
menghasilkan unit yang diperlukan pada waktu yang ditentukan.

omasi, seperti dijelaskan diatas, sistem ini menganut

di jelaskan diatas, sistem Just In Time ini menganut

konsep

2. Jidoka atau Auton
pengendalian cacat secara otonom, sistem ini harus berjalan terlebih dahulu

sebelum memas
kan tim secara bersama untuk menanggulangi seminimal mungkin

uki Sistem Produksi Toyota, dengan maksud adalah

mempersiap
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kecacatan. dengan menambah otomatisasi dari penggunaan alat yvang ad
) ada

schingga kualitas dapat dipertahankan.
3. Shojinka atau tenaga kerja yang fleksibel, berarti penempatan atau perubaha
n

tenaga kerja sesuai dengan permintaan produksi.

4. Soikufu atau pemikiran kreatif atau gagasan inovatif, berarti perusahaan har
us

mempertimbangkan saran dari para pekerja atau operator dilapangan

2.4.3 Standar Kerja (Standarized Work)

Pengertian standar kerja (standardized work) menurut Toyota Motor

Corporation . adalah peraturan pada saat membuat barang di tempat kerja. yait
ja. yaitu

kukan produksi yang paling e
kerjaan dan memfokuskan gerakan manusia. Standar kerja

cara mela fektif dengan urutan tanpa muda

mengumpulkan pe
(standardized work) menu

n aktivitas pekerjaan yan
' uatu barat , fensi .
lkan s ang dengan efisiensi yang tinggi

rut Imdam (2013) adalah sebagai acuan dalam
melakuka g harus dijaga dan dipatuhi oleh seluruh
menghasi
an produktivitas) pada setiap saat.

n cara untuk secara total meningkatkan kualitas,

anggota untuk
(keselamatan. kualitas, d

Standar kerja merupaka
safety, produktivitas d
g dan peralatan secara palin
in itu juga merupakan suatu cara untuk menekan

an lain-lain dengan cara menggabungkan
o

cost reduction,
g efektif dengan berdasarkan

faktor manusia. baran

pada kondisi saat ini. Sela

g berlebihan dan untuk melakukan produksi just in time. Standar

pembuatan yan
if sebagai fools untuk melakukan perbaikan.

kerja juga merupakan cara yang efekt

Gtandar kerja merupakan aktualisasi dari sistem produksi untuk
melaksanakan prinsip dasar Toyota Producion System, serta merupakan standar
ningkatan kualitas, cost reduction dan safety. Oleh karena itu,

untuk mengukur pe
ai 3 (tiga) unsur penting, dimana semuanya tidak akan

r kerja mempuny

standa
berjalan jika satu saja tidak tidak terpenuhi. Ketiga unsur tersebut adalah sebagai
berikut:
1. Takt Time
ota Production Sistem (2003) adalah kecepatan

Takt time menurut Toy

produksi yang
atu unit part: dan secara um

dinyatakan dalam satuan waktu untuk melakukan suatu proses
um berlaku di seluruh proses baik dari

atau S
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proses perakitan maupun sampai proses akhir yaitu barang jadi. Sedangk

. . : gkan,

takt time menurut Liker dan Meier (2006) adalah konsep yang digunak
an

untuk merancang pekerjaan, dan konsep ini mengukur tingkat kecepatan
a

permintaan pelanggan. Takt time dapat dicari dengan menggunakan rum
us

sebagai berikut:
TakiTime = Waktu Kerja Efektif (per Shift atau Hari)
Target Produksi (per Shift atau Hari)

2. Urutan Kerja
Pada proses ataupun assembly barang,
yang efektif seperti mengangkut barang, memasang ke mesin dan

operator melakukan pekerjaan dengan

yrutan
melakukan proses.
3. Standard Stock In Process

Standard stock in process adal
dimiliki di dalam proses. Hal tersebut dilakukan agar pekerjaan dapat
pa

gerakan yang sama berulang

ah barang dengan supply minimum yang

dilakukan dengan urutan dan

2.4.4 Tabel Standar Kerja
Tabel Standar Kerja menurut Imdam (2013) adalah instruksi kerja yan
yang

menggambarkan dengan jelas kondisi pekerjaan di tempat tersebut yang sekaligus

g-masing pro
yout dalam satu cycle). Tabel standar kerja ini berfungsi

menggambarkan masin ses tersebut di dalam suatu tempat kerja

(gerakan orang dengan la

sebagai alat/instrument untuk pengawasan kerja langsung oleh mata dan untuk

poin masa
truksi kepada bawahan.

menangkap poin- lah vang terungkap secara visual di tiap lini, juga

sebagai alat untuk ins

-jenis Tabel Standar Kerja

2.4.5 Jenis
dardized work) dalam Sistem Produksi Toyota

Tabel standar kerja (stan
dam (2013); dapat dibagi menjadi 3 jenis yaitu:

| Tabel standar kapasitas produksi (Production Capacity Sheet)

Tabel ini digunakan pada

an menggambarkan
g menjadi bottlenecks. Tabel standar kapasitas

menurut Im

proses-proses yang berhubungan dengan mesin

daftar kapasitas produksi setiap proses sehingga

mesin d

terlihat proses mana yan
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)

produksi disebut lembar kapasitas produksi. Lembar kapasitas produks
ro i

menunjukkan kapasitas mesin dalam proses. Lembar kapasitas produksi

cocok diterapkan pada operasi bermesin yang melibatkan penggunaan alat d
at dan

penggantian alat, tetapi juga dapat diterapkan pada operasi seperti injectio
n
di mana waktu changeover harus dipertimbangkan

molding dan pengepresan,
untuk mengidentifikasi operasi yang memiliki

Alat ini paling berguna

hottleneck.
Tabel standar ketja kombinasi (Standarized Work Combination Table)

mbinasi (TSKK) biasa disebut juga Peta Kombinasi

Tabel Standar Kerja Ko

Kerja dan Diagram Kombinasi.
digunakan sebagai alat untuk menentukan beban dan urutan kerja agar dapat

sesuai dengan batas fakt time. Tabel ini sangat berguna untuk balancing beban

Tabel Standar Kerja Kombinasi (TSKK)

kerja.
Dalam buku The Toyota Wy, Tabel Standar Kerja Kombinasi (TSKK)

disebut Tabel Kombma51 pekerjaan Ters
pekerjaan Terstandarisasi) digunakan untuk menganalisis

Kombinasi
i kombinasi kerja. Tujuannya adalah untuk
i dua atau lebih aktivitas yang terjadi

tandarisasi (juga disebut Lembar

pekerjaan yang

menunjukkan keter

SKK ini tidak hanya digunakan untuk oper asi yang
. nanual dan peralatan otomatis, tapi juga

merupakan kombinast { dari operast
untuk op‘>rasi d
g sama pada waktu yang sama.

SKK) dibagi menjadi tiga tipe, yaitu:

secara simultan. T

. digunakan . mana terdapat dua atau lebih operator

dap
gerjakan produk

men
elihat waktu kerja operator per 1 cycle vs urutan Kerja
an alat, dan cycle time Vs takt time.

an tentang besar waktu operasi, yang terdiri

akan alat dan menjalankan mesin secara

or VS pergerak

) perisi penjelas
men un
dari: waktu © ” ] t

.. waktu siklus mesin (otomatis) dan waktu jalan

matis,
anual dan oto ;
m kerja selanjutnyad- Gambar TSKK Tipe-1 dapat dilihat
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Gambar 2.13 Tabel Standar Kerja Kombinasi Tipe-1 !
(Sumber: Imdam, 2013) '

b. Tabel Standar Kerja Kombinasi Tipe-2

Digunakan untuk memperlihatkan perbandingan setiap waktu kerja

operator per 1 cycle dan takt time.

,I ok . q 5 = Waktu Kerja.Pelenc k '
A B s B g & e ' ‘
CAFIE BB EE g E i . L |
B BRI ] q & 7l = Waktu Kerja Pokok |
X 1 [ A ELHF
= - ] 1 o I waktu Kerja Pokok = 620 detik
2 NEARE :.‘*.f : waldu Kerja Pelengkap = 311 detlk
< ) waktu Ker'a Total - =931 detik
< ."_ —J i -"J R ; . N - [y
& 4| |81 181 12 Man Power Efficiency ' & 31
8 9 10 .. o 127 X 10

3 45 67
;= 73 %o

Tabel Standar Ketja Kombinasi Tipe-2

3 ar 2.14
Garb (Sumber: imdam, 2013)

c. Tabel Standar Kerja Kombinasi Tipe-3

: Digunakan untuk mengkonfirmasi operation keseluruhan plant dengan
ig '
andarisasi kerj

di dalam proses.

a baik Line Gai (Off-Line Operator) maupun

membuat st

pekerjaan

getiap orang




WAKTU |}
KERJA /
SHIFT

PEKERJA A B C D E

" Gambar 2.15 Tabel Standar Kerj .
rja Kombinasi Ti

(Sumber: Imdam, 2013) inasi Tipe-3

Tabel standar kerja kombinasi tipe-3 ini dikenal juga dengan istilah

yamazumi chart.

ar kerja (Standarized Work Chart)
a digunakan untuk operator agar dapat mengerti kondisi dan

alur dengan gambar dan simbol (lokasi, urutan kerja, alat,
’ , ala

Peta stand

[V3}

Peta standar kerj
jumlah pekerjaan dij

out, arah jalur, safety stock, dan sebagainya).

lay

Metode Kaju Haikin

r kerja kombinasi 2

tung man power efficiency atau kaju haikin. Untuk it
: itu

2.5
seperti telah dijelaskan di atas dapat

Tabel standa
unakan untuk menghi
ian ini akan dibah
ami dan diterapkan di perusahaan lain.

kin adala.h rata-rata Waktu Sikius unt uk

aksud dengan kaju hai
g dilakukan oleh masing-masing operator di mana operat
ator

dig
pada bag
untuk dipal

Yang dim

as mengenai kaju haikin agar menjadi lebih mudah

tiap proses kerja yan
s kerja untuk beberapa tipe atau varian produk

ut menangani prose
apat dengan langkah sebagai berikut:

n kaju haikin ini did
pengamaan wakt
a untuk masin
siklus/proses pada tiap elemen kerja.

si tiap produk per periode

terseb

Perhitunga
1. Melakukan

u untuk mendapatkan waktu siklus/proses pad
a

tiap elemen ketj g-masing operator.

Menghitung waktu
¢ volume produk

ah total produksi

)

Mencar

Menjuml

&~ W
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5. Mencari presentase Volume Permintaan dengan cara membandingkan jumlah

produk A dengan total produksi dikalikan 100%, begitu pula dengan produk

B dan seterusnya.

Persentase Volume Permintaan pada lini dapat dihitung dengan formulasi

berikut:

persentase Volume Produkst Tipe = Volume ProduksiTipe A
/ P Total Volume Produksi Semua Tipe x100%..... (4)

Berdasarkan perolehan persentase Volume Permintaan dan waktu standar

dari masing-masing produk, kemudian dapat ditentukan waktu kaju haikin dengan
rumus seperti berikut:

(Waktu standar Tipe 1 x persen
ndar Tipe n x persentase volume produksi Tipe n)......ccccocevuenn. (%)

Kaju Haikin = tase volume produksi Tipe 1) +

(...) + (Waktu Sta

Menurut Monden (2000) untuk menentukan jumlah operator yang

diperlukan dapat diketahui dengan perhitungan sebagai berikut:
_ Total Waktu Siklus Kaju Haikin
Kebutuhan Operator = T (6)

Sedangkan untuk persentase penghematan jumlah operator berdasarkan

tem (2003) dapat menggunakan rumus:
Kebutuhan Jumlah Operator
Aktual Jumlah Operator

Toyota Production Sis
x 100%

penghematan jumlah Operator (%) =1-—

2.6 Yamazumi Chart

umi chart adalah t
perusahaan Jepang yang menerapkan konsep

Yamaz abel standar kerja kombinasi tipe 3. Yamazumi
chart biasanyd ditemukan di
produksi yang popular dengan sebutan Toyota Production System. Bila diartikan
u adalah wo stack up’-
hkan elemen-elemen pekerjaan pada setiap model

Yamazumi chart adalah grafik yang

Yamazumi it
yang dibutu
perasional pekerjaan. Yamazumi dipakai sebagai
gawasi keseluruhan proses dan mengawasi elemen

alat untuk men
hart berg

}’amazumi c
s dan jenis kend

una untuk membandingkan jumlah pekerjaan di

pekerjaan.
araan dengan mengklarifikasi beban kerja dan

setiap jenis Pros® :
pekerjaan yang digambarkan dengan elemen

mi merupakan

(aki time. Yamaz i
an sesuai tipe kendaraan dengan waktu jalan yang

pekerjaan setiap model kendara
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diperhitungkan, dan kalkulasi waktu kerja. Ada beberapa keuntungan

menggunakan metode Yamazumi Chart:

1. Secara visual yaitu cara penyajiannya secara visual gambar chart bukan data

secara tertulis maka pembaca akan dengan mudah mengerti apakah yang

dimaksud dari data yang disajikan.
Sederhana yaitu penyajian data menjad

mudah dimengerti.

i lebih sederhana tetapi lebih jelas dan

N

2.7 Analisis Kebutuhan Tenaga Kerja

Dalam membuat perbaikan untuk mengurangi jumlah pekerja, Toyota

g, merealokasikan operasi dan mengurangi tenaga

menghilangkan operasi terbuan
benar-benar percuma (waktu tunggu) akan

kerja. Penghilangan operasi yang

segera mengakibatkan realokasi operast
enaga kerja. Ketiga langkah ini dapat diulangi beberapa

pengurangan sebagian *
kinan perbaikan terhadap lini itu terlaksana. Gambar

kali sebelum semua kemung
us untuk menurunkan jumlah tenaga kerja (Monden, 2000)

Iangkah 1:
Penghilangan Operasi Sia-Sia

diantara pekerja ditempat kerja dan

5 16 menunjukan sikl

Langkah 3:
Pengurangan Tenaga Kerja

]angkah 2: _
Realokasi Operas!

Gambar 2.16 giklus Untuk Menurunkan Jumlah Pekerja
(Sumber: Monden, 2000)

Langkah awal yang dilakukan untuk mengurangi jumlah tenaga adalah

o waktu tunggu tiap pekerja dan merevisi rutin operasi baku untuk

menentuka
tunggu inilah digolongkan sebagai pemborosan akibat

kelebihan produks® i

ik menggambarkan bagaimana penghapusan waktu tunggu dan
akibat
kerja A sampai G, semua bekerja di tempat kerja yang

kan penurunan jumlah tenaga kerja. Gambar 2.17

kan ada tujub pe
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sama. Waktu operasi baku untuk tiap pekerja harus dikukur. Dengan mengurangi

waktu siklus dengan waktu operasi baku tiap pekerja, waktu tunggu selama tiap

siklus bagi tiap pekerja dapat ditentukan.

Untuk menghapus waktu tunggu, beberapa operasi yang dilakukan

pekerja B harus ditransfer ke pekerja A, beberapa operasi pekerja C ditransfer ke

pekerja B dan seterusnya hingga operasi yang cukup telah direalokasi untuk
menghapuskan waktu tunggu pekerja A sampai E. Pada titik ini, pekerja G akan
sama sekali dihapuskan. Realokasi operasi tersebut dapat dilihat pada Gambar

2.17 - 2.19.
0.9 . 0.8 0.9 0.85
' 0.6
Waktu
Siklus
I menit A B C D E F G  Pekerja
Gambar 2.17 Tiap Pekerja Punya Waktu Tunggu
(Sumber: Monden, 2000)
T
A
Waktu 0,25
Siklus
| N 4 .__,..-f’———-—-—"-—"”““
ment A B c D E F  Pekerja
Gambar 2.1 g Realokasi Operasi Diantara Pekerja
(Sumber: Monden, 2000)
5 0,875 0,875 0,875 0,875
O,M_’E/_—__———-—j
waktu 4
Siklus

,/”J —
F Pekerja

v IL— C D E

A B
Gambar 2.19 Alokasi Operasi Secara Keliru
(Sumber: Monden, 2000)

1 menit
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perbaikan operasi
produksi, tiga atur

1.

Bila merealokasikan operasi diantara pekerja baik untuk menghasilk
ghasilkan

manual atau untuk mengkompensasikan perubahan tingkat

an berikut harus diperhatikan:
Jika pekerja B telah menyelesaikan pekerjaannya dalam 0,7 menit, ia har
berdiri menganggur ditempat kerjanya selama 0,3 menit sisanya. Dengan cal:‘:
ini akan terlihat waktu luang

mengurangi jumlah pekerja ditempat kerja, pekerja terbaik harus
dahkan lebih dulu. Jika pekerja tak terlatih dipindahkan, ia mungkin aka;l

akan pernah dapat berkembang

Bila
dipin
keberatan, jiwanya tertekan, dan ia tidak

Setelah operasi direalokasikan pada pekerja A hingga F, dan 0,75 menit waktu
° ) 1t W

tunggu untuk pekerja F tidak boleh dibuang dengan membagi rata diant
iantara

enam pekerja yang ada pada
karena tiap pekerja akan memperlambat langkah

lini itu. Jika hal ini dilakukan, waktu tunggu it
) g u

akan tersembunyi lagi,
kerjanya untuk mengha
hambatan di saat akan merevisi r
Sebaliknya kita periu xembali ke langkah satu untuk melihat apakah dapat

an lebih lanjut
dilakukan pekerja F. Perbaikan yang tidak begitu mahal
a

biskan waktu tunggunya. Selain itu, akan terdapat
utin operasi baku lagi (Gambar 2.19.)

dilakukan perbaik dalam lini itu untuk menghapuskan sedikit

sisa operasi yansg
dapat dilak ukan dengai:

pindahkan perscdiaan suku cadang lebih dekat ke pekerja atau gunak
an

a.
alat untuk memendekkan jarak berjalan.

b. Gunakan palet yang {ebih kecil yang dapat ditempatkan disamping pekerja
yang hanya membutuhkan sedikit suku cadang.

. Rancang ulang suatu perkakas untuk menyingkirkan gerakan yang
terbuang karend harus memindahkan dari satu tangan ke tangan lain.

4 Buat cara yang lebih mudah untuk mengambil perkakas dengan
menggantung perkakas itu dalam rak dengan bagian pegangan atas.

c. Gunakan beberapa perkakas sederhana untuk melangsingkan operasi.

¢ Bila seorang pekerja mengoperasikan lebih dari satu mesin, tempatk
’ an

tombol hidup/mati di
u berjalan dari satu mesin ke mesin lain

antara dua mesin sehingga tombol ini dapat ditekan
sementara operator it
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Perbaikan terhadap lini ini sulit, beberapa perbaikan yang pada hakik
atnya

berguna dapat dipertahankan sebagai cadangan sampai perubahan pe - al
njualan atau

perubahan model memungkinkan mengubah waktu siklus atau rancangan t
empat

kerja.

2.8 Menghitung Efisiensi
i efisiensi adalah faktor yang mengatur performansi aktual dari
ari

Definis
pkan. Definisi lain mengatakan

latif terhadap standar yang ditera

pusat kerja re
up dan run dibagi dengan waktu aktual

ah waktu standar untuk sef

efisiensi adal
ah menandakan adanya masalah, sehingga

uhkan. Efisiensi yang rend

yang dibut
butuhkan pelatihan, kesalahan peralatan

elesaikan. misalnya mem

harus dis
an lain-lain. Efisiensi yang tinggi juga peri
u

material berkualitas rendah, d
diselidiki, apakah benar bahwa pekerja mengembangkan metode yang lebih baik
dalam melakukan operasi ataukah telah terjadi kesalahan dalam pelaporan yang
waktu job number, dan lain-lain.

berkaitan dengan kuantias,
siensi didefinisikan sebagai ukuran yang menunjukk
an

Dalam buku lain efi

ber-
peningkatan efisiensi dalam proses produksi ak
< an

bagaimana baiknya sum sumber daya digunakan dalam proses produksi untuk

menghasilkan oulpu!l.
.+ output, sehingga produk dapat dijual dengan harg
ga

penurunkan biaya per unl

yang lebih kompetitif di pasar-

adalah sebagal perikut:
perf ormans Aktual
O ectapkan (7D

Efisienst = Sgndar
engan menggunakan metode kaju haikin dapat dihitung de
ngan

Contoh untuk menghitung efisiensi pada operator

Efisiensi lini d

formulasi sebagai perikut:
. Line Efficiency (Eﬁsiensi Lini)
T, R ————
.............................. (8)

Efisiensi llnl = (ZMP)(TT)

Dimana:

yKH _ Total waktt kaju haikin

TT = Takt timé

S MP — Man povwer atau tenaga kerja
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2. Balance Delay

Rasio yang menunjukkan ketidakefisiensian pada lini yang disebabkan oleh
g e

adanya waktu menganggur (idle time) yang dapat dinyatakan dengan rumus

sebagai berikut:

(zMP)(TT)-LKH
d= 0,
MR J100Uh oovvevverereeesereesssesssmmmsssssssssssss s (9)

pat juga diperoleh dengan rumus:

atau da
d =100% - efisiensi lini (%)

3. Idle Time

| waktu yang tidak produktif (menganggur) setiap operator pada lini

Tota

yang dinyatakan sebagai berikut:

IT = (ZMP)(TT) - YKH
2.9. Pengukuran Kerja

ran kerja menurut Wignjosoebro
n mengenai prinsip dan prosedur yang
(=4

Penguku to (1995) merupakan disiplin ilmu
g untuk memberi pengetahua

yang dirancan
memahami berbagai hal yang berkaitan dengan

harus dilaksanakan dalam upaya

efektivitas dan efisiensi kerja.

2.9.1. Pengukuran waktu Kerja
u menury
{ waktu kerjanya, baik setiap clemen maupun siklus

Pengukuran wakt t Sutalaksana, dkk (1979) adalah pekerjaan

mengamati dan mencata

dengan menggunakan alat-alat yang telah disiapkan. Hal pertama yang dilakukan

adalah pengukuran pendahuluan. Tujuannya adalah agar nantinya mendapatkan

perkiraan statistikal dari bany

tingkat-tingkat ketelitian dan keyakinan y
pengukuran yang harus dilakukan, diperiukan beberapa tahap pengukuran

aknya pengukuran yang harus dilakukan untuk

ang diinginkan. Untuk mengetahui

jfimlah
pendahuluan yaitu:

1. Pengukuran pendahuluan pertama

uan pertama dilakukan dengan melakukan beberapa buah

yaknya ditentukan oleh pengukur. Biasanya dilakukan

sebanyak sepuluh kali
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yang harus dilakukan.

3. Apabila jumlah pengukuran yang dilakukan belum mencukupi, dilanjutk
, dilanjutkan

dengan pengukuran tambahan. Pengukuran tambahan yaitu mengukur |
gukur lagi

untuk mengejarjumlah minimum yang diperlukan.

4. Apabila pengukuran sudah memenuhi syarat kecukupan data, maka dilakuk
¥ lakukan

| keseragaman data dan kecukupan data. Apabila kali ini data yang ad
ng ada

lagi uj
dihentikan. Namun, apabila belum juga

terhitung cukup. barulah pengukuran
cukup. tambahan pengukuran perlu dilakukan lagi. dan proses pun berulang

Menurut Sutalaksana. dkk (1979), jika jumlah pengukuran yang diperll;kan
ternyata masih lebih dari pada jumlah pengukuran yang telah dilakukan (N’>N)
maka data pengukuran belum cukup dan harus dilanjutkan sampai jumlal;
pengukuran yang diperlukan terlampaui oleh jumlah yang dilakukan (N’<N).

ating Performance)

2.9.2. Peringkat Kinerja (R

Kemungkinan besar bagian paling sulit di dalam pelaksanaan penguk
. guKuran
si kecepatan atau tempo kerja operator pada saat

alah kegiatan evalua

kerja ad
pengukuran kerja berlangsung. Teknik atau cara untuk  menilai at
. . 1 atau
mengevaluasi kecepatan kerja operator dikenal dengan “Rating Perform
-formance”.

ini dapat didefinisikan sebagai cara untuk menghitu
ng

m kegiatan

PPy e

ating performance pada waktu normal ditujuk
an

Secara umu
al. pertimbangan /

waktu norm
malkan ketidaknor

malan kerja yang dilakukan oleh pekerja pada saat
a

untuk menor
ukan. Ketidaknormalan dari waktu ketja ini

observasi atau pengamatan dilak

diakibatkan oleh operator
o atau kecepatan

yang bekerja secara kurang wajar yaitu bekerj
' . erja
dalam temp yang tidak sebagaimana mestinya pada saat

aa

pengamatan dilakukan.

litia]l ini, ah Satu teknik pelhitungan p(,l or? -
)f nance i ]
atlng

sal

Dalam Ppene
1 adalah Westing House System of Rating. Sistem rati
¥ rating ini

yang digunakal
Westing House Company (1927). Dimana dal
' alam

kenalkan oleh

kemampuan (skill) dan usaha (effort) yang telah ada sebel
umnya,

pertama kali di

sistem ini selain
n kondisi kerja (condition) dan konsistensi
si

westing housé juga menambahka
iste dari © erator dalam melakukan keri o
(C()nslst(,ncy) P ja. Dari hal ini kemudian
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Westing House telah berhasil membuat sebuah tabel penyesuaian yang berisik
risikan

nilai-nilai vang didasarkan pada tingkatan )
i faktor penyesuaian tersebut dapat dilihat pada Tabel 2.1.

vang ada untuk masing-masing faktor

tersebut. Tabel dari
Tabel 2.1. Faktor Penyesuaian berdasarkan Westing House Rating Facto
rs

WESTING HOUSE RATING FACTORS
SKILL EFFORT
A 0.
Super Skill ____l_______l_S____ Excessive Al 0,13
A2 | 0.3 VR BXE
BI | 0.1 —
Excellent L1 | Excellent Bl 0.1
B2 | 0.08 52
1 006 | 0.98
Good 2 | —-—0’65“_ Good Cl 0.05
-~ 90 CZ 0,02
Average [;)I 00- Average D 0
-0.05 : =
Fair —-’—"E,) 0.1 Fair El -0.04
) __F',.:.._,_L()_.]-B———_f E2 -0.08
Poor 022 Poor Fl | _-0.12
B MR F2 | -0.17
CONDITIOI\ CONSISTENCY
| Ideal ] A 0.06 | Perfect A 0.04
Excellen B 0.04 FExcellent B 0.03
| =170 | .03
J{ﬂ/ C 0.02 Good C 0.01
[ Average D[ 0 | R D 0
Fair E -003 | Fair E -0.02
/ﬂ—/L_F —0 07 | Poor F 20,04
(Sumber: Sutalaksana dkk, 1979
Sebagai contoh, jika ¥ waktu siklus rata-rata sama dengan 124.6 detik dan

ngan keterampilan pekerja yang dinilai fair (E1). usaha good

waktu ini dicapai de
ent (B dan kon

ndisi ketja excell sistensi peor (F), maka tambahan

(C2), ko

terhadap p=1 adalah:

Keterampilan - Fair (E) ~ -0.05

Usaha . Good (c2) = +0,02

Kondisi . Excellent (B)=+0,04

K onsistensi M

Jumlah -0,03

Jadi RF = (1-0,03) = 0,97, schingg? waktu normalnya:
NT=Wn~= 1246 detik x 0,97 = 120,97 detik




2.9.3. Faktor Kelonggaran (Allowance Factor)

Pengamatan akan dihadapkan

seorang operator mampu bekerja s

adanya interupsi sama sekali.
butuhkan waktu-waktu

kerja dan mem
tirahat menghilangkan

personal needs, is
yang tak terhindarkan.

Faktor kelonggaral disini

diberikan sebagai kompensasi

keterlambatan dan kerug
bisa diklasifikasikan menjadi personal allowanc

ce. Besar faktor kelonggaran yang dibe

e kelonggaran perdasarkan faktor yang be

allowan

pada keadaan bahwa tidaklah mungkin
ecara terus menerus sepanjang hari tanpa
Terkadang operator akan sering menghentikan
khusus untuk berbagai keperluan seperti

rasa lelah, dan hambatan-hambatan lain

merupakan bentuk waktu tambahan yang

bagi pekerja atas berbagai keperluan,
ian yang dilakukan oleh operator. Faktor kelonggaran ini
e, delay allowance, dan fatigue
rikan, dapat digunakan tabel
rpengaruh yang dapat dilihat

persentas
pada Tabel 2.2. e
Berdasarkan Faktor yang Berpengaruh
_ persentas® Kelonggarad rpeng
Tabel 2.2 P > yang Ber
T -
KEBUTUHAN PRIBADI -
1 {Pria 0-25
_Z_M/
KEADAAN LH’IGKUE(;\;II - :
T Gehat, Tidak BI° . .
; I;ii:lsu?Kexja Berulang - U2 Antara > ;ODD;;(* 0o_1
T Siklus Kerja Berulang - Ulang Antara 0->2% (1) : ;
4 |Sangat Bisin EE
5 {Ada Faktor Penurt Kualitas 0=
6 |Ada Getaran Lantal _ -
—IKcadaan Yang L2Z Biasd — 5—10
ca F TOR LONGGARAN (%)
PRIA WANITA

D —
ANG D IKELUA Tanpa Beban

TENAGA YADZL
1 |Dapat Diabaik 0-2,25Kg 0-6 06
2 |Sangat Ringah 2,25-9Kg 6-7,5 573
i 18 Kg 7,5-12 :
3 {Ringan 9 , 7516
4 |Sedang 18-27 Kg 12-19 1630
5 |Berat 27-50 Kg 19-30
>50Kg 30-50




Tabel 2.2. Persentase Kelonggaran Berdasarkan Faktor yang Berpengaruh (Lanjut)

Berdiri Di Atas Dua Kaki 1-2.5
Berdiri Di Atas Satu Kaki Ta
Berbaring 2’ 54
Membungkuk 4’_1 0
GERAKAN KERJA
Normal 0
Agak Terbatas 05
Sulit 0-5
Anggota Badan Terbatas 510
Seluruh Badan Terbatas 10-15
FAKTOR KELONGGARAN (%)
KELELAHAN MATA TERANG BURUK
1 |Pandangan Terputus 0 1
2 |Pandangan Terus Menerus 2 >
3 Pandangan Terus Menerus Dengan Faktor Berubah —
Ubah 2 5
2 |pandangan Terus Menerus Dengan Fokus Tetap 4 3
TEMPERATUR TEMPAT KERJA (°C) NORMAL LEMBAB
1 |Beku > 10 > 12
2 |Rendah '10-0 12-5
3 |Sedang 5-0 80
4 [Normal 0-5 0-8
5 |Tinggi 5-40 8-100
6 |Sangat Tinggi >40 >100
(Sumber: Sutalaksana dkk, 1979)

2.10 Perhitungan Waktu Standar
Waktu standar atau waktu baku adalah lamanya waktu yang diperlukan

oleh seorang pekerja terampil untuk menyelesaikan satu siklus pekerjaan dalam

kecepatan normal

kelonggaran yang diberi
telah mencukupi syarat Ni < N, maka tahap perhitungan untuk memperoleh

yang disesuaikan dengan faktor penyesuaian dan faktor

kan untuk menyelesaikan pekerjaan tersebut. Jika data

nilai waktu standar pekerjaan adalah sebagai berikut:

besaran
1. Menghitung waktu siklus dengan cara:
Xi
ws = 55
5. Menghitung waktu normal dengan cara:
NT = Ws x RF

Menghitung waktu standar/baku dengan cara:
ST = NT (1 + Allowance)
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2.11. Uji Statistik Data
Waktu siklus adalah waktu penyelesaian satu satuan produksi di tempat
pa

kerja yang bersangkutan. Dengan kata lain waktu siklus ini merupakan data waktu
w.

yang dipcroleh berdasarkan pengamatan langsung mengenai  waktu
yang

diperlukan untuk melakukan suatu pekerjaan. Alat bantu yang digunakan untuk
un

pengukuran waktu ini adalah slopwatch. Data ini kemudian perlu diolah lebih

lanjut dengan uji stat
tuk mendapatkan

kecukupan data un
an tingkat ketelitian dan tingkat keyakinan tertentu, dan masing

istik yaitu menggunakan uji keseragaman data dan uji
rata-rata waktu siklus. Tentunya uji statistik

ini erat deng
masing memiliki definisi sebagai berikut:
1. Tingkat Ketelitian dan Keyakinan

Tingkat ketelitian dan tingkat ke
pengukur setelah memutuskan tidak akan

yakinan adalah suatu pencerminan tingkat

kepastian yang diinginkan
melakukan pengukuran yang sangat banyak dimana pengukuran yang sangat
banyak akan memakan waktu dan biaya yang sangat besar. Tingkat
menunjukkan seberapa besar keyakinan pengukur bahwa

keyakinan adalah
leh memenuhi syarat ketelitian tadi (Sutalaksana, dkk, 1979

hasil yang dipero
digunakan tingkat ketelitian 5% dan keyakinan 95%
0.

). Dalam penelitian ini,
Ini berarti rata-rata hasil pengukuran dibolehkan menyimpang sejauh 5% dari
benarnya, dan kemun,

terjadi lebih dari rata-rata pengukuran hanya dapat

rata-rata s¢ gkinan berhasilnya adalah 95%. Dengan kata

jmpangan Yang

lain, peny

ditoleransi dengat gemungkinan 5% (100%-95%) dari populasi hasil

pengukuran atau jumlah pengukuran.

2. Pengujian Data Waktu Siklus

Pengujian 422 waktw siklus terdiri dari tiga langkah yaitu uji kenormalan

keseragamarn, dan kecukupan data. )

a. Uji Kenormalan Data
Dalam ! kenormalan 22 ini menggunakan program komputer
Minitabl4 dan metode YIS digunakan adalah Kolmogorov-Smirnov
Berikut langkah~langkahnya .
1) pemasukan data ke Minitabl4
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Dari menu utama File, pilih menu New, lalu klik mouse pada

Minitab Project. Pengisian data:
a) Klik mouse pada tabel worksheet kolom C1
b) Lctakkan pointer pada baris 1 kolom tersebut, lalu ketik

menurun ke bawah sesuai data (25 data).

Data di atas bisa disimpan dengan nama Kolmogorov-Smirnov.

2) Pengolahan data dengan Minitabl4, Langkah-langkah:

a) Bukafile Kolmogorov-Smirnov
Dari menu utama Minitab14, pilih menu Statistics, kemudian
pilih submenu Basic Statistics, sesuai kasus pilih Normality Test
untuk uji satu sampel. Kemudian akan muncul kotak dialog

K olmogorov-Smirnov, seperti pada Gambar 2.21.

ars;

Yariable: - -

Reference probabifities: |

Tests for Nommality
~ Andersan-Dariing
Rya-Joiner [Similar to Shapiro-Willd

s Kolmagorov-Smimov

Title: |

I_— OK I Cazncel

Gambar 7.21 Kotak Dialog Kolmogorov-Simirnov
(Sumber: Minitab14)

b) pengisian:
1) Variable,
2) Reference Probabiliries, diabaikan
3) Untuk Test for Normality, karena dalam kasus ini akan diuji

Masukan variabel C1

distribusi normal menggunakan metode Kolmogorov-

Smirnovs maka klik mouse pada pilihan Kolmogorov-

Smirnov. Sedangkan pilihan lain diabaikan

4) Title, menuliskan judul untuk mengetahui kasus yang di uji

5) Tekan OK untuk proses data.

c) pengambilan Keputusan:
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b. Uji Kecukupan Data

Dasar Pengambilan Keputusan adalah besaran probabilitas:

1) Jika probabilitas > 0,05, maka H_diterima.
2) Jika probabilitas < 0,05, maka H_ditolak
) .

Keputusan.
Terlihat bahwa pada Approximate P-Value > 0,15, ata
s19, u

probabilitas diatas 0,05 (P-Value > 0,05). Maka U diterim
o a,

atau populasi tersebut berdistribusi normal.

Pengujian kecukupan data digunakan untuk memastikan bahwa data
a

ah dikumpulkan 2
dengan kriteria-kriteria statistik tertentu. Jumlah

pen ukup apabila jumlah pengukuran yang dilakukan

lebih besar atau.sama dengan jumlah pengukuran teoritis. Langkah
. 1-
akukan dalam melaksanakan perhitungan uji

yang tel dalah cukup secara objektif. Pengertian

objektif dikaitkan
gukuran dikatakan €

langkah yang barus dil
ah sebagai berikut (Sutalaksana, dkk, 1979):

Kkecukupan data adal
1) Menguiji kecukupan data dengan menghitung berapa besar nilai N
. . e - l
(dimana pada pengamatan kali ini tingkat kepercayaan yang
digunakan sebesar 95% dan tingkat ketelitian sebesar 5%)
menggunakan rumaus berikut:
. 'r.-——-—"""',_, 2
46 N (T X )— (X, X)?
T = /
Ny TEL%,

Untuk mengetahui apakah data yang didapatkan sudah mencukupi
1

atau belum dapat di
gan ketentuan sebagai berikut:

2)
ketahui dengan cara membandingkan nilai N
1

dengan N den
a) Jika N < N: Data dinyatakan sudah cukup.

b) Jika Ni
ditambah 1agi-

> N: Data dinyatakan belum cukup, sehingga h
9 arus
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C.

Uji Keseragaman Data
Pengujian keseragaman dilakukan untuk memastikan bahwa ada data

yang terkumpul berasal dari suatu “sistem sebab” yang sama. Perubahan
pada system sebab tersebut akan menyebabkan perbedaan karakteristik
data yang dikumpulkan. Uji keseragaman data dilakukan untuk
mengetahui apakah data—data yang diperoleh itu masuk kedalam batas
kontrol atau bahkan diluar batas kontrol dengan menggunakan Peta
Kendali X dan R. Adapun langkah-langkah dalam melakukan pengujian
keseragaman data adalah sebagai berikut (Sutalaksana, dkk, 1979):

1) Menentukan jumlah hasil data keseluruhan yang diperoleh dari

pengumpulan data lapangan.

2) Mencari nilai X dengan rumus:

3) Menghitung standar deviasi dari waktu sebenarnya dengan rumus:

DL, (% - D2
O0x =
\ N-1

............................................................ (13)

4) Mencari Batas Kontrol Atas (BKA) dan Batas Kontrol Bawah

(BKB) dengan cara sebagai berikut:
BKA = X+ 26x

5) Memindahkan data yang telah diperoleh kedalam bentuk grafik
dengan batas-batas kontrol yang telah ditetapkan.
Apabila data-data yang diperoleh tersebut terdapat data yang berada
diluar batas control maka data tersebut harus dihilangkan dan
dilakukan perhitungan kembali seperti semula, karena data yang

berada diluar batas control menyebabkan data tidak seragam.

50




T

BAB IIT

METODOLOGI PENELITZAN

Metodologi penelitian merupakan suatu tahapan-tahapan penelitian dan
proses berpikir yang sistematis untuk mengidentifikasi, merumuskan,
memecahkan, menganalisa hingga penarikan suatu kesimpulan akhir dari masalah
yang dihadapi. Metodologi penelitian harus ditetapkan terlebih dahulu sebelum
melakukan penelitian agar penelitian yang dilakukan lebih terarah sehingga
mempermudah analisis permasalahan yang ada.

Adapun langkah-langkah metodologi penelitian yang dilakukan dalam
upaya memecahkan permasalahan yang ada akan dijelaskan lebih rinci dengan

kerangka pemecahan masalah.

3.1. Jenis dan Sumber Data
3.1.1. Jenis Data

Data yang dikumpulkan adalah data yang berkaitan dengan proses
pemecahan masalah yang akan dibahas baik data primer maupun data sekunder.
Data primer digunakan untuk pengolahan sedangkan data sekunder sebagai

penunjang data primer.

1. Data Primer
Data Primer adalah data yang dikumpulkan dan diperoleh langsung dari
lapangan atau objek penelitian. Adapun data primer yang dibutuhkan adalah
waktu siklus tiap elemen kerja dan data elemen kerja untuk masing-masing
stasiun kerja pada frimming 3 untuk tipe CIM (Car Join Mistubishi).

2. Data Sekunder
Data sekunder adalah data yang diperoleh dan dikumpulkan dari sumber-
sumber yang telah ada. Data yang dimaksud, meliputi:

' ey .

a. Data Umum Perusahaan ot
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¢. Volume permintaan produk CJM untuk semua tipe pada bulan Februari

2014
d. Hari kerja dan jam kerja tersedia pada bulan Februari 2014

3.1.2. Sumber Data

Data yang diperoleh dalam melakukan penelitian berasal dari:
1. Data primer berasal dari pengukuran waktu di lini trimming3.
2. Data sekunder berasal dari bagian Personalia yang mencakup data umum
perusahaan dan Production Planning and Inventory Control (PPIC).
3.2  Metode Pengumpulan Data

Pengumpulan data dilakukan untuk mendukung  menyelesaikan
permasalahan yang dihadapi perusahaan. Pengumpulan data didapat dengan
melakukan penelitian di lantaj produksi dan data-data yang diberikan oleh
perusahaan.

Dalam melakukan pengumpulan data, terdapat beberapa metode yang

digunakan adalah:

1. Field research (penelitian lapangan)
Penelitian lapangan merupakan pengamatan langsung terhadap kegiatan
produksi, khususnya di lini trimming 3.

2. Library research (penelitian pustaka)
Penelitian dilakukan dengan cara melakukan pembelajaran terlebih dahuly
mengenai teori-teori melalui buku zes, literatur Yang diperoleh ketika kuliah,
teori yang dimaksud antara lain: system produksi, keseimbangan lintasan
(Line of Balancing), metode kajuhaikin dan Yamazumi Chart, analisis
kebutuhan tenaga kerja, pengukuran waktu kerja, waktu siklus, peta kerja,
dan beberapa sumber lainnya yang sangat mendukung penelitian inj.

3. Wawancara
Wawancara dilakukan dengan para karyawan dan operator yang terlibat
langsung pada proses pembuatan CJM untuk semua tipe di lini trimming 3,
Wawancara dilakukan dengan mengajukan pertanyaan yang berhubungan




dengan permasalahan yang akan diteliti kepada bagian produksi dan staf

bagian Production Planning and Control (PPC).

3.3 Teknik Analisis

| Langkgh-langkah dalam metodologi pemecahan masalah ini dimulai dari

suatu studi pendahuluan pada perusahaan dan dapat dijelaskan sebagai berikut

3.3.1 StudiLapangan

Studi Lapangan dilakukan pada tahap awal dalam rangka menentukan
objek penelitian dan memahami kondisi perusahaan. Oleh karena itu, dapat
mengidentifikasi permasalahan yang ada di perusahaan. Di samping itu, studi '

lapangan berguna untuk mendapatkan informasi-informasi yang akan digunakan

pada tahapan berikutnya

3.3.2 Studi Pustaka

Studi _pustaka diperlukan dalam rangka melakukan pemecahan

masalah.Studi pustaka dilakukan dengan mempelajari buku, literatur, artikel,

jurnal, dan referensi-referensi yang terkait secara langsung maupun tidak langsung

dengan masalah yang dihadapi. Studi pustaka telah dijelaskan pada bab II yaitu
landasan teori. Landasan teori yang digunakan harus dapat membantu penelitian
dan permasalahan yang sedang dihadapi. Studi kepustakaan dalam tugas akhir ini
berkaitan dengan metode kaju haikin dan yamazumi chart, serta teori lainnya yang

dapat membantu pemecahan masalah dalam penelitian tugas akhir ini.

3.3.3 Perumusan Masalah

Setelah melakukan studi lapangan dan studi pustaka, selanjutnya

melakukan perumusan masalah. Untuk tahapan ini, telah dijelaskan pada bab I.
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3.3.4 Tujuan Penelitian

Setelah mengidentifikasi masalah, selanjutnya adalah tujuan penelitian.
Tujuan penelitian dilakukan untuk mengetahui terjadinya masalah sekaligus

memberikan pemecahan terhadap masalah yang terjadi.

3.3.5 Pengumpulan Data

Setelah melakukan identifikasi masalah maka dilakukan pengumpulan
data untuk membantu pada tahap pengolahan data.Kemudian data tersebut
digunakan sebagai informasi yang berguna untuk menjadi dasar dalam
melakukan analisis dan pemecahan masalah. Adapun data yang dikumpulkan
seperti telah dijelaskan di sub bab sebelumnya yaitu data primer dan data

sekunder.

3.3.6 Pengolahan Data

Pada tahap ini dijelaskan bagaimana cara pengolahan data guna
memecahkan permasalahan secara baik dan terencana, yaitu dengan langkah-
langkah berikut ini:

1. Menghitung Waktu Siklus
Perhitungan waktu siklus yaitu dengan cara membagi jumlah semua data

pengukuran waktu pada setiap stasiun kerja dengan banyaknya jumlah
pengamatan.

2. Pengujian Data
Pengujian data yang dilakukan ada beberapa tahap pengujian, yaitu:

a. Uji kenormalan data pada penelitian ini digunakan bantuan Uji

Kolmogorov-Smirnov yang terdapat dalam software Minitab. Hasil output

dari pengujian ini akan menentukan keputusan apakah sampel yang
diperoleh tersebut berdistribusi normal atau sebaliknya. Dengan
probabilitas 0,05 atau Approximate P-Value > 0,05 maka data dinyatakan
berdistribusi normal.

b. Uji keseragaman dilakukan untuk mendeteksi seragam atau tidaknya data.

Data dikatakan seragam apabila data berada diantara batas control atas dan
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batas control bawah. Pada penelitian ini uji keseragaman data

menggunakan tingkat kepercavaan 95% dan ketelitian 5%.

c. Uji kecukupan data dilakukan untuk mengetahui apakah data hasil
pengamatan yang telah diambil sudah mencukupi, bila belum maka perlu
diadakan pengamatan tambahan untuk mencukupi kekurangan data
tersebut. Data dianggap cukup apabila jumlah observasi yang seharusnya
dilaksanakan (N’) adalah lgbih kecil dari jumlah observasi yang telah
dilakukan (N).

Perhitungan Waktu Normal.
Perhitungan waktu normal diperoleh dari mengalikan waktu siklus dengan

rating factor.Rating Factor diperoleh dengan cara memberikan nilai factor
penyesuaian bagi faktor yang bekerja seperti kemampuan, usaha, konsistensi
dan kondisi.

Perhitungan Waktu Standar.
Perhitungan waktu standar diperoleh dari mengalikan waktu normal dengan

allowance ditambah satu. Allowance didapat dengan cara memberikan nilai

factor kelonggaran bagi pekerja berdasarkan faktor—faktor yang yang
mempengaruhi operator dalam bekerja.

Perhitungan Kapasitas Tersedia
Perhitungan kapasitas terpasang diperoleh dari perhitungan jam kerja efektif

per hari dan jam kerja efektif perbulan yang telah dikali dengan efisiensi

perusahaan.

Perhitungan Takt Time.
Takt time didapat dengan cara membagi total waktu pengoperasian yang

tersedia terhadap volume P roduksi dari sejumlah unit. Sebelum menghitung
takt time terlebih dahulu harus diketahui:
a. Waktu jam kerja efektif

Waktu jam kerja efektif didapatkan dari jumlah waktu yang dipergunakan

untuk melakukan produksi per hari pada proses perakitan CJM untuk

semua.tipe.
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10.

b. Volume produksi harian

Volume produksi harian didapatkan dari pembagian jumlah permintaan

bulanan tiap produk dengan jumlah hari kerja per bulan.

Menghitupg Beban Kerja Pada Kondisi Awal dengan Kaju Haikin (TSKK
Tipe II).

Perhitungan Waktu kaju haikin diperoleh dari volume produksi per bulan
untuk masing-masing tipe produk dibagi dengan total volume produksi.
Setelah itu, Perhitungan beban kerja didapat dengan cara membagi total
waktu pengerjaan untuk memenuhi target beban kerja terhadap waktu kerja
efektif yang tersedia

Menghitung Kebutuhan Tenaga Kerja Optimal Dengan Metode Kaju Haikin.
Perhitungan kebutuhan jumlah tenaga kerja yang optimal dengan cara volume
produksi dikalikan beban kerja dan dibagi efisiensi. Kebutuhan tenaga kerja
optimal dapat dicari jika idle time lebih besar dari fakt time. Setelah
mengetahui kebutuhan tenaga kerja optimal, maka dapat dihitung persentase

penghematan jumlah tenaga kerja.
Membuat Yamazumi Chart (TSKK Tipe III) Berdasarkan Pembagian Beban

Kerja Pada Kondisi Awal.

Membuat yamazumi chart dengan menggunakan jumlah waktu pengerjaan
masing-masing produk dan takt time. Setelah itu dilakukan perhitungan waktu

tunggu dan efisiensi operator. Waktu tunggu didapat dari selisih takt time

dengan waktu pengerjaan. Sedangkan, efisiensi operator didapat dari

perbandingan Kaju Haikin terhadap tak time dikalikan 100%.

Melakukan Pemilahan dan Realokasi Elemen Kerja
Setelah d1ketahu1 kebutuhan jumlah operator yang optimal, Total Kaju Haikin

dan takt time, maka dilakukan pemilahan dan realokasi elemen kerja.
Realokasi elemen kerja dapat dilakukan dengan cara memindahkan elemen
kerja yang memungkinkan untuk dipindahkan pada masing-masing operator

tetapi jumlah waktu standar dari masing-masing operator tidak boleh melebihi

takt time.
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11. Menghitung Beban Kerja dengan Kaju Haikin Setelah Perbaikan

Melakukan kembali nerhitungan beban kerja berdasarkan waktu yang telah

terjadi perbaikan.

12. Membuat Yamazumi Chart (TSKK Tipe IIT) Berdasarkan Pembagian Beban

Kerja Setelah Perbaikan.
Membuat grafik yamazumi berdasarkan waktu pengerjaan yang telah

dilakukan realokasi/perbaikan. Lalu dihitung kembali, waktu tunggu dan

efisiensi operator setelah perbaikan.

3.3.7 Analisis dan Pembahasan

Pada tahap ini dilakukan analisis terhadap hasil pengolahan data sehingga

dapat menjawab tujuan dari penelitian. Analisis yang dilakukan meliputi:

1.

Analisis Waktu Siklus Terhadap Takt Time
Analisis ini dilakukan untuk mengetahui lamanya waktu pengerjaan tiap elemen kerja

pada masing—masing produk yang di produksi di trimming 3 dan untuk mengetahui
apakah volume permintaan dapat terpenuhi atau tidak, yaitu dengan
membandingkan takt time dengan waktu standar.

Analisis Pembagian Beban Kerja pada Kondisi Awal dengan Kaju Haikin
Analisis ini digunakan untuk mengetahui keadaan beban kerja yang telah
dilakukan pada tahap pengolahan data. Sehingga dapat dibandingkan dengan

hasil analisis setelah dilakukan perbaikan.

Analisis Yamazumi Chart (TSKK Tipe III) Berdasarkan Pembagian Beban

Kerja pada Kondisi Awal

Analisis ini digunakan untuk mengetahui keadaan total waktu pengerjaan

semua tipe produk atau Kaju Haikin dan tak time secara visual berdasarkan

grafik yamuzumi Yang telah dilakukan pada tahap pengolahan data. Sehingga

dapat dibandingkan dengan hasil analisis setelah dilakukan perbaikan.

6. Analisis Pemilahan dan Realokasi Elemen Kerja

Analisis ini digunakan untuk mengetahui elemen kerja pada tiap operator yang
mengalami perubahan. Dari hasil pemilahan dan realokasi elemen kerja itulah

dapat mengurangi beban kerja tiap operator CJM di trimming 3.
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7 Analisis Kebutuhan Jumlah Tenaga Kerja berdasarkan Analisis Beban Kerja
dan Yamazumi Chart Setelah Perbaikan
Analisis ini dilakukan untuk mengetahui jumlah kebutuhan tenaga kerja pada

produk CJM setelah dilakukan perbaikan dengan menggunakan metode Kaju

Haikin dan yamazumi chart.

3.3.8 Kesimpulandan Saran

Setelah dilakukan pengolahan dan analisis data, maka tahap berikutnya
adalah menarik kesimpulan atas hasil yang diperoleh pada tahap sebelumnya,
sesuai dengan tujuan penelitian serta memberikan saran yang bermanfaat.

Untuk mendapatkan hasil yang baik dilakukan dengan tahapan yang jelas
dan tepat.Seh{ngga diperlukan suatu metode penelitian dan kerangka pemecahan
s dan mudah. Adapun kerangka metode penelitian dan

masalah yang jela

pemecahan masalah yang digunakan dapat dilihat pada Gambar 3.1.
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Gambar 3.1 Kerangka Pemecahan Masalah
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b

Pengolahan Data

Uji Kenormalan Data Waktu Siklus

Uji Keseragaman Data Waktu Siklus

Uji Kecukupan Data Waktu Siklus

Perhitungan Waktu Normal dan Waktu Standar

Perhitungan Kapasitas Tersedia dan Takt Time

Perhitungan Beban Kerja Pada Kondisi Awal dengan Kaju Haikin

(TSKK Tipe II).

7. Menghitung Kebutuhan Tenaga Kerja Optimal Dengan Metode Kaju
Haikin ~

8. Membuat Yamazumi Chart (TSKK Tipe IIl) berdasarkan Pembagian
Beban Kerja Pada Kondisi Awal

9. Pemilahan dan Realokasi Elemen Kerja
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'

Analisis dan Pembahasan

Peningkatan Efisiensi lini dengan menggunakan metode Kaju Heikin
dan Yamazumi Chart

v

Kesimpulan dan Saran
Hasil- hasil Analisis dan Pembahasan

Gambar 3.1 Kerangka Pemecahan Masalah

60




BAB 1V
PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

4.1. Pengumpulan Data
4.1.1 Sejarah Perusahaan

PT Krama Yudha Ratu Motor (KRM) merupakan sebuah perusahaan
perseroan terbatas yang bergerak dalam bidang perakitan kendaraan bermotor
jenis niaga. Perusahaan ini merupakan bagian dari Krama Yudha Mitsubishi
Group (KYMG). Awal berdirinya PT KYMG adalah akibat banyaknya kendaraan
bermotor dari Eropa yang diimpor ke Indonesia. Guna mengurangi pengimporan
kendaraan tersebut, maka para pengusaha melakukan pertemuan dan bersepakat
untuk mendirikan suatu perusahaan perakitan kendaraan bermotor di Indonesia

dengan menggunakan lisensi Mitsubishi Motor Corporation (MMC) yang berada

di Jepang.

KYMG terbagi atas PT Krama Yudha Holding yang berdiri pada tahun
1969 di Jakarta, yang kemudian menjadi induk dari beberapa perusahaan di
bidang produksi kendaraan bermotor merk Mitsubishi. Secara keseluruhan Krama

vudha Mitsubishi Group terdiri dari:

1. PT Krama Yudha Ratu Motor (KRM) merupakan pabrik perakitan
kendaraan bermotor Mitsubishi jenis niaga yang berdiri pada tanggal 1

Juni 1973.
9. PT Mitsubishi Krama Yudha Motor and Manufacturer (MKM) 1 dan II

didirikan pada tahun 1975 dan 1981. PT MKM ini merupakan pabrik

pembuatan komponen dan suku cadang kendaraan bermotor merk

Mitsubishi yang dirakit di dalam negeri.
3. PT Krama Yudha Tiga Berlian (KTB) berdiri pada tahun 1972. Perusahaan
ini bertindak sebagai importer dan distributor tunggal kendaraan bermotor

merk Mitsubishi. ~ ———
(MILIK PERPUSTAKAAN STIiH |

; 0 % (s
' Membaoa 1 thadah, Mengambl « Simsa
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4.

PT Krama Yudha Mojopahit Motor (KSMM) didirikan pada tahun 1975
dan ditutup pada tahun 1986. PT KSMM ini merakit kendaraan bermotor
merk Mi:subishi jenis Colt Diesel FE 101 dan Colt Diesel FE 114.

PT Krama Yudha Kesuma Motor (KKM) didirikan pada tahun 1981.
KKM bergerak dibidang perakitan kendaraan bermotor jenis sedan dan
penumpang serta sedan Galant II type 1800 salon, Lancer type 1400 salon
F 1400 Hack Back.

PT Colt Enginge Manufacturer (CEM) merupakan sebuah perusahaan
yang bergerak di bidang perakitan mesin kendaraan bermotor merk

Mitusubishi yang didirikan pada tahun 1974 dan mulai berproduksi tahun
1975.

PT KRM merupakan perusahaan perakitan yang berstatus PMDN

(Penanaman Modal Dalam Negeri) dengan falsafah “Agar selalu percaya

terhadap kemampuan diri sendiri dan kemandirian bangsa, khususnya bagi
pengusaha nasional”. Dengan status PMDN inilah PT KRM dapat

mengmengMengambil segala keputusan sendiri tanpa ada tekanan sedikitpun

dari pihak lain.

PT Krama Yudha Ratu Motor (PT KRM) berdiri secara administrasi

(dalam hal ijin) pada tanggal 1 Juni 1973 dan mendapat kepercayaan langsung
dari pabrik induknya di Jepang yaitu Mitsubishi Motor Coorperation (MMC)
dengan status penanaman modal dalam negeri (PMDN), kemudian baru merekrut

karyawan pada tahun 1974 dan berproduksi secara massal pada awal tahun 1975.

Pendirian PT Krama Yudha Ratu Motor ini berdasarkan pada:

1.
2.

Akte Notaris nomor 16 tanggal 15 April 1973.
Keputusan Pengadilan Negeri Jakarta Timur nomor 1.374 tanggal 18 Maret

1974.

Surat keputusan Departemen Perindustrian Republik Indonesia nomor
27/BP/A/6D/1974 tanggal 20 Maret 1974.

Surat keputusan Departemen Kehakiman Republik Indonesia nomor

WA/5/108/1974 tanggal 12 April 1974,
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5. Surat edaran (SE) Badan Koordinasi Penanaman Modal (BKPM) nomor
B.92/A/BKPN/X1/1974 tanggal 7 Nopember 1974.

Pada tahun 1975 PT KRM mulai merakit dan menghasilkan produk
komersilnya dengan menggunakan peralatan dan tempat yang baik. Dalam tahun
tersebut perusahaan ini menghasilkan kendaraan bermotor jenis niaga berjumlah
7.882 unit yang terdiri dari:

1. Kendaraan niaga tipe T120 pick up sebanyak 1.368 unit.
Kendaraan niaga tipe T120 CN sebanyak 968 unit.
Kendaraan niaga tipe 200 CU sebanyak 1.566 unit.
Kendaraan niaga tipe T210 FZ sebanyak 1.992 unit.

woh woN

Kendaraan niaga tipe 633 E sebanyak 1.988 unit.
Selain kelima kendaraan tersebut, PT KRM juga memproduksi berbagai jenis

kendaraan lainnya, yaitu:

Jenis Fuso yang terdiri dari tipe FM-H, FM-517, FN-517, FN-527.
Jenis Colt Diesel Maru-T dengan tipe 304 Bus Chassis, tipe 304, tipe 334,

2.
tipe 347, tipe 349, tipe 349 HD.
L-300 dengan varian DPU dan DMB.
4. CJ-M terdiri dari model CJ-M 1.3 & CJ-M 1.5.
Sejak PT KRM didirikan, perusahaan ini mampu menyerap teknologi tinggi

dan menerapkannya secara konsisten disetiap kegiatan produksinya. Hal ini

memberikan dampak terhadap hasil produk perusahaan. Sehingga produk-

produknya tetap menjadi pilihan pelanggan. Seperti kendaraan Mitsubishi L300,

Colt Diesel, FUSO dan T120 SS. semua kendaraan tersebut merupakan hasil

assembling dari PT Krama Yudha Ratu Motor yang tetap diminati oleh para
pelanggan.
Perusahaan yang terletak di jalan Raya Bekasi Km. 21-22 Rawa Terate

Cakung, Jakarta ini dibangun di atas tanah seluas 143.035 m”. Dengan bangunan

pabrik seluas 20.360 m? dan bangunan tambahan seluas 6.600 m”.
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Tenaga kerja yang ada di perusahaan ini terbagi atas tenaga kerja langsung
dan tidak langsung. Tenaga kerja 'angsung adalah tenaga kerja yang terlibat
langsuag dengan proses produksi. Sedangkan tenaga kerja tidak langsung
merupakan tenaga kerja yang tidak terlibat langsung dengan proses produksi,
termasuk tenaga kerja umum. Berdasarkan data bagian Perekrutan Sumber Daya
Manusia (PSDM) Maret 2012, total tenaga kerja yang ada sebanyak 1.950 orang,
Dengan rincian tenaga kerja langsung berjumlah 1.315 orang, dan tenaga kerja
tidak langsung berjumlah 610 orang.

Hingga tahun 2012 ini, PT Krama Yudha Ratu Motor sudah mendapatkan
sertifikat ISO 9001 sejak tahun 2002 untuk sistem prosedur yang digunakan dan
mempunyai dokumen proses bisnis yaitu SSP (Standar Sistem Prosedur) dan
Manual Mutu, serta ISO 14001-1996 sejak tahun 2003.

4.1.2 Visi dan Misi Perusahaan
PT Krama Yudha Ratu Motor mempunyai visi dan misi yang harus
dijalankan seluruh karyawannya guna tercapainya visi dan misi tersebut. Visi
dan misi tersebut adalah sebagai berikut:
1. Visi PT Krama Yudha Ratu Motor adalah:
Menjadi perusahaan perakitan terunggul dan sanggup bersaing ditingkat

regional maupun global.
2. Misi PT Krama Yudha Ratu Motor adalah:
a. Menghasilkan keuntungan yang cukup memuaskan bagi shareholders

dan kesejahteraan yang baik bagi seluruh karyawan.

b. Membangun sumber daya manusia yang handal dan sanggup

mengantisipasi. Perkembangan regional maupun global.

c. Komit akan industri yang ramah lingkungan.

4.1.3 Kebijakan PT Krama Yudha Ratu Motor

PT Krama Yudha Ratu Motor bertekad untuk menjadi perakit kendaraan

niaga Mitsubishi yang terpercaya di luar Jepang dengan upaya:
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1. Pengembangan sumber daya manusia.

Peningkatan kepuasan pelanggan.

Kualitas produksi yang prima dan menyerahkan tepat waktu.

P won

Senantiasa melakukan pengelolaan lingkungan dengan mencegah

pencemaran/dampak lingkungan dan penghematan sumber daya alam atau

energi.

5 Senantiasa melakukan peningkatan keselamatan dan kesehatan kerja (K3).

6. Mematuhi peraturan dan persyaratan lain yang terkait mutu, lingkungan, dan
K3.

7. Senantiasa melakukan peningkatan berkesinambungan.

8. Menjamin setiap karyawan dan / atau rekan kerja PT KRM memahami,

bertanggung jawab dan mempertanggungjawabkan untuk peduli pada mutu,

lingkuﬁgan, dan K3 dalam aktifitasnya.

Kebijakan ini terbuka untuk umum, didokumentasikan dan disosialisasikan

kepada seluruh karyawan. Upaya tersebut ditingkatkan secara berkesinambungan

melalui penerapan sistem manajemen mutu dan lingkungan.

4.1.4 Struktur Organisasi dan Uraian Pekerjaan
Untuk mencapai visi dan misi perusahaan, dibutuhkan suatu tim yang

terorganisir dengan baik. Sehingga diperlukan struktur organisasi beserta uraian

pekerjaan dari masing-masing jabatan.
1. Struktur Organisasi

PT Kriama Yudha Ratu Motor dipimpin oleh seorang direktur yang

membawahi tiga orang direktur bagian. Setiap direktur bagian membawahi satu

atau dua departemen. Selanjutnya setiap departemen terdiri dari beberapa bagian
yang siap menjalankan tugasnya masing-masing. Untuk lebih jelasnya bagan
Struktur Organisasi PT Krama Yudha Ratu Motor dapat dilihat pada Gambar 4.1.
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2. Uraian Pekerjaan

Berdasarkan bagan struktur- organisasi pada Gambar 4.1. maka uraian

pekerjaan dari setiap jabatan adalah sebagai berikut:

1. Direktur Utama membawahi:

a.

Direktur Keuangan, bertanggung jawab mengenai masalah/hal-

hal mengenai keuangan  perusahaan. Dalam melaksanakan

tugasnya dibantu oleh Departemen Keuangan. Departemen

Keuangan terdiri dari bagian keuangan dan akuntansi.

Direktur Operasi, memiliki tugas dan tanggung jawab:

1) Mengkoordinir kelancaran jalannya proses produksi

2) Mengesahkan rencana kerja masing-masing kepala bagian
dibawahnya.

Dalam melaksanakan tugasnya, direktur operasi dibantu oleh:

1) Departemen Teknik, yang terdiri dari beberapa bagian yaitu
teknik produksi, maintenance, part control, quality inspection,

dan quality assurance
2) Departemen Produksi, yang terdiri dari Bagian PPC

(Production Plan Control), Trimming, Painting dan bagian

Welding.
Direktur Umum dan PSDM
Direktur umum bertanggung jawab di bagian umum perusahaan,

Sedangkan pSDM bertanggung jawab mengenai peningkatan

xemampuan dari para operafor/karyawan yang berada di tiap-tiap

bagian.

2. Departemen Keuangan

Departemen
berhubungan dengan keuan

pembukuan keuangan. D
Ratu Motor hanya 1

ini bertanggung jawab dalam menangani masalah yang
gan perusahaan dan mengadakan
epartemen keuangan pada PT Krama Yudha
enangani masalah keuangan intern perusahaan
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saja, sedangkan segala masalah ekstern perusahaan, keuangan eksternal

perusahan ditangani oleh PT Krama Yudha Tiga Berlian (PT KTB)

3. Departemen Teknik

Departemen  ini bertanggung jawab terhadap hal-hal yang bersifat
teknis dari proses produksi antara lain pemeliharaan dan penyediaan
peralatan elektrik/mekanik serta penyediaan barang pendukung

(submaterial),

guna menunjang kelancaran proses produksi yang

terdiri dari:

d.

Bagian Teknik Produksi
Bagian ini bertugas melakukan rancang bangun//ay out, melakukan

koordinasi modifikasi dan percobaan-percobaan komponen

Bagian Maintenace
Bagian ini bertanggung jawab terhadap perawatan seluruh peralatan

produksi dan pengadaan suku cadang peralatan baik elektrik

maupun mekanik.

Bagian Quality Assurance

Bagian yang menjamin bahwa fungsi kualitas berjalan sesuai

dengan ketentuan yang telah ditetapkan.

Bagian Quality Inspection
Bagian yang melakukan pemeriksaan/pengujian proses produksi

untuk memastikan kualitas produksi sesuai dengan standar yang

telah ditentukan.

Bagian Part Control
Bagian yang bertanggung jawab tethadap pengelolaan suku cadang

dan kompoO
penyimpanan, pengiriman ke bagian produksi sampai

nen-komponen produksi dari proses penerimaan

komponen,
dengan proses penghitungan ulang (stock opname).
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4. Departemen Produksi

Dgépartemen inl bertanggung jawab menangani segala sesuatu yang
berhubungan dengan proses produksi, dimulai dari perencanaan jam
dan hari kerja, rencana produksi yang menyangkut target per jam, target
harian, dan jumlah produksi total sebulan.

Departemen ini terdiri dari:
a. Bagian PPC (Production Planning and Control)

b. Bagian Welding
Yaitu bagian yang melakukan proses pengelasan komponen-

komponen (Melakukan proses Assy & stamping parts) yang dikirim
dari PT MKM schingga menjadi cabin dan body Melakukan proses

Assy.
c. Bagian Painting
Bagian yang melakukan proses pretreatment, Cationic Electro

Deposition (CED) kemudian melakukan sealing, sanding dan painting
dengan menggunakan ASM (Automatic Spray Machine).

d. Bagian Trimming
Bagian ini melakukan perakitan, pemasangan perlengkapan cabin dan

body serta menyatukan cabin dan frame serta komponen lainnya
sehingga menjadi kendaraan yang siap pakai (CBU = complete built

up).

5. Departemen Umum

Departemen  ini bertanggung jawab menjaga segala macam alat-alat
yang dimiliki oleh perusahaan, menjaga kebersihan dan kerapian
lingkungan di dalam maupun di luar pabrik, serta mengantisipasi

lingkungan pabl‘ik dari bahaya kebakaran dan banjir.
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b. Karyawan non-shift adalah karyawan yang waktu kerjanya pada siang hari
(days).

2.  Waktu kerja
PT KRM menggunakan sistem kerja dua shiff (pagi dan malam) yaitu 8

‘ jam kerja setiap shift nya untuk jam kerja normal. Sedangkan untuk jam
kerja lembur (over time) terdiri dari OT 1 (over time 1 jam) dan OT 2 (over
time 2 jam) yang dapat dilaksanakan pada hari Senin sampai Jumat. Selain
: OT 1 dan OT 2, PT KRM juga menerapkan overtime partial (OP) pada

hari-hari tertentu sesuai kebijakkan perusahaan.

Tabel 4.1. Jam Kerja Karyawan PT Krama Yudha Ratu Motor

Jam Kerja
No Shift 1 (Days) Shift I (Night) | Keterangan
Senin Selasa- Kamis Jumat Senin- Jumat
1 | 07.40-10.00 07.10-10.00 07.10-10.00 | 22.00-00.10 Kerja
2 | 10.00-10.10 10.00-10.10 10.00-10.10 | 00.10-00.20 Istirahat
3 | 10.10-11.35 10.10-11.35 10.10-11.40 | 00.20-02.00 Kerja
4 | 11.35-12.25 11.35-12.25 11.40-13.00 02.00-02.30 | Istirahat
5 | 12.25-14.00 12.25-14.00 13.00-14.50 02.30-04.50 Kerja
6 | 14.00-14.10 14.00-14.10 14.50-15.00 | 04.50-05.00 Istirahat
7 | 14.10-16.20 14.10-16.20 15.00-16.20 Kerja

(Sumber : PT Krama Yudha Ratu Motor)

3. Cuti Kerja
Cuti kerja yaitu hak yang diberikan dari perusahaan kepada seluruh karyawan
sesuai dengan PP 21 tahun 1954 tanggal 9 maret 1954/peraturan yang
menggantikannya. Hak cuti akan gugur apabila setelah jangka enam bulan
belum dipergunakan kecuali dikarenakan alasan penundaan oleh pengusaha.
Apabila sudah mencapai masa kerja 6 tahun berturut, seorang karyawan
mempunyai hak cuti khusus selama 24 hari di luar hak cuti tahunan

dimengMengambil 4 hari dalam jangka waktu 1 tahun dan diberikan uang

kompensasi.
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4. Kerja Lembur
Kerja lembur adalah waktu kerja yang dilakukan di luar jam kerja yang telah
ditentukan oleh pengusaha. Kerja lembur di PT Krama Yudha Ratu Motor
terbagi menjadi berbagai jenis: 70
a. Lembur massal (lembur terjadwal) yaitu lembur yang dibuat oleh
departemen PPIC yang dimusyawarahkan/diinformasikan oleh serikat
pekerja.

b. Lembur partial yaitu lembur yang tidak diharuskan perintah kerja, pekerja
bisa mengmengMengambil lembur maupun tidak.

Lembur insidental yaitu lembur yang dilakukan karena terjadi kerusakan

masin sehingga butuh perbaikan.

6. Kesehatan dan Kesejahteraan Karyawan
Setiap hari kerja, perusahaan menyediakan makan satu kali di kantin dan

menyediakan makanan dan minuman tambahan. Makanan dan minuman
tambahan berupa susu dan roti. Apabila dalam satu minggu terdapat tiga kali
lembur massal maka karyawan akan mendapatkan minuman suplemen pada
hari ke tiga, sedangkan apabila lima hari kerja berturut terdapat lembur massal
maka mendapat minuman tambahan pada hari ketiga dan kelima. Perusahaan
juga menyediakan poliklinik dan dokter perusahaan untuk mengantisipasi
apabila terjadi kecelakaan kerja.

4.1.6 Lay Out PT Krama Yudha Ratu Motor
Gambar lay out dari PT Krama Yudha Ratu Motor dengan luas tanah
143.035 m? dapat dilihat pada Gambar 4.2
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4.1.7 Ruang Lingkup Penerapan

PT KRM menerapkan pengendalian sistem manajemen mutu seperti
penerimaan barang, penyimpanan, distribusi ke lini produksi dan proses perakitan.
Seluruh proses produksi dikendalikan dengan inspeksi yang ketat, baik dari

seluruh pelaku proses produksi maupun dari bagian inspector. PT KRM

berpedoman bahwa proses berikut adalah pelanggan sehingga ruang lingkup
penerapan adalah dari penerimaan parf proses perakitan sampai dengan delivery
ke pelanggan. Pedoman tersebut diterapkan di seluruh Departemen dan ruang
lingkup sistem manajemen lingkungan adalah seluruh area perusahaan. Pada

Gambar 4.3 menjelaskan tentang alur bisnis PT Krama Yuha Ratu Motor.

Penerimaan

very ke : Proses Distribusi k )
Delvery Inspeksi HSIe Penyimpanan
Barang

pelanggan Perakitan line

Gambar 4.3. Proses Alur Bisnis PT Krama Y
udha Ratu Motor

(Sumber: Departemen PPC PT Krama Yudha Ratu Motor)

4.1.8 Jam Kerja Efektif

waktu kerja di PT KRM menggunakan sistem kerja 2 shift dengan

hitungan jam kerja 8 jam/hari untuk shift siang (days) dan 7 jam/hari untuk shift

malam (night)- Uraian ]
Februari 2014 untuk Trimming 3
1 4.2. Jadwal Jam Kerja Bulan

am kerja normal dan lembur per hari selama bulan
dapat dilihat pada Tabel 4.2.
Februari 2014

Tabe
r—’/———_d Day Shift Night Shift
Jam Tutn Jam Jam Jam Jam
Tanggal Hari Kerja | [stirahat LKeI‘[J)a Ketja | (otirahat | KT
Normal (Menit) embur Normal (Menit) Lembur
(Menit (Menit) | (Menit) (Menit)
I
___3____; | Senin | 450 70 120 390 50 120
T Rabu | 480 70 120 420 50 120
s 1A
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Tabel 4.2. Jadwal Jam Kerja Bulan Februari 2014 (Lanjutan)

6 Kamis 480 70 60 420 50 60

7 Jumat 450 100 420 50

8 Sabtu

10 Senin 450 70 120 390 50 120
11 Selasa 480 70 120 420 50 120
12 Rabu 480 70 120 420 50 120
13 Kamis 480 70 60 420 50 60
14 Jumat 450 100 420 50

15 Sabtu

17 Senin 450 70 120 390 50 120
18 Selasa 480 70 120 420 50 120
19 Rabu 480 70 120 420 50 120
20 Kamis 480 70 60 420 50 60
21 Jumat 450 100 420 50
22 Sabtu
24 Senin 450 70 120 390 50 120
25 Selasa 480 70 120 420 50 120
2 Rabu 480 70 60 420 50

i 70 60
7 | Kemis | 480 20 | 50
28 Jumat 450 100 450 50
|28 |
Total 9360 1520 1620 8310 1000 1500
PC PT Krama Yudha Ratu Motor)

| o
(Sumber: Departemen P

4.1.9 Produkyang dihasilkan PT Krama Yudha Ratu Motor
Adapun produk-produk yang dirakit di PT Krama Yudha Ratu Motor
dapat dilihat pada Tabel 4.3.
Tabel 4.3. Jenis-jenis Produk PT Krama Yudha Ratu Motor
No wk___ ____________,_ZXB‘? No | Produk | Type
DPU-Std. Euro 2 FE 74 PE HD D
| DYL-0 = —— K2 (TV
1 %5/’1;2,"3  DPU-FB. Euro 2 3 | TD/Colt | FE 75 PE DK1 (TU§ :
[SL-MB Euro 2 Diesel | FE 75 PE DK1 (TU)
——T 15 | 2
M 1.5 [ JPU 5 MBSt BU FE 84 PEG Long (TR)
2 | PSS [pUrsars Wy BuoZ T4 120 LA/ GAZWANSIRY
M (TQ) ruso | EM=517 HH (PA00)
Colt FE 71 PBDK1(IZ VUN LEM-517 HL (PC00)
3. Tgesgl FE 73 PE DK1 (IY) 5. | M PN 517 FL (PD0D)
i —7E 73 PE HD DK2 (TX) 2" [FN527DK (PNOO)
 [FE74PE DK1 (TW) FN527DL(PT00)
mmtrol pT Krama Yudha Ratu Motor)
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Adapun Gambar produk yang dihasilkan PT Krama Yudha Ratu Motor adalah:
sETmi“._ﬂ

FE 71 BC 4 BAN

FE 73HD 110PS 6 BAN

s

FE 74HD 125PS 6 BAN FE 846G BC 6 BAN

FE 84 136PS 6BAN

Pick Up Flat Bed L300

Minibus High roof Standard Minibus High roof D
chassis L300 (Non AC) (AC) (4 Rn?i) of Deluxe

4.4. produk-Produk yang Dihasilkan oleh PT Krama Yudha Ratu Motor

er: Part Control PT Krama Yudha Ratu Motor)

Gambar
(Sumb
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4.1.10 Sistem Produksi di PT Krama Yudha Ratu Motor
Kegiatan produksi di PT Krama Yudha Ratu Motor terdiri dari weldi
ing,

painting, dan (rimming.
1. Bagian Pengelasan (Welding)

Proses welding merupakan proses tahap pertama yang berfungsi K
1 untu

menyatukan satu part ke part lain. Bagian welding adalah salah satu bagi
agian

dari Departemen Produksi yang merupakan proses awal dalam ak
merakit

cendaraan jenis niaga merk Mitsubisi di PT Krama Yudha Ratu Motor Tu

bagian welding adalah merakit komponen-komponen cabin-body .dengas
pengelasan sehingga menjadi unit yang sesuai standar kualitas untuk diprog:;n
ke stasiun berikutnya. Dalam merakit cabin-body, diawali dengan proses sulj

assembly/gabungan yaitu proses penggabungan/merakit beberapa
macam

komponen sehingga menjadi assembly dan siap untuk diproses di main I
ain line.

Dasar perakitan ini ada 2 yaitu AOS (4ssembly Operation Procedure) dan SOP
an

(Standar Oberation Procedure). Urutan proses welding adalah sebagai beriku
rikut:

a. Bahan baku proses welding terdiri dari plat-plat yang sudah melalui
proses

stamp, masing-
sudah ditetapkan.

masing plat memiliki bentuk dan identitas (nama dan kode)
e

part yang

b. Plat-plat tersebut dirakit menjadi cabin dan rear body dengan melalui
ui proses |
F

utama yaitu spof welding (las titik) dan beberapa bagian dengan las CO
5

c. Urutan plat yang dirakit, jumlah spot, dan cara kerjanya diatur d
engan

menggunakan Standar Operati
_masing produk (kendaraan).

on Procedure (SOP) sesuai dengan tipe

masing

d. Selanjutnya produk (cabin, rear body dan spare part) dibersihkan melalui
lalui

proses metal finish dengan menghilangkan kerak dan sisa-sisa efek
proses

welding (tonjolan,

Kualitas produk hasil proses welding dilakukan secara rand
random

spatter)

e. Inspekst
sesuai dengan persyaratan produk yang sudah ditetapkan. Produk
. yang
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Pada proses welding ada 2 proses, yaitu:

a. Proses Main Line yaitu proses penggabungan yang langsung dilakukan di

lini dengan hasil supplay dari main line.

b. Proses Main Assembly yaitu proses penggabungan dari part atau single part
yang diproses di station assembly untuk diproses atau digabungkan ke

proses main line.

. Bagian Pengecatan (Painting)
Setelah proses pengelasan selesai dilakukan, proses berikutnya adalah

pengecatan. Rangka mobil yang telah terbentuk pada proses pengelasan
diteruskan ke dalam proses pengecatan, dimana pada proses pengecatan ini

kendaraan harus melalui beberapa tahapan, diantaranya:

. Tahap pencucian awal yaitu tahap pembersihan minyak anti karat, karet dan

geram. Tahapan-tahapan pencucian awal yaitu:
1) Pembersihan awal (pre cleaning) yaitu dengan menggunakan air biasa pada

suhu kamar dengan tujuan untuk menghilangkan geram dan melunakkan
minyak.
ijhan dengan sabun (pre degreasing) yaitu penyemprotan dengan

2) Pembers
bahan FCL 4460 bertujuan pembersihan awal sebelum masuk degreasing.

3) Pembersihan minyak (degreasing) yaitu pencelupan dengan menggunakan
bahan FCL 4460 dengan tujuan untuk membersihkan minyak.

4) Pembilasan dengan air (water rinse) 1 yaitu pembilasan dengan

menggunakan air biasa dan membuang sabun.

5) Pembilasan dengan air (water rinse) 2 yaitu penyemprotan dengan

menggunakan air biasa.

6) Pembersihan pada permukaan metal (surface condition) yaitu penyiapan

senyawa phosphate dengan menggunakan propalene dan soda ash.

7) Pelapisan phosphate  (phosphating) pada suhu  pencelupan dengan

temperatur 40°c - 45°.
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8) Pembilasan dengan air (water rinse) 3 yaitu penyemprotan dengan air pump.
9) Pembilasan dengan air (water rinse) 4 untuk pembilasan lebih lanjut.
10) Pembilasan dengan air (water rinse) 5 yaitu pembilasan dengan sistem

celup.
11) Penyegaran dengan air (fresh deonize water) yaitu penyemprotan dengan

air yang telah diionisasi.
b. Proses Perekatan ion-ion cat secara elektromagnetik (Cationic Electro

Deposition/CED)

1) Pelapisan dengan listrik (ED coating) selama 112 detik dan menggunakan
tegangan 250-290 volt.

2) Penyemprotan dengan penyaringan (ultra filter spray) untuk membilas dari
proses pelapisan dengan elektro.

3) Pencelupan dengan penyaringan (ultra filter dipping).

4) Penyemprotan dengan air diionisasi (deionize water spray).

5) Oven dengan suhu 180°C dalam waktu 2,31 menit.

Lapisan bawah (under coat) dan Penambalan (sealing) Kegiatan ini bertujuan

untuk:

1) Melapis bagian bawah dari cabin dan rear body yang berada tepat di atas
roda, sehingga bagian tersebut tidak mudah cacat/lecet.

2) Agar tidak terjadi kebocoran dan juga merapihkan sambungan plat. Oven
sealing dilakukan dengan suhu 160°C selama waktu 2,7 menit.

d. Pengamplasan (sending)

Pengamplasan bertujuan untuk menghaluskan permukaan dari cabin atau rear

body sebelum dicat pada lapisan akhir (top coat).

e. Lapisan akhir (top coa)
Lapisan akhir ini adalah pengeringan. Untuk pengeringannya dilakukan dengan

cara di oven pada suhu 150°C dalam waktu 1,4 menit
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3. Bagian Perakitan (7rimming)
Proses trimming berfungsi untuk memasang dan merakit komponen-komponen

kendaraaan (produk) menjadi kendaraan yang siap pakai (CBU = Complete

Built Up). Langkah-langkah dalam proses trimming yaitu:

a. Proses Assembly Cabin (ruang kemudi) adalah proses pemasangan
komponen-komponen (par?) cabin.

b. Proses Docking adalah proses meletakkan frame ke conveyer dan
pemasangan komponen-komponen part pada frame.

c. Proses Cabin Melakukan proses Melakukan proses drop adalah proses
meletakkan cabin yang sudah dirakit ke frame. Pada produk tipe CJM (line
3) proses Docking dan Cabin Melakukan proses Melakukan proses drop
merupakan satu kesatuan karena cabin dan rear body-nya sudah jadi satu
(pada saat proses welding). Pada proses trimming dibagi menjadi 3 yaitu
trimming L1 dan I11. Trimming 1 untuk produk tipe SL dan TD, trimming 11
untuk tipe produk TD dan FUSO sedangkan untuk frimming 111 untuk tipe

produk CJM.

4.1.11 Volume Permintaan Bulan Februari 2014
PT Krama Yudha Ratu Motor (PT KRM) menerima permintaan pesanan

dari PT Krama Yudha Tiga Berlian (PT KTB). Berdasarkan pesanan dari PT KTB
pada bulan Februari 2014, maka volume permintaan tiap tipe untuk CJM dapat

dilihat pada Tabel sebagai berikut:

Tabel 4.4. Volume Permintaan Tipe CJM Bulan Februari 2014 (unit/bulan)

No Tipe CJM Volume Permintaan
1
JPU 5 MP -Standar EURO 2 2044
2 JPU 5 MP- 3 WAY 336
Total 2380

- —=
(Sumber: Departemen PPC)
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Permintaan untuk 12 bulan berikutnya hingga Januari 2015 dapat dilihat pada

Tabel 4.5.
Tabel 4.5 Permintaan Produk CJM

No. Bulan Permintaan (unit/bulan)
1 Februari 2.380
2 Maret 2.188
3 April 1948
4 Mei 2.044
5 Juni 2.092
6 Juli 2.044
7 Agustus 2.146
8 September 2.347
9 Oktober 1.965
10 November 2.081
11 Desember 2.157
12 Januarn 1.948

(Sumber: Hasil Pengumpulan Data)

4.1.12 Elemen-elemen Kerja dan Performance Ratings Operator
Pada bagian trimming 3 terdiri dari 6 stasiun kerja. Operator yang
dimiliki pada trimming 3 adalah 11 operator, dengan rincian sebagai berikut:

1. Stasiun ke-1 membutuhkan 3 operator.

9 Stasiun ke-2 membutuhkan 2 operator.

3. Stasiun ke-3 membutuhkan 1 operator.

4. Stasiun ke-4 membutuhkan 1 operator.

5 Stasiun ke-5 membutuhkan 2 operator.

6. Stasiun ke-6 yaitu membutuhkan 2 operator.

Pada SK (Stasiun Kerja) di bagian irimming 3 dibagi menjadi 2 bagian
yaitu bagian Left Hand (LH) dan Right Hand (RH). Namun, pada SK 1 ada 3
bagian yaitu RH, LH, dan center sedangkan pada SK 3 dan 4 hanya 1 bagian
karena hanya terdapat 1 operator. Bagian-bagian tersebut tiap operator memiliki

emen kerja. Elemen-elemen kerja bila dilihat dari RH dan LH dapat

elemen-el
dilihat pada Tabel 4.6.
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Pada bagian frimming 3 untuk tipe CJM memiliki elemen kerja yang
sama, dan yang membedakannya adalah waktu dalam pengerjaannya saja. Setiap
operator memiliki kemampuan dan keahlian yang sama (multi skills), yang
membedakan hanya kecepatan kerja pada masing-masing operator. Setiap
operator di PT KRM mendapatkan program pelatihan /leveling skill setiap 3
bulan sekali. Setiap operator memiliki kecepatan kerja yang berbeda-beda
sehingga diperlukan pengukuran kerja yaitu faktor penyesuaian (rating factor).
Dalam menentukan rating factor dipengaruhi oleh performance ratings.
Performance ratings tersebut adalah kemampuan, usaha, kondisi kerja dan

konsistensi. Performance ratings tiap operator di trimming 3 CIM dapat dilihat

pada Tabel 4.7 -




€8

Tabel 4.6. Elemen-Elemen Kerja Semua Tipe CJIM di Trimming 3

‘ L Stasiun Kerja 1
\ Operator : Prayogi | Operator : Prasasti Operator ; Hasim
| No | Right Hand (RH ) | No | Left Hand (LH) NO Center
\ \ \ Menunggu cabin turun dan menurunkan \ \ \ Mengambil barcode & tulis no | | Memasang
mountain chassis Plug Floor
\ 5 \ Memasang bushing rear axle & bolt rear \ 2 \ Menunggu Cabin & Melakukan 5 | Memasang Gromimet housing Box
body mounting proses drop Harness
\ 3 \ Melepas Hanger dari cabin dan Melakukan \ Memasang Bolt rear body 3 Mengambil Harness Room Lamp dan
proses drop Door Open Stop Comp Mounting memasang
\ Memasang, dan Mengencangkan Pad 4 ?ﬁﬁ?ﬁ;ﬁ:ﬁg}?ﬁgg Down 4
deck,nut dan washer mounting . g Mengambil StickJack dan Clip Band
Hanging Up :
5 Melakukan proses drop ¢rim front door 5 Memasang bolt, Washer dan nut 5
opening body mounting Memberi Grease
6 | Memasang Door Open Stop Stop Comp 6 Rddzzi?;cgangk an Nut Self Lock 6 Memasang Antena Radio
7 Mengambil dan memasang Cushion,Collar - Memasang Holder Stickjack & 7
air cleaner &pin cable Hand Brake Door Open Stop LH Recheck
8 | Mengencangkan Door apen stop Comp 8 Ié'llzxz;szlnfnﬁzg}ﬁsa;irame dan
9 Memasang Lebel Perhatian dan Hose
Condensor Tank
10 Melakukan proses drop safety belt,w/s lower
dan housing box
11 Memasang dan Mengencangkan safety
belt,w/s lower dan housing box
12 Melakukan proses drop & Memasang Pipa
Vacum,Motor
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Tabel 4.6. Elemen-Elemen Kerja Semua Tipe CJM di Tr.

rimming 3

| Stasi!u':l'li Kerjh 2

\

Operator : Haliman

Operator : Figgih
No | Right Hand ( RH ) No Left Hand (LH)
\ 13 \ Mengambil Nozzle, weeper link dan horn,bolt horn \ 9 | Mengambil Seat Bet LH &Seat Belt Center
\ 14 \ Memasang dan Mengencangkan Horn dengan Kunci \ 10 | Mengambil dan memasang Housing Box Lh
\ 15 \ Memasang Nozle \ 11 | Memasang Bugle S/bealt atas an bawah
\ 16 \ BCAZ‘ lf;qﬁcan proses Assy Bolt Stoper Pedal Gas dan Cble 12 | Menempel barcode dan stamp no chasis
K 7 \ Memasang weeper dan remarks 13 | Melakukan proses drop H/lining & Melakukan Assy
silincer dengan lem
18 \ Mengambil Screw Licensy Lamp 14 | Masuk ke dalam cabin & menyemprot lem ke roof In
19 | Memasang dan Mengencangkan Licensy Lamp 15 | Memasang dan rapihkan head lining
20 Melalfukan proses drop antena & memasang older antena 16 | Membersihkan Rail Roof
dan pipa vacum
21 | Mengambil dan moment stick handbrake dan redmark 18 | Memasang Harness cabin dan socket radio
22 | Melakukan proses Assy Pedal Gas 19 M@yemprot lem ke insulator,memasang insulator dan
rapihkan
Stasiun Kerja:3 Stasiun Kerja 4
Ambia Operator : Ramdan
23 Mengambil rubber steering shafi,pin split,kabel gas, kabel 20

Mengambil dan Melakukan proses drop Colak

kopling,nut pedal gas,cover pedal gas

21 | Masuk ke dalam cabin & membawa colak
24 Memasang rubber steeting shafi, kabel gas,kabel 22 Memasang dan Mengencangkan bolt instrument
kopling,nut pedal gas,cover pedal gas panel&speaker
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Tabel 4.6. Elemen-Elemen Kerja Semua Tipe CJM di Trimming 3 (Lanjutan)

\ 37 \ Mengambil plug fender front struth Rh,butil tape 14 Mengambil plug fender LH, butil tape door
‘ 38 | Memasang plug fender,front struth Rh,butil tape LH,front struth LH dan sash run channel LH
| 39 | Mengambil weather strip outer dan run channel 35 Memasang plug fender,butil tape door front |
\ 40 Melakukan proses Assy moulding RH struth LH da sush run channel LH
36 | Memasang Weather strip Quter
37 | Melakukan proses Assy moulding LH
_ | ‘Stasiun Kerja 6
Operator : A.Yunus Operator : Dillah
No Right Hand (RH) No Left Hand (LH)
Melakukan proses drop regulator ,Moulding, Back Melaku}can proses grop regulator
41 Mirror Delta Sash dan Door Lat h RH ' ,Moulding, Back Mirror,Delta Sash dan Door
irror,Delta Sash dan Door Latc
38 Latch LH
Memasang dan Mengencangkan Delta sash dan Memasang dan Mengencangkan Delta sash
42 Latch Door Install RH 39 |dan Latch Door Install LH
Melakukan proses drop Door Glass,plastik dan Melakukan proses drop Door Glass,plastik
43 Door trim RH 40 | dan Door trim LH
44 Memasang Door Glass RH 41 Memasang Door Glass LH
45 | Melakukan proses steel Door RH 42 | Melakukan proses steel Door LH
46 Memasang air cleaner ’ 43 | Check pekerjaan akhir
47 | Check pekerjaan akhir

(Sumber: Hasil Pengamatan)




Tabel performance ratings masing-masing operator di 7rimming 3 adalah:

Tabel 4.7. Performance Ratings Tiap Operator di Trimming 3

Performance ratings didapat berd

<« | OPERATOR Performance Raitings Total
Keterampilan Usaha Kgnd}si Konsistensi Pe)forrfzan
i erja ce Rattings
. Good (C2) | Good (C2) | Average | Average (D)
Prayogi 0,03 0,02 (D) 0 0 0,05
Good (C1) | Good (C2) | Average |A
I | Prasasti 0,06 0,02 oy || oo
Good (C2) | Good (C2) | Average |A4
Hasim 0,03 0,02 oo | o P os
Good (C2) | Good(C2) | Good (C) | Ave
, [ Haliman 0,03 0,02 o,ogz ) iy O 007
Good (C2) | Good(Cl) | Avera
o ge | Average
Fiqaih 0,03 0,05 (D) 0 0 @1 o0
Good (C1) Good (C1) | Good (C) | Average (D
3 | Ambia 0,03 0,05 0,02 ) 5 o
Good (C2) | Good(Cl) | Average | Average (D
4 | Ramdan 0,03 0,05 ©) 0 5P| oos
Good (C2) | Good(C2) | Good(C) | Average
Syarif 0,03 0,02 0,02 g @ oo
5 - ’
Good (C2) | Good(C2) | Average | Average (D)
Angga 0,03 0,02 D) 0 0 0.05
Good (C2) | Good (C2) | Good (C) | Average
o LA yons 0,03 0,02 0,02 g1 o
Good (C2) | Good (C2) | Average | Average (D)
Dilleh 0,03 0,02 D) 0 0 0,05
(Sumber: Hasil Pengamatan)

asarkan hasil pengamatan dan data kinerja

operator di PT KRM pada bagian trimming 3 CJM. Keterampilan dilihat

berdasarkan kemamp

kesungguhan yang
kungan perusahaan dan kondisi fisik operator. Konsistensi dilihat

kondisi fisik ling
dari kemantap

yang sesuai dengan batas waktu yang diberikan perusahaan.
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uan operator dalam bekerja dan usaha dilithat dari

diberikan operator dalam bekerja. Pada kondist kerja dilihat dari

an operator yang bekerja sesuai dengan SOP dan waktu pengerjaan




4.1.13 Hasil Pengukuran Waktu Siklus
Hasil pengamatan waktu siklus seluruh elemen kerja dalam proses
pembuatan CJM tipe JPU 5SMP-FB dapat dilihat pada Tabel 4.8.

Tabel 4.8. Pengukuran Waktu Siklus Seluruh Elemen Kerja CJM tipe JPU 5SMP-Std
Waktu Pengukuran (Detik)
Operator : Prayogi
Sub | Menunggu cabin turun dan menurunkan | Memasang bushing rear axle&bolt

Group mountain rear body mounting
Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Pengamatan g;ﬁ;l Siklus ke-X
Xl .| X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 30,18 | 33,05 32,80 | 33,21 | 33,19 | 20,00 | 20,12 | 21,30 | 19,21 | 18,49
2 32,18 | 35,29 | 34,80 | 30,16 | 32,80 | 19,58 | 20,32 | 21,48 | 20,43 | 20,44
3 32,80 | 35,15 30,10 | 35,44 | 34,80 | 19,21 | 18,49 | 20,18 [ 21,30 | 20,45
4 32,08 | 34,19 | 30,01 { 32,10 | 30,16 | 20,43 | 20,44 | 19,58 | 20,32 | 21,48
5 30,18 | 31,17 | 32,80 | 33,58 | 32,08 | 20,43 | 20,44 | 19,21 | 20,12 | 21,30
6 33,37 | 31,23 32,16 | 31,22 | 31,19 | 21,30 | 20,45 | 20,44 | 20,32 | 21,48
elepas Hanger dari cabin dan
Melakulkan pross diop Door Open Siap | Memasang dan mengencangkan Pad
Sub Comp

Group Pengz;matan Waktu Siklus ke-X (detik) Pengamatan (\geili(l?)l Siklus ke-X

X1 X2 | X3 | X4 X5 Xl | X2 | X3 | X4 | X5
| 15,60 | 15,68 | 16,78 | 15,01 | 16,43 | 38,37 | 38,45 | 39,44 | 37,56 | 40,04
2 1632 | 16,72 | 15,52 | 15,50 | 15,44 | 38,44 | 38,54 | 38,15 | 38,65 | 38,58
3 15,37 | 16,44 [ 15,00 | 16,56 | 15,00 | 37,49 | 39,48 | 39,42 | 39,48 | 39,04
4 1642 | 16,30 | 15,48 | 16,79 | 15,36 | 37,56 | 40,04 | 38,45 | 40,04 | 39,48
5 16,78 | 15,50 | 15,44 | 15,37 | 16,72 | 38,65 | 38,58 | 38,54 | 38,58 | 38,37
6 15,52 | 15,28 | 16,29 | 15,02 | 16,44 | 38,58 | 38,54 | 39,48 | 39,04 | 38,44

Melakukan proses drop trim front door Memasang Door Open Stop Stop

opening Comp
G?'gzp Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Pengamatan (\geilicl?)l Siklus ke-X

o 1 x| B | x| x5 [ x1 | x| x3]x]x

630 | 6,32 | 639 7,12 | 7,19 | 34,20 | 34,22 | 34,18 | 34,20 | 34,21

6.33 6,49 | 6,65 | 7,10 7,34 | 34,55 34,55 | 34,27 | 34,20 | 35,29
712 | 7,19 | 7,12 7,19 | 6,39 | 33,00 33,12 | 34,22 | 34,18 | 34,20

1o 1 7.34 | 630 | 632 | 665 |3427[3420] 33,1 |34,55 34,55
6,39 7,12 7,19 | 6,30 6,32 | 34,22 | 34,18 | 34,20 | 34,21 33,10

6,65, |

7,10 | 7,34 | 6,33 | 6,49 |33,10] 33,10 | 34,20 | 33,16 | 34,55

\O\\U\hul\)u—t
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Tabel 4.8. Pengukuran Waktu Siklus Seluruh Elemen Kerja CJM tipe JPU SMP-Std
(Lanjutan)

Mengambil dan memasang Cushion,
Collar air cleaner &pin cable Hand
Sub Brake

Mengencangkan Door open stop
Comp

Group | pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Pengamatan (V(‘lv:tll(kn)l Siklus ke-X

X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5
2948 | 29,56 | 28,32 | 28,17 | 26,44 8,70 | 826 | 830 | 870 | 845
29,22 | 29,18 | 29,48 2930 129,43 | 8,70 | 7,40 | 7,43 | 8,45 | 8,43
28,33 | 26,44 | 29,48 | 29,56 2832 | 8,45 | 870 | 8,70 | 7,40 | 8,30
28,32 | 28,17 | 26,44 2832 | 28,17 | 845 | 8,45 | 8,70 | 830 | 7,43
29,48 | 29,30 | 29,43 29,48 | 29,56 | 7,40 | 830 | 8,45 | 7,43 | 870
29,18 | 29,48 | 29,30 2922 | 29,18 | 830 | 7,43 | 8,70 | 7,40 | 8,45

Memasang Lebel Perhatian dan Hose Melakukan proses drop safety
Condensor Tank belt,w/s lower dan housing box

Sub . . Pengamatan Waktu Siklus ke-X
Group | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) (detik)

57 [ x2 | X3 | X4 | x5 | x1 | X2 | X3 | X4 | X5
1 23,64 | 23,68 23,68 | 23,69 | 23,70 | 10,12 | 10,24 | 10,44 12,47 | 12,27
23.69 | 23,70 | 24,25 | 24,46 | 24,55 [ 12,54 | 12,56 | 12,47 | 12,44 | 12,23
2446 | 24,55 23,68 | 23,68 | 24,55 | 12,56 | 10,44 12,47 | 12,27 | 12,47
23,69 | 23,70 23,70 | 23,64 | 23,70 [ 10,44 | 1247 | 1244 12,23 | 12,44
24 46 | 24,55 2455 | 23,69 | 23,69 | 12,47 | 12,56 12,54 | 12,56 1 12,47
23,64 | 23,68 | 23,68 | 2446 | 2446 [ 1024 | 10,44 [ 10,12 [ 1024 | 1044
Memasang dan mengencangkan safety Melakukan proses drop Pipa
belt,w/s lower dan housing box Vacum,Motor Link

Giz::p Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Pengamatan g:;ckn)l Siklus ke-X
7 | x2 | X3 | x4 | X5 | x| X2 | X3 | XX
24,26 | 45,34 | 45,37 | 45,39 4457 | 486 | 48 | 4,57 | 4,48 | 4,28
4537 | 46,50 | 46,28 | 44,50 445 | 417 | 48 | 420 | 442 | 4,26
4534 | 45,37 | 45,39 | 4457 | 4539 | 48 457 | 448 | 428 | 4,86
26,50 | 46,28 | 44,50 | 445 4450 | 5,54 | 4,20 | 4,42 | 420 | 4,17
1426 | 4537 | 46,50 | 46,28 | 4,48 | 4,17 | 438 | 420 | 4,20

45,39 | 44,26

50 [ 45.37 | 45,34 | 45.37 [ 45,39 | 442 | 48 | 4.57 | 4.48 | 4.28

[« WKV, T [ -N ROV

N

O\UI\&W

T
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Tabel 4.8. Pengukuran Waktu Siklus Seluruh Elemen Kerja CJM tipe JPU 5MP-

Std (Lanjutan)

Waktu Pengukuran (Detik)

Stasiun Kerja 1 LH

Operator : Prasasti

Sub
Group

Mengambil barcode & menulis no
chassis

Menunggu Cabin & Melakukan
proses drop Harness

Pengamatan Waktu Siklus ke-X
(detik)

Pengamatan Waktu Siklus ke-X

(detik)

Xl X2 X3 X4 X5

X1

X2

X3

X4

P &)

18,00 | 15,00 | 17,44 | 15,12 | 15,12

23,46

22,58

23,48

22,58

23

15,40 ( 15,12 | 15,20 | 17,59 | 15,00

23,1

23,46

23,48

23,40

23,46

16,44 | 15,00 | 14,04 | 16,44 | 15,12

23,46

22,58

23,46

22,58

23,48

15,12 | 15,12 ) 16,43 | 15,12 | 17,00

22,00

23,46

22,58

23,00

22,58

17,69 | 18,00 | 18,20 | 15,20 | 15,12

22,58

22,47

22,50

23,1

23,10

Njnld Wi —

1543 | 15,12 | 17,44 | 15,12 | 17,56

23,46

21,50

23,48

23,48

23,1

Sub

Memasang Bolt Rear Body Mounting

Melakukan Hanging Down dan
membuka Hanger dan Hanging Up

Pengamatan Waktu Siklus ke-X
(detik)

Pengamatan Waktu Siklus ke-X

(detik)

X1 X2 X3 X4 X5

X1

X2

X3

X4

X3

20,57 | 20,55 18,46 | 18,5 | 20,5

17,58

15,69

17,49

17,50

17,50

20,50 | 20,38 | 20,20 | 18,38 | 18,28

16,56

17,00

18,70

18,5

18,55

19,76 | 19,6 | 20,5 | 20,38 | 20,50

17,50

17,50

17,00

18,70

16,56

19,6 | 18,46 | 1828 | 19,6 | 19,76

18,5

18,55

17,49

17,00

17,49

18,46 | 18,5 | 20,50 | 20,38 | 18,46

15,69

17,49

17,58

17,50

17,00

afwisluwlvl-

20,20 | 18,38 | 19,76 | 19,6 | 20,20

17,00

18,70

16,56

18,70

17,50

Memasang bolt, Washer dan nut body
mounting

Mengencangkaﬂ Nut Self Lock

Mounting

Sub
Group

Pengamatan Waktu Siklus ke-X
(detik)

Pengamatan Waktu Siklus ke-X

(detik)

X1 X2 X3 X4 X5

X1

X2

X3

X4

X5

10,36

10,37

9,56

11,90

10,65

18,45 | 18,30 | 19,23 17,45 | 18,00

17.55 | 18,43 | 18,40 | 17,00 | 16,50

9,56

11,50

10,37

9,56

9,56

10,65

10,36

10,00

10,15

11,00

17,00 | 18,45 | 18,30 19,23 { 17,45

16,50 | 17,55 | 18,43 | 18,40 | 17,00

10,37

9,56

10,36

11,00

10,37

1830 | 19,23 | 17,45 | 18,00 | 19,23

11,36

9,50

11,90

10,65

11,90

18,43 | 18,40 | 17,00 | 16,50 | 18,40

10,37

9,56

11,90

10,36

10,37
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Tabel 4.8. Pengukuran Waktu Siklus Seluruh Elemen Kerja CJM tipe JPU 5MP-

Std (Lanjutan)
>lemasang Holder Stickjack & Door Memasang Harness Frame dan Clamp
Sub Open Stop LH Harness frame
Group | Pengamatan Wakm Siklus ke-X (detik) Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 30,38 | 30,40 | 33,10 | 31,44 | 33,20 | 29,40 | 29,45 | 30,10 | 30,15 29,43
2 30,40 | 31,00 | 30,28 | 30,28 | 33,45 | 28,50 | 30,00 | 28,55 | 29,5 | 29,48
3 31,25 | 30,28 | 30,00 | 30,40 [ 32,00 | 29,5 | 29,48 | 29,45 [ 30,10 | 29,45
4 33,10 | 31,44 | 29,57 | 30,28 | 30,38 | 30,10 | 29,45 | 30,00 | 28,55 | 30,00
5 30,40 | 33,10 | 31,44 | 33,20 | 30,40 | 29,45 | 30,10 | 29,40 | 30,00 | 2855
6 32,00 | 30,28 | 30,28 | 33,45 | 31,25 | 30,00 | 28,55 | 28,50 |29,45)| 30,10
Waktu Pengukuran (Detik)
Stasiun Kerja 1CENTER
Operator : Hasim
Sub Memasang Plug Floor Memasang Grommet housing Box
Grovp Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 2,80 | 3,10 2,95 3,15 | 3,10 5,90 6,10 6,20 | 5,9 6,10
2 310 | 295 | 3,15 | 280 | 295 | 610 | 620 | 610 | 620 | 590
3 3,15 | 2,80 3,10 295 | 3,15 5,90 5,90 590 | 6,10 6,20
4 3,10 | 3,10 2,95 2,80 | 2,95 6,20 6,10 6,20 | 6,20 6,10
5 3,10 | 3,10 2,95 2,80 | 3,15 6,10 5,90 590 | 5,90 5,90
6 2,95 | 2,95 2,80 3,10 | 3,10 5,90 6,10 6,10 | 6,10 6,20
Mengambil Harness Room Lamp dan Mengambil StickJack dan Clip Band
Sab pasang
Group | Pengamatan wWaktu Siklus ke-X (detik) Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
[ x1 X2 X3 X4 X5 Xl X2 X3 X4 X5
1 12,08 | 12,47 | 13,15 13,20 | 13,15 | 10,25 | 10,12 | 9,58 9,5 9,00
2 13,15 | 12,08 | 13,20 12,08 | 12,47 | 9,00 9,58 9,00 |10,25| 10,12
3 13,20 | 12,10 | 12,08 12,47 | 1247 | 9,58 9,00 9,50 |10,12| 9,00
— {1315 | 13,15 | 13,15 | 13,15 [ 1315 | 900 | 9,50 | 9,00 | 958 | 9,58
5 12,08 | 12,47 13,20 | 12,08 | 12,08 | 10,12 | 9,00 9,58 | 9,00 9,5
6 12,47 | 12,10 | 12,08 12,08 | 12,47 | 10,12 | 9,00 9,00 |10,25| 10,12
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Tabel 4.8. Pengukuran Waktu Siklus Seluruh Elemen Kerja CJM tipe JPU SMP-

Std (Lanjutan)

Memberi Grease

Memasang Antena Radio

Sub Pengamatan Waktu Siklus ke-X

L

92

Group (detik) Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik))
Xl | x2 | x3 | xe | X5 | xI | x2 | X3 X4 X5
1 450 | 5,18 500]510] 4,50 1638|1712 | 1649 | 17,00 | 16,38
2 5.53 | 5.53] 50050 400 | 17,00 | 1649 | 1638 | 17,12 | 17,12
3 5.10 | 4,50 | 4,55 | 5,10 | 4,50 | 17,00 | 16,49 | 17,00 | 17,00 | 16,38
4 450 | 500518 553|553 16381712 17,12 | 1649 | 17,12
5 5.53 | 5,00 | 5,53 | 5,00 | 553 17,12 1649 | 16,38 | 1649 | 16,38
6 5.10 | 4,50 | 4,50 | 4,50 | 5,00 | 17,00 [ 17,12 | 17,12 | 17,12 | 16,38
Recheck : :
Sub Waktu Siklus ke-X
Grou Pengamatan Wak
P (detik)
x1 | x2 | x3 | x4 | X5 |
1 30,60 | 32,15 35,68 | 40,12 | 40,10
" 70,10 | 35,68 | 35.68 | 3215 | 30,00
20,10 | 30,00 | 32,15 | 40,10 | 30,00
3 :
30,00 | 32,15 | 3568 | 32,15 | 32,15 '
4 :
35,68 30,00 | 32,15 40,12 | 40,12 [
5 :
——— 3000 | 32,15 | 40,12 | 40,10 | 40,10 [
6 ’
Waldu Penguluran (Detik)
Stasion Kerja 2 RH
Operator : Haliman
Mengambil Nozzle, weeper link dan | Memasang dan Mengencangkan bolt Horn
Sub horn,bolt horn dengan Kunci
Gro | Pengamatan g:ukl:l)l Sildus ke-X Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
P x| X2 [ x3 | x4 | X5 | X1 | X2 | X3 | x4 X5
—7 | 10,08 | 11,19 | 11,00 11,00 [ 11,00 | 16,52 { 1729 ( 16,52 [ 16,52 [ 18,00
5 [11,19 ] 10,08 | 10,08 11,19 [ 10,08 | 18,00 | 16,52 | 17,29 | 1800 [ 16,52
(70,08 | 10,08 | 10,08 | 11,19 [ 10,08 116,52 [ 18,00 [ 1800 [ 1800 | 16,52
=119 | 1,00 | 1100 [ 1L19 111911652 [ 1652 [ 1652 | 17,27 | 18,00
T 1008 | 15,19 | 11,19 | 1008 (10,08 [ 17.29 [ 18.00 [ 1652 | 16,52 18,00
6 E_}L& 11,19 | 11,00 | 11,00 | 17,29 | 16,52 | 1727 | 16,52 | 16,52
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Tabel 4.8. Pengukuran Waktu Siklus Seluruh Elemen Kerja CJM tipe JPU 5MP-Std

(Lanjutan)
i Melakukan proses Assy Bolt Stoper
- Memasang Nozle Pedal Gas dan Cble Cluth
Waktu Siklus ke-
Group Pengamatan ( deatli(l?)l Siklus ke-X Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
T T x2 | x3 | x4 | x5 | x1 | x2 ]| x3 [ x4 ] X5
(19,54 [ 19,28 [ 1841 [ 1928 [ 1900 | 5557 | 251 | 25,10 [ 25,22 2512
, | 1841184111928 119,54 119,00 54 4312320 | 23,28 | 23,48 | 24,43
S [ 1928 | 1928 | 18.41 [ 1841 [ 1954 | 251 2507 | 251 | 221 | 22,
4 | 19.28]20,00 | 1928 | 18,411 18,411 55 50 | 2443 | 2320 | 22,20 | 22,20
s | 1841119281954 1192811928 ) 555y | 25,10 | 25,22 | 22,21 | 25,22
6 | 192818411928 19281841 15559 | 2328 | 23,48 | 20,59 | 23,48
Memasang weeper dan remarks Mengambil Screw Licensy Lamp
Sub |- : - —
Group | Pengamatan (‘z’i_‘kﬂ)‘ Sikluske-X | penoamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
T T x2 | X3 | x4 | x5 | xI | x2 | x3 | x4 | x5
T d0,75 | 41,18 | 4104 (4075 [ 4075 950 [ 92 | 920 | 1048 | 1048
5 | 4075 [41,1814104140.75 41041 999 11047 |1048] 92 | 95
3 | 41184075 | 41,04 | 41,04 41,18 | 104811048 | 9,50 | 92 | 920
4 | AL18[41,04 [ 41,0414104 4L181 g5 | 95 | 929 [1047| 1048
s [40,75(4104 41,18 | 4L18 | 4L18 ) 19481 920 | 1048 | 10,48 | 92
o | 4L18[4L18 (4075 40,75 14075 | 95 1 950 | 92 | 95 | 10,50
Memasang dan Mengencangkan Melakukan proses drop antena&
Licensy Lamp memasang ol/der antena dan pipa vacum
Sub iklus ke-X
Group Pengamatan (\37:::1?)‘ Siklus ke Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
o T xz |0 | X | x5 | x1 | x2] x| x| x5
{7545 | 1545 | 15,00 | 1345 [ 1348 23,16 | 24,53 | 24,53 | 24,53 | 23,16
115,40 | 1540 | 13,43 | 1540 | 13.43 [ 24,53 | 25,00 [23,16 [ 2538 | 25,38
5T 1500 13,45 | 1348 | 1345 1348|2538 25,16 | 23,16 | 23,16 | 2538
T 15.45 | 15,00 | 15:45 | 15,40 | 15.40 [ 25,16 | 25,38 | 25,16 [ 25,16 | 23,16
<1540 13,43 | 1545 | 1545 | 15,00 | 24,531 25,16 [ 25,16 [ 25,38 | 23,16
——13.45 | 13,48 | 1540 | 1540 | 13.43 ] 24,53 [25,16 [ 25,38 [ 25,16 | 24,53
-———‘——_'-‘-——‘__'—__J
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Tabel 4.8. Pengukuran Waktu Siklus Seluruh Elemen Kerja CJM tipe JPU 5MP-

Std (Lanjutan)

—

Sub

Mengambil dan moment stick
handbrake dan redmark

Melakukan proses Assy Pedal Gas

Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)

Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)

X1 X2 X3 X4 X5

X1 X2 X3 X4 X5

21,45 | 21,45 (21,10 | 22,20 | 22,18

20,21 | 20,25 | 21,10 | 20,21 | 20,20

22,18 | 21,45 | 22,20 | 22,18 | 21,10

20,28 | 20,29 | 20,22 | 21,25 | 21,39

21,10 | 22,18 | 21,45 | 21,10 [ 21,45

21,25 | 20,20 | 20,25 | 20,21 | 20,25

21,45 | 21,10 | 22,18 | 23,50 | 21,45

20,21 | 21,39 | 20,29 | 20,28 | 20,29

23,50 | 21,45 | 23,20 | 21,45 | 21,45

21,10 | 20,21 | 20,20 | 21,10 | 20,21

ARV ITWIN] -

21,45 | 21,10 | 21,10 | 21,10 | 22,18

20,22 | 21,25 | 21,39 | 20,22 | 21,25

Waktu Pengukuran (Detik)

Stasiun Kerja 2 LH

Operator : Fiqqih

Sub
Group

Mengambil Seat Bet LH &Seat Belt
Center

Mengambil dan memasang Housing Box
Lh

Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)

Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)

X1 X2 X3 X4 X5

Xl X2 X3 X4 X5

9,15 | 10,38 | 9,14 9,21 | 10,11

18,55 | 22,81 | 25,04 | 23,22 | 18,75

11,32 | 10,32 | 9,27 10,12 | 9,27

20,55 | 22,51 | 18,58 | 21,02 | 19,25

1023 | 9,18 [ 11,21 11,21 | 868

22,28 | 2045 | 21,22 | 23,45 | 18,55

853 | 11,21 (12,23 ] 10,67 | 855

23,55 | 22,15 | 22,53 | 22,16 | 20,12

11,23 | 10,29 | 10,29 9,87 | 9,35

23,75 | 23,35 | 22,20 | 21,02 | 21,32

Al WIN]-—

10,21 | 11,21 10,21 11,12 | 12,22

20,54 | 21,24 | 21,24 | 19,89 | 19,05

Sub

Memasang Bugle S/bealt atas dan
bawah

Menempel barcode dan stamp no chasis

Pengamatan Waktun Siklus ke-X (detik)

Pengamatan Wakin Siklus ke-X (detik)

X1 | x2 | X3 | X4 | X5

X1 X2 X3 X4 X5

11,91 | 10,36 | 9,56 | 10,37 | 10,65

14,32 | 13,86 12,23 | 11,23 | 14,75

12,08 | 13,73 13,12 | 13,73 | 13,29

1031 | 10,45 | 10,46 | 9,56 | 10,46

13,86 | 11,23 [ 12,08 | 12,08 | 1123

10,37 | 10,45 | 10,31 | 11,94 | 11,92

13,73 | 12,74 11,12 | 12,34 | 12,55

10,46 | 11,23 | 11,45 | 10,54 | 9,58

11,23 | 12,58 12,58 | 11,12 | 11,12

9,57 | 10,38 | 11,23 | 10,55 | 11,29

AN | HITWI N -

12,10 | 11,33 | 10,47 | 10,65 | 10,37

1258 | 14,75 | 13,86 | 13,52 | 11,23
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Tabel 4.8. Pengukuran Waktu Siklus Seluruh Elemen Kerja CJM tipe JPU SMP-
Std (Lanjutan)
Melakukan proses Flrop H/lining & Memasuki dalam cabin & menyemprot
Sub Melakukan Assy silincer dengan lem lem ke roof In
Group | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 18,91 | 19,21 | 20,12 | 21,26 | 20,29 | 43,52 39,87 | 40,24 | 40,19 | 39,00
2 19,88 | 18,88 | 19,98 | 19,89 | 19,21 41,05 | 41,76 | 42,55 | 39,88 | 40,00
3 18,71 | 20,29 | 18,21 | 17,89 | 21,33 40,65 | 43,25 | 41,24 | 39,02 | 38,45
4 18,91 | 21,02 | 20,19 20,01 { 20,29 | 40,00 | 42,65 | 40,65 | 40,98 | 39,29
5 19,89 | 18,89 | 18,17 19,28 | 18,79 | 40,87 | 39,86 | 40,28 | 40,22 | 42,23
6 20,19 | 19,64 | 19,56 18,23 | 19,79 | 42,47 | 40,65 | 40,00 | 39,98 | 40,65
- Memasang dan rapihkan head lining Membersihkan Rail Roof
u
Group | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)

| x2 | 3 | x4 | X5 | XI | X2 | X3 | X4 | X5
38.50 | 38,56 | 37,95 |35.71]36,58 | 1486 | 1465 1478 | 1568 | 1588
2037 | 37,50 | 38,57 | 3958 | 37,32 | 1435 | 1443 | 15,68 | 14,48 | 1449
39,58 | 37,50 | 37,32 | 40,57 40,37 | 16,85 | 15,86 | 14,78 | 16,88 | 16,57
30,25 | 38,56 | 37,32 | 3876 | 39,88 | 14,89 14,56 | 1579 | 1597 [ 15,68

1
2
3
4 | 38,56 |
5 | 40,37
| 6 |

37,50 | 40,57 | 35,58 | 3845 | 14,87 | 14,35 | 16,89 | 16,70 | 16,79
38,75 | 38,56 | 38,57 32,33 133,33 [ 1598 | 16,85 | 14,47 | 1498 | 15,89

-——————em Lem ke panel isulator | Memasang Harness Cabin dan Socket
Mens dan memasang silincer Radio

Sub | ————— .
Grgup Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
g | a2 | 0 | Xt | X5 | X X2 | X3 | X4 | X5
T [ 1645 | 1646 | 15.83 16,54 | 15,76 | 40,81 [ 41,48 | 40,55 | 40,36 | 40,47
o35 1576 | 1647 [ 157711645 | 40.47 | 4038 | 4103 | 40.38 | 41,48
= 116.55 | 1532 | 1648 | 1535 16,66 | 41,48 | 4034 | 41,21 | 40,47 | 41,37
1634 6,80 | 41,37 | 40,55 | 40

7 | 1531|1634 | 1532 16,23 | 16, : ) 36 | 41,48 | 40,55

= 1543 | 16,74 | 1545 | 16,87 | 4038 | 41,03 | 4038 | 41,17 | 41,03

15,56
ST 15,78 | 1663 | 1625 | 4034|4036 | 4047 | 40,38 4103

6 16,57 -
ot lem ke insulator,memasang insulator dan
Mensempr rapihkan
o oongamatan Wakt Siklus ke-X (detik)
P ”’I\’T#E X3 X4 X3
I By 40,00 39,28 40,00
0 39’28 > 2

1 ,%%%J—Jﬁ 3028 | 3928 | 39,28
2 __,._4,6-66-—-— _’22,—2_&__ 39,28 40,00 40,00
4 | ___,3_9;.5%-——' ,j&%L __f40,00 39,28 40,30
j 39’2 3 ’4—9_&3—(1_ 40,00 39,28 40,00
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Tabel 4.8. Pengukuran Waktu Siklus Seluruh Elemen Kerja CJM tipe JPU 5SMP-

Std (Lanjutan)
Waktu Pengukuran (Detik)
Stasiun Kerja 3
Operator : Ambia
il rubber steering shafi,pin Memasang rubber steering
Ms;lgii?(l:b el gas,kabel k ol;gling,;fz ue shaft, kabel gas,kabel kopling, nut
Sub pedal gas
Group Pengamatan Waktu Siklus ke-X Pengamatan Waktu Siklus ke-X
(detik) (detik)
XI X2 X3 X4 X35 X1 X2 X3 X4 X5
1 9,35 | 9,20 817 | 8,40 | 8,14 63,30 | 68,11 | 68,11 | 68,11 | 68,11
2 921 | 9,34 928 | 9,37 | 943 638,30 | 67,24 | 68,11 | 68,30 | 67,24
3 10,15 | 9,14 | 931 | 9,33 10,18 6724 | 67,24 | 68,30 | 68,30 | 68,11
4 930 | 9,57 | 10,32 926 | 9,20 67,24 | 6830 | 67,24 | 68,11 | 67,24
5 9,31 10,15 | 9,14 931 | 9,20 68,30 | 67,24 | 67,24 | 67,24 | 68,30
. 1032 928 | 937 | 943 | 934 67.24 | 68,11 | 68,30 | 68,11 | 68,11
Melakukan proses Assy Bolt Bracket Mengambil dan Melakukan proses
Master brake bagian bawah (2pcs) drop Master Brake ke Cabin
Sub |~ poneamatan Waktu Siklus ke-X Pengamatan Wakta Siklus ke-X
Group (detik) (detik)
x| B[ x| x5 | x| x| Xx3| X | X%
1 28,18 | 27,49 27,49 | 28,18 | 28,18 | 13,69 | 13,45 | 13,27 | 14,02 | 13,69
o | 2749|2749 28,18 | 28,18 | 27,49 | 13,45 | 13,69 | 14,1 | 14,02 | 13,7
3 28,18 | 28,18 27,40 | 27,49 | 27,40 | 13,69 | 13,45 | 13,69 | 13,27 | 13,69
4 2749 | 28,18 31,29 | 27,49 28,18 | 14,1 | 13,69 | 13,7 | 13,69 | 14,1
5 2749 | 27,40 27,40 | 27,40 | 27,40 | 13,27 | 13,45 | 13,69 | 13,69 | 13,45
6 28,18 | 28,18 27,49 | 27,40 | 27,40 | 14,1 | 14,02 | 13,7 | 13,45 | 13,69
Memasang Stopper penahan Master | Memasang bolt stay Master Brake di
Brake dan masuk ke dalam cabin pillar bracket bawah LH
Sub I pengamatan Waktu Siklus ke-X Pengamatan Wakiu Siklus ke-X
Group (detik) (detik)
o 2 [ X3 | X4 | X5 | X1 | X2 | X3 | X4 | X5
1 10,58 | 10,57 10,58 | 11,10 | 11,18 | 9,57 | 9,20 | 10,16 | 10,16 | 9,20
— > | 10,58 | 10,55 11,10 [ 10,58 | 10,55 | 9,20 | 9,25 | 9,20 | 10,28 | 9,25
TW 11,10 11,18 1L,10{ 1,13 10,16 { 9,25 | 9,20 | 10,16 | 10,28
7515 [ 10,58 [ 10,55 | 10,58 [ 10,55 | 920 [ 1028 ] 925 | 920 [ 10,16
‘"’5"’—1_1?{6_ 11,18 10,58 10,551 11,10 | 9,20 | 10,16 | 9,20 | 9,57 | 9,20
—% | 10,58 ] 10,55 | 10,58 10,57 { 10,58 | 9,25 | 9,20 | 1028 { 9,25 | 9,25
| 6 | Tl
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Tabel 4.

8. Pegukuran Waktu
(Lanjutan)

Siklus Seluruh Elemen Kerja CJM tipe JPU 5SMP-Std

Memasang bolt stay Masier Brake
center panel dan Bracket Bawah Rh

Mengambil bolt stopper pedal
gas,pipa vacum plug stooper pedal gas

Sub . . Pengamatan Waktu Siklus ke-X
Group | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) (detil)
o Tz | X3 [ X | x5 [ x [ x2 | X3 | X4 | X5
71,96 | 9,56 | 9,38 | 10,35 [ 1196 | 13,75 | 1568 | 1570 | 13,48 | 13,48
> 1033 | 11,90 | 9,56 | 1156 | 1035 | 1578 | 13,75 | 1348 15,68 | 1443
T 1106 | 1035 [ 11,96 [ 1035 | 9,56 | 15,68 | 13,48 | 13,48 15,70 | 13,75
= 1035 | 11,56 | 10,35 [ 11,96 | 11,96 | 13,75 | 1443 | 15,68 13,48 | 1348
<[ 038 | 1035 11,96 | 9,56 | 1033 | 15,68 | 15,70 13,75 | 15,70 | 15,68
[ 9,56 | 11,56 ] 11,96 [ 11,90 ] 9,56 | 13,75 13,48 | 15,78 | 13,48 | 13,75
’ Memasang bolt stopper pedal
gas,pipa vacum, plug s100per pedal Recheck
as
Sub . Pengamatan Waktu Siklus ke-X
Group | pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) (detik)
: X3 | x4 | X5
o | X3 | X4 | x5 | Xl | X2
XL 30.00 2730 27,22 127,22 {27,08 | 27,30
| 30,00 | 334033403321 | %
——— — . 27,08 | 27,30 | 27,08 | 27,08 | 27,08
5 | 31,27 | 3021|3020 33,20 | 33,27
L T 120 2730 | 27,22 | 27,30 | 27,30 | 27,30
3 | 3340 [ 30203022 3347 | 30,28
| 1T 27.08 | 2730 | 2722 | 27,08 | 27,0
4 3321 | 3020 | 3321|3021 31,27 301272 8
B IR oy B 2730 | 27,08 | 27,08 | 27,08 | 27,08
s 33,40 | 30,20 | 3320 | 3028 30,20
B S oy DY 27,08 | 27,08 | 27.30 | 27,22 | 27,22
020 | 33,20 | 3327 | 3427 30,21
6 | I Wakwm Penguuran (Detik)
* Stasiun Kerja 4

Operator : Ramdan
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bil dan Melakukan proses Memasuki cabin & membawa colak
Mengam drop Colak
S engamatan Wa::;\l Siklus ke-X Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
deti

________l______,éf%;‘ W | X5 | x X2 X3 X4 X5

X o -:’:gz' 823 | 921 | 6,76 | 7,00 | 8,54 | 7,04 9,76

785 | Z—1—— o 867 | 8,23 | 7,99 | 7.45 | 8,23

a6 | 777|932 | 867 | 823 | 799 | 745 | 8, 743

#’50_,23__,739—-—-*,’05; 766 | 9,76 | 9,67 | 8,90 | 9,34 | 8,54 8,96
_.._—i-;-'ig——"’"f(;'é'zdﬁ 3,98 | 1087 | 9,08 | 8,56 | 9,08 | 6,09 9,00
_‘_“E%__,, 789 E 765 | 820 | 7,63 | 7,98 | 8,77 | 8,54 6,89
,._—2’9-”“’{50/ 701 | 845 | 897 6,09 | 8,11 | 7,34 | 9,76 7,56




Tabel 4.8. Pengukuran Waktu

(Lanjutan)

Siklus Seluruh Elemen Kerja CJM tipe JPU SMP-Std

Memasang dan Mengencangkan bolt

Mengambil dan memasang pillar grip

Sub instrument panel&speaker LH screw Fiud Tank
Group Pengamatan Waktu Siklus ke-X
(detik) Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Rz R < N7 NPT . N .G e
163,00 | 63,57 | 62,95 | 62,42 [6238 | 40.72 | 40.59 | 4042 | 4331 | 42,58
614 | 6428 | 64,55 | 64,58 | 6249 | 4146 | 42,09 | 43,57 | 43,47 12.22
3 Tes.50 | 64,32 | 62,38 | 63,49 | 62,40 | 42,39 42,58 | 4072 | 4121 | 4042
2 | 64.63 | 62,42 63,00 | 63,57 | 62,9 4342 | 4222 | 41,46 | 42,49 | 4337
s 62,29 | 64,58 | 64,63 | 56.68 | 6428 | 4239 | 4042 | 4121 | 43,47 20.59
6 65,49 56,68 62,49 64,55 | 64,58 4328 | 43,37 | 42,49 | 42,39 42’29
Mengambil radio instal,socket . -
ot clamp sedt center instrumen Memasang radio instal,socket mut,clamp
Sub anel seat ,cover center instrumen panel
tan Waktu Siklus ke-X
Group Pengama dotik Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
X1 | x2 | X3 x4 | X5 | Xi X2 X3 X4 X5
i 25.13 | 28,32 283 | 28,17 2739 (109,12 107 | 109,29 | 109,00 | 109,00
2 25,49 28,41 29,1 _2_8_,;”2_ 28,1 | 109,00 | 109,30 | 109,00 | 109,00 | 109,29
3 | 2548 __21,3_5_,_1_1__22@_ 27 | 109,30 [ 109,01 | 109,12 | 107 | 109,29
4 | 291 _%7,31_2_5,4_8.__&5_6} 28,3 | 110,09 | 109,01 | 110,23 | 109,12 | 107,28
5 25.11 | 28.1 2833 | 28,1 29,1 | 109,00 | 109,29 | 109,00 | 110,10 | 109,29
T 283 | 2817 | 27,12 25.13 | 28,32 | 109,01 | 109,01 | 109,00 | 110,09 | 109,01
Bolt Instrumen '
Memasang Pﬁ‘fne p Memasang Radiator di frame
Sub tu Siklus ke-X
Group pengamatall’(\?l::;‘k_’l Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
S
,_}-}————3('2"‘ __iYL X4 X5 Xi X2 X3 X4 X5
— 53,10 527 [ 13.22 | 1155 1220 | 15,18 | 15,49 | 1530 | 16,22 | 1540
537 13.22 523 | 12:20 | 13.27 | 1518 | 1530 1540 | 1622 | 15.40
2 Sl i B S ’
537 | 13,27 1327 | 13,10 1322 | 1549 | 1549 | 1540 | 1540 | 1549
3 2 /—/#’_—_ ?
13.10 | 11,55 11,55 | 13,27 13,10 | 16,22 | 1549 | 1540 | 1540 | 16,22
4 ’ ”:,________,_ 713,27 | 15,30 ’
s 13,22 | 13,10 13,10 [ 13,22 | 13 30 [ 1540 | 15,49 | 1549 | 1530
] ~
- _ﬁfs—ﬂ—ﬁ—fﬁ 1720 | 12,20 | 13,10 1518 | 15,30 | 1530 | 1622 | 1549




Tabel 4.8. Pengukuran Waktu Siklus Seluruh Elemen Kerja CJM tipe JPU SMP-

Std (Lanjutan)
Mengencangkan Bolt Radiator Keluar Cabin dan membawa Colak
Sub .
Group Pengamatan Walt:tu Siklus ke-X Pengamatan Waktu Siklus ke-X
(detik) (detik)

- /Y-] .X 2 X 3 IY‘/ ;le z‘i'] 1\’2 ‘,‘{3 IY_I 1Y'5
I 60,75 | 56,90 | 54,89 5290 | 61,09 | 9,87 | 11,09 | 9,87 | 10,87 | 11,34
2 55,90 | 54,89 56,98 | 57,97 | 57.87 11,54 | 9,87 | 10,87 | 9,00 | 9,87
3 56,87 | 53,89 5453 | 57,90 | 56,75 10,77 } 11,05 | 12,94 | 10,87 | 10,32
4 54,02 | 53,86 | 54,89 57,84 | 56,33 | 9,87 | 11,09 | 9,87 | 10,87 | 9,00
5 57.98 | 57,57 | 59,87 60,66 | 52,90 | 10,77 | 11,05 | 12,94 | 10,87 | 10,32

54 | 54,89 | 58,95 | 11,54
6 60,87 | 52,98 | 33, 11,65 | 10,87 | 9,87 | 10,34
Waktu Pengukuran (Detik)
SK5RH

Operator : Syarif

engambil dan memasang W/sirip Melakukan proses drop & Memasang

M

; 2 Weather
outer,sash ru'n' th;n:):i RH, Weatner Keylock RH
Sub /_,5&'&3,—,,
Group Pengamatan Waktu Siklus ke-X Pengamatan Waktu Siklus ke-X
Xl X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 | 29,12 | 2540 27.22 | 26,12 | 24,06 | 10,15 | 9,57 | 945 1045 | 10,11
2 29,12 29,12 23,44 29,12 | 25,07 10,11 | 9,45 | 9,15 | 9,15 | 10,45
> ___.___.__._,__..—-——-—-—-—-——" s
3 1892 | 26,86 25,78 _g§£0_28,97 10,45 | 9,15 | 9,45 | 10,11 | 9,15
2612 29,12 29,12 | .12 25.56 | 10.11 | 10,11 ] 9,15 | 945 | 1045
— ______1_—;__-—’—————————-—*——‘_’_ >
s [ 30,11 | 27,77 | 2892 26,86 | 27.22 | 945 | 1045 | 10,11 | 557 | 10,45
|5 30 e 01 | 28,74 | 2897 | 10,15 | 9,57 | 1045 | 10,15
A raEIE e ECARO TR e
Mengambﬂ grommet door install Memasang grommet door instal RH
dan label ban dan label ban
Sub Pengamatan Waktu Siklus ke-X Pengamatan Waktu Siklus ke-X
Group gdeﬁk) (detik)
% | x5 | x1 | x2 | X3 | X4 | X5

——T 2 | X3 | X

%ﬁﬁﬁ (13,52 | 13,52 30,58 | 30,00 | 31,29 | 31,30 | 31,35
25 | a7 [ 1247 [ 13,25 | 3135 31,29 | 31,30 | 30,38 | 30,55
f———fﬁﬁ (13,25 | 1247 30,55 | 31,30 | 30,38 | 30,58 | 30,00
(1352 =047 | 13,52 | 13,25 31,29 | 30,58 | 30,00 | 31,35 | 30,58
o 13,52 | 12,47 | 31,30 | 31,30 | 30,38 | 30,55 | 31,29

7 Bicid
Eﬁ—””’ﬁ_}%ﬂ 13,25 | 30,55 | 30,38 | 30,58 | 30,00 | 31,30

Mauaual
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Tabel 4.8. Pengukuran Waktu Siklus Seluruh Elemen Kerja CJM tipe JPU 5SMP-Std

100

(Lanjutan)
Mengambil plug fender front struth Memasang plug fender front struth
Sub Rh,butil tape Rh,butil 1ape
Group | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Xi X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 15,27 | 15,30 | 14,01 14,07 | 15,22 | 36,45 | 36,00 | 36,45 | 36,00 | 37,22
2 14,10 | 15,25 | 14,10 14,00 | 15,32 | 36,00 | 36,45 | 37,28 | 36,00 | 35,20
3 15,00 | 15,20 | 15,22 14,01 | 14,00 | 36,45 | 37,30 | 36,45 | 36,00 | 36,00
4 15,32 | 14,01 | 15,20 14,10 | 15,22 | 36,00 | 36,45 | 36,45 | 37,40 | 36,45
5 14,01 | 14,07 | 15,27 15,20 | 14,07 | 35,20 | 37,22 | 35,20 | 36,45 | 36,00
6 14,10 | 15,30 | 14,00 15,25 | 14,10 | 36,45 | 37,30 | 35,20 | 37,40 | 36,45
Mengambil weather sirip outer dan | - \q11yican proses Assy moulding RH
Sub run channel
Group | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) | Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
Xl X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 11,23 | 1 1,36 | 10,00 10,00 | 10,10 | 53,32 | 52,00 53,32 153,32 | 52,00
2 10,00 | 10,00 | 1 1,30 | 10,10 | 10,00 | 52,00 | 52,00 52,00 | 52,00 | 53,32
3 10,10 10,00 | 10,00 11,30 | 11,36 | 53,32 | 53,32 52,00 | 52,00 | 54,00
4 12,31 | 11,40 10,10 | 10,10 | 11,30 | 52,00 53,32 | 52,00 | 54,00 | 52,00
5 10,00 | 11,40 10,10 | 11,36 | 10,10 | 52,00 52,00 | 54,00 | 53,32 | 53,32
6 11,30 10,00 | 1 1,40 | 10,10 11,30 | 53,32 | 53,32 | 52,00 | 53,32 52,00
Waktu Pengukuran (Detik)
SKSLH
Operator : Angga
Mengambil dan memasang sash run Melakukan proses drop & Memasang
channel LH, w/strip lower LH Keylock LH
G?;tp pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Pengamatan g:t’i‘k“)‘ Siktos ke-X
X! X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 28,77 26,86 | 27,22 26,12 | 24,06 | 12,00 { 12,00 | 12,00 | 15,21 | 13,32
5 2588 | 2445 23,44 | 26,28 | 25,07 | 12,86 12,00 | 12,34 | 14,39 | 12,00
P—_é—— 29,02 23,58 | 25,78 25,40 | 28,97 | 13,29 | 12,00 | 12,00 | 13,33 | 12,86
4 26,12 24,06 | 22,14 29,12 | 25,56 | 12,86 | 12,00 | 12,86 | 14,57 | 12,00
5 30,11 _2_7_,_7.7, 28,92 | 26,86 | 27,22 | 12,00 | 13,39 | 12,00 | 12,42 | 12,00
6 27,56 26,12 | 29,01 2874 | 28,97 | 13,46 | 12,88 | 12,00 | 13,33 | 11,98




Tabel 4.8. Pengukuran Waktu Siklus Seluruh Elemen Kerja CJM tipe JPU SMP-

Std (Lanjutan)

Sub
Group

Mengambil grommet door install LH

Memasang grommet door insta LH

Pengamatan Waktu Siklus ke-X
(detik)

Pengamatan Waktu Siklus ke-X
(detik)

X1 X2 X3 X4 X5

X1 X2 X3 X4 X5

13,52 | 13,52 | 13,25 | 12,47 13,52

29,36 | 28,34 | 28,24 | 26,67 | 29,20

12,47 | 13,25 | 12,47 | 13,52 13,52

29,24 | 29,07 | 27,78 | 28,71 | 27,32

135 | 13,25 | 13,52 | 13,25 | 12,47

28,22 128,70 | 28,98 | 29,26 | 25,66

13,52 | 13,52 | 13,25 13,52 | 13,25

27,67 | 27,56 | 29,02 | 28,17 | 28,20

12,47 | 13,25 | 12,47 13,52 | 12,47

28,90 | 29,82 | 27,87 | 26,67 | 27,02

AN | BV —

12,47 | 13,52 | 12,47 13,25 | 13,25

30,12 | 28,78 | 29,23 | 25,98 | 26,01

Sub
Group

Mengambil plug fender LH,butil tape
door LH, front struth LH dan sash run
channel LH

Memasang plug fender,butil tape
door front struth LH da sush run
channel LH

Pengamatan Waktu Siklus ke-X
(detik)

Pengamatan Waktu Siklus ke-X
(detik)

X1 | x2 | X3 | X4 | X5

X1 X2 X3 X4 X5

15,35 | 15,35 16,10 | 15,29 | 16,10

38,30 { 37,00 | 39,54 | 39,54 | 37,060

15,35 | 15,29 15,29 | 15,29 | 16,10

38,30 | 38,30 | 38,30 | 37,00 | 39,54

38,30 | 37,00 | 39,54 | 37,00 | 39,54

15,35 ] 15,35 15,35 | 16,10 | 15,35
15,29 | 16,10 15,35 | 15,29 | 15,35

37,00 | 38,30 | 37,00 | 38,30 | 38,30

39,54 | 38,30 | 38,30 | 37,00 | 39,54

15,29 | 16,10 15,29 | 15,29 | 16,10

16,10 | 15,35 15,29 | 15,35 | 15,29

38,30 { 39,54 | 38,30 | 37,00 | 37,00

Sub
Group

]

35.18 | 35,31 | 36,03 | 36,03 | 35,18
35,31

36,03 | 35,18 35,18 | 36,03 | 36,03

L

36,03 | 35,18 35,18 | 35,31 | 35,18

35,31
35,31

TR

_ —

Memasang Weather strip Outer

Melakukan proses Assy Moulding LH
dan Clip regulator

i -X
Pengamatan Waktu Siklus ke
(detik)

Pengamatan Waktu Sikius ke-X
(detik)

7 | X2 | X3 | X4 | X5

X1 X2 X3 X4 X5

L

58,32 | 47,46 | 46,68 | 50,22 | 50,45

36,03 | 35,31 | 35,31 | 36,03

55,31 | 49,44 | 4898 | 49,58 | 51,22

4842 160,22 | 59,98 | 50,12 | 50,29

L ——

56,39 | 49,80 | 60,12 | 50,34 | 52,20

"]

36,03 | 36,03 35,18 | 35,18

48,39 { 48,41 | 50,21 | 49,88 | 51,34

| —————]

36,03 | 3531 [ 36,03 | 3531

50,22 | 57,37 | 51,20 | 50,31 | 50,89

p
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Tabel 4.8. Pengukuran Waktu Siklus Seluruh Elemen Kerja CJM tipe JPU SMP-Std

(Lanjutan)
Waktu Pengukuran (Detik)
SK 6 RH
Operator : A.Yunus
Melakukan proses drop regulator Memasang dan M
: ) g dan Mengencangkan Delta Sash
Sub Moulding, BZ‘)"'k A’i’; ’; (c); gHelta Sash dan dan Latch Door Install RH
oor
Group Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
a1 xz ] x3 | x | x5 | x1 | x2 | x3 | x4 X5
[ [ 30,00 3115 ] 3125 30,30 | 30,00 | 1963 | 19,65 | 20,26 | 20,19 18,38
, | 31,15 30,00 30,00 31,15 | 30,15 | 5940 | 19,30 | 18,40 | 20,33 20,30
;| 30,00 3030 | 31,22 30,24 | 3L15 | 5930 | 20,33 | 20,26 | 19,65 18,40
. | 30,15 [ 3115 | 3000 31,15 | 30,00 | 5526 | 19,65 | 20,19 | 19,30 18,40
5 | 30,00 3030 31,22 | 31,15 | 30,30 | 59 19| 18,38 | 19,63 | 19,65 20,26
s | 30003115 30,15 | 30,00 | 3115 {5933 | 20,30 | 20,40 | 19,30 18,40
Melakukan proses Drop Door Memasang Door Glass RH
Glass,plastik dan Door trim RH
GSrgb Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
T [ o [ xlelxs|x X5
22 11200 | 12,20 | 12,20 | 1138 | 4530 | 1535 16,57 | 16,50 16,00
(1382
5 [1220 1138 [ 12,00 12,00 | 12.20 | 1600 | 16,30 | 1648 | 1669 | 1548
S [12.00 | 1220 12,20 | 11,38 | 1138 | 4549 | 1560 | 16,55 | 1801 | 15,40
138 | 12,00 | 12,00 | 1220 1220 | 16,57 | 16,50 | 16,00 | 15,60 15,30
4 ’
738 | 12,00 | 11,38 | 1138 | 1548 | 16,69 | 15,48 | 16,50 16,00
s | 1220 1L
500 [ 1220 | 11,38 | 1220 | 1138 | 16,55 | 1801 | 1540|1669 | 1549
6 ?
Melakukan proses steel Door RH Memasang air cleanerrecheck
€
Sub | kK detik) Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik
aktu Siklus ke-X (de (detik)
Group _%e_]xgg;@n%a]“ﬂ gl x|l x| x| xe|xs]x X5
5728 [ 37,06 3728 | 37,00 | 3706 | 5543 | 40,30 | 45,20 | 43,22 43,10
1 , [
$706 [ 37,00 | 37,06 | 37.00 3728 12345 1453244284520 4539
2 ’ I—
I 4520
1700 | 3728 | 37.06 | 3728 | 3706 | 2043 14720 | 4322 | 43,10
3 2
I —
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Tabel 4.8. Pengukuran Waktu Siklus Seluruh Elemen Kerja CJM tipe JPU SMP-Std (Lanjutan)

Waktu Pengukuran (Detik)
SK 6 RH
Operator :
4 37,06 | 37,06 37,28 | 37,28 | 37,00 2026 | 44.28 | 4520 | 45,39 52
5 37,06 | 37,00 37,00 | 37,00 | 37,00 22.50 | 45.20 | 43.22 | 43,10 .22
6 37,00 { 37,00 37,00 37,28 37,28 2022 | 4428 | 4520 | 4721 720
Sub Melakukan Check pekerjaan akhir
Group Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
1 29,65 | 29,00 2965 | 30,48 | 3050
2 31,00 | 29,65 30,50 | 29,65 29,00
3 29,00 | 30,50 30,50 | 29,00 30,48
s | 3128 79,65 | 31,00 | 29,00 | 29,65
5 | 2965 30,48 | 30,50 | 30,50 | 29,00
6 | 2900 30,50 | 29,65 | 29,00 | 31,00
| S
SK 6 LH
N Operator : Dillah
Melakukan proses drop
regulator,moulding, back mirror,delia Memasang l(,iaatlé }I;\Jlgg(g;el};i?g]l;in;;dei ta sash,
Sub ash dom door latch RH r Insta
Group | pepgamatan Wakin Siklus ke-X (detik) Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
X1 X2 X3 X4 X3 X1 X2 | X3 X4 X5
33,52 | 30,24 | 33:48 | 31,53 3159 | 19,60 | 19,63 | 20,44 | 19,00 | 20,00
3 33,54 | 31,49 | 3348 34,29 | 3327 | 2045 | 20,00 | 19,63 | 19,60 19,00
4 33.52 31,53 32,49 33,54 | 35,10 20,45 | 195,00 | 19,60 | 20,45 19,60
3150 | 33,27 3354 | 319 3348 | 2044 | 2045 19,60 | 1963 | 19,00
29 | Pt T 31,59 | 33,52 | 19,60 [ 19,63 | 19,00 | 2
6 | 3354 | 3348|3127 == s 00[2044| 2045




Tabel 4.8. Pengukuran Waktu Siklus Seluruh Elemen Kerja CJM tipe JPU 5MP-

Std (Lanjutan)
Melakukan proses Drop Door
Sub Glass,plastik dan Door trim LH Memasang Door Glass LH
Pengamatan Waktu Siklus ke-X
Group (detik) Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
X1 X2 X3 X4 | X5 | Xl X2 X3 X4 X5
1 13,70 | 12,25 13,70 | 13,70 | 12,25 | 14,25 1528 | 16,84 | 13,40 | 13,40
2 13,00 | 12,25 | 13,00 13,00 | 13,70 | 16,84 | 16,84 | 14,25 | 15,28 | 14,25
3 13,00 | 13,00 | 13,00 13,70 { 12,25 | 15,28 | 16,84 | 16,84 | 15,28 | 14,25
4 13,70 | 13,70 | 12,25 12,25 | 12,25 [ 15,28 | 15,28 | 13,40 | 13,40 | 16,84
5 1225 | 12,25 13,70 | 13,00 [ 13,00 | 14,25 | 13,40 | 15,28 } 16,84 | 13.40
6 13,70 | 12,25 13,00 | 13,70 | 12,25 | 16,84 | 14,25 | 13,40 | 14,25 | 13,40
Melakukan proses steel Door LH Melakukan Check pekerjaan akhir
Sab :
tan Waktu Siklus ke-X
Group | TOEFEH etk Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)
X1 X2 X3 | X4 | X5 | XI X2 | X3 | X4 X5
1 40,10 | 39,53 | 39,50 37,00 | 39,50 | 30,00 | 29,48 | 29,43 | 28,57 | 29,02
) 37,06 | 40,10 37,06 | 39,53 | 39,50 | 25,02 | 30,00 29,48 | 29,10 | 295,10
—‘—“3 37,00 | 40,10 30,53 | 40,10 | 39,53 | 29,10 | 29,43 | 28,57 29,10 | 29,10

155,50 | 39,53 | 40,10 | 40,10 35,53 | 2948 | 29,48 | 28,57 | 30,00 | 30,00

39,53 | 37,00 | 40,10 39,53 | 37,00 | 30,00 | 28,57 | 29,10 | 30,00 | 29,43

37,00 37,00 | 39,50 39,50 | 30,00 | 28,57 | 29,10 | 29,43 | 29,43

39,53

6
" (Sumber : Hasil pengolahan data)

Data waktu siklus elemen kerja untuk CJM tipe JPU SMP-3 Way terdapat dalam

lampiran A.

104




4.2 Pengolahan Data
42.1 Menghitung Waktu Siklus

Tahap pertama adalah menghitung waktu siklus setiap elemen kerja.
Pada saat menghitung waktu siklus, data yang telah dikumpulkan harus dirata-
ratakan terlebih dahulu sesuai dengan sub grup masing-masing. Perhitungan
waktu siklus elemen kerja menunggu cabin turun dan menurunkan mountain pada
tipe JPU 5MP-Std dapat dilihat pada Tabel 4.9.
Tabel 4.9. Perhitungan Waktu Siklus Elemen Kerja Menunggu cabin turun dan
menurunkan mountain Tipe JPU SMP-Std

Stasiun Kerja 1- Menunggu cabin turun dan Menurunkan mountain

Gr up X] X2 X3 X4 Xs x

1 30,18 | 33,05 32,80 33,21 33,19 32,49

” 3218 | 3529 | 34,80 30,16 | 32,80 | 33,05

3 32,80 | 35,15 30,10 | 35,44 34,80 33,66

4 32,08 | 34,19 30,01 32,10 30,16 31,71

5 30,18 | 3L17 32,80 | 33,58 32,08 31,96

6 3337 | 31,23 32,16 | 31,22 | 3L19 | 31,83
Total Waktu Siklus 194,69

Rata-rata (detik) 32,45

an Data)

(Sumber: Hasil Pengolah
Dari tabel diatas untuk mencari rata-rata sub grup (waktu siklus) yaitu

sub grup dibagi dengan jumlah sub grup.

total waktu siklus
_ _ _ 3018+33,05+32,80+33,21+33,19 .
Waktu siklus sub grup 1=xX= P 32,49 detik
Dan scterusnya-
. (=) _ Total waktu siklus sub grup
Maka rata-rata wakit siklus (X) = Jumlah sub grup
32,49+33,05+33,66+31,71+31,96+31,83_ 194,69
6 6
= 32,45 detik

Dari perhitungan tersebut, maka waktu siklus untuk elemen kerja
Menunggu cabin turun dan turunkan mountain tipe JPU 5MP-Std adalah selama
32,45 detik.
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Untuk perhitungan waktu siklus seluruh elemen kerja untuk semua tipe
CJM dapat dilihat pada Lampiran B. Dari hasil pengolahan waktu siklus pada
semua tipe CJM, maka dapat dibuat rekapitulasi watu siklus (WS). Rekapitulasi
waktu siklus semua elemen kerja untuk seluruh tipe CJM dapat dilihat pada

Tabel 4.10 - 4.11.
Tabel 4.10. Rekapitulasi Perhitungan Waktu Siklus Elemen Kerja CJM Tipe

5MP-Std

Stasiun Kerja 1

WS SK WS
. ws | tap | SK
Operator | No Elemen Kerja (detik) | operator | terlama
(detik) | (detik)

Menunggu  cabin  turun  dan} ., .
menurunkan mountain )
Memasang bushing rear axle &bolt 20.29
rear body mounting )
Melepas Hanger dari cabin dan
Melakukan proses drop Door Open | 15,87

Stop Comp
Memasang dan Mengencangkan Pad 38.78

deck nut dan washer mounting
-lgllfGIakukan proses drop trim front door 6.77
opening )
Memasang Door Open Stop Stop | 5 4,04

Comp
Mengambil dan memasang 270,68 | 270,68

Cushion,CoIlar air cleaner &pin cable | 28,79
| Hand Brake

Mengencangkan Door open stop Comp | 8,21

Prayogi
(RH)

-——._———_-—f .

Memasang Lebel Perhatian danHose 23,98
Condensor Tt ank
| cona

Melakukan proses drop safety belt,w/s 11.74
10 | jower dan housing box )
_,..."——-—__—-———'""_'—'——_

Memasang dan Mengencangkan safety
L1 | pots,w/s lower dan housing box 45,21

| Dol W
Melakukan proses drop & Memasang 4,49

12 M%MMW Link

|

1
B
3
4 |
5
|
7
0
|
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Tabel 4.10 Rekapitulasi Perhitungan Waktu Siklus Elemen Kerja (JM Tipe
5MP-Std (Lanjutan)

Mengambil barcode & tulis no chassis 15,99
Menunggu Cabin & Melakukan proses

drop Harness 23
Memasang Bolt rear body Mounting 19,57

Melakukan proses Hanging Down dan
Buka Hanger dan Hanging Up 17,5

1
2
3
4
Pr(f;;ﬁ s Memasang bolt, Washer dan nut body 17.95 165,28
mounting A
6 Mengencangkan Nut Self Lock Mounting 10,5
7 Memasang Holder Stickjack & Door 3128
Open Stop LH R
Memasang Harness Frame dan Clam
8 Harness fgame P 12949
1 Memasang Plug Floor 3
2 Memasang Grommet housing Box 6,05
3 Mengambil Harness Room Lamp dan 1261
Hasim memasang >
(Center) 4 Mengambil StickJack dan Clip Band 953 | 8782
5 Memberi Grease 4,97
6 Memasang Antena Radio 16,77
| b (=
7 Recheck 34,89
Stasiun Kerja 2
Mengambil Nozzle, weeper link dan 10.74
1 horn,bolt horn >
T Memasang dan Mengencangkan
2 Horn dengan Kunci 17,14
—3 | Memasang Nozle 19,03
r"“"""—'Mﬁ\—/[elfalek—aTProses Assy Bolt Stoper
4 Pedal Gas dan Cble Cluth 23,56
—’“5”‘ Memasang weeper dan remarks 40,99
Haliman ¢ | Mengambil Screw Licensy Lamp 979 | 202,74
(RH) T Memasang dan Mengencangkan 1458
L,—l/ Licensy Lamp ’
Melakukan proses drop antena &
8 memasang older antena dan pipa 24,59
vacum
| Mengambil dan moment stick 2175
9 handbrake dan redmark ,
j Wm Assy Pedal Gas 20,57
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Tabel 4.10. Rekapitulasi Perhitungan Waktu Siklus Elemen Kerja CJM Tipe SMP-Std

(Lanjutan)

1 Mengambil Seat Bet LH &Seat Belt Center 10,2

2 Mengambil dan memasang Housing Box Lh 21,34

3 Memasang Bugle S/bealt atas an bawah 12,66

4 Menempel barcode dan stamp no chasis 10,68

5 Melakukan proses drop f{/?ining & 19.56
Melakukan proses Assy silincer dengan lem >

Memasuki cabin & menyeemprot lem ke roof 40.72

Fiqqih 6
In 26541 | 265,41
(LH) , — ,
7 | Memasang dan merapihkan head lining 38,13
8 Membersihkan Rail Roof 15,5
Menyemprotkan Lem ke panel isulator dan 16 |
9 | memasang silincer ,07 %
10 Memasang Harness Cabin dan Socket Radio 40,77 1
Mcnyemprotkan lem ke insulator,memasang 39.78
11 insulator dan rapihkan ,
Stasiun Kerja 3 l
Mengambil ~ubber steering shafi,pin = i
] split, kabel gas,kabel kopling,nut pedal 9,35 |
gas,cover pedal gas
Memasang rubber steering  shafit kabel

|
2 gas,kabel kopling,nut pedal gas,cover pedal | 67,85 r
1

as
Melakukan proses Assy Bolt Bracket Master 2785 |
3 prake bagian bawah (2pcs) . |

Mengambil dan Melakukan proses drop 13,60 . |

4 | Master Brake ke Cabin

—— Memasang Stopper penafzan Master Brake 10.79 223,2 2232

Ambia 3 dan masuk ke dalam cabin
Memasang bolt stay Master Brake di pillar 057

6 | bracket bawah LH__—
ster Brake center
10,78

I

Memasang bolt stay Ma:

7| panel dan Bracket vk X2
r pedal gas,pipa 145

— | Mengambil bolt stoppe

i Wdal gas
asang boll stopper pedal gas,pipa 3164

—
Mem

9 | vacun, plug stooper AL £
27,18

]
10| Recheck __——
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Tabel 4.10

Rekapitulasi Perhitungan Waktu Siklus Elemen Kerja CJM Tipe
5MP-Std (Lanjutan)

e
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Stasiun Kerja 4
Mengambil dan Melakukan proses
drop Colak 8,79
2 | Memasuki cabin & bawa colak 8,14
3 Memasang dan Mengencangkan bolr .
instrument panel&speaker 63,16
4 Mengambil dan memasang pillar grip 42.09
LH,screw Flud Tank ’
Mengambil radio  instal,socket
Ramdan | 5 | mutclamp seat center instrumen | 27,29 | 344,79
panel
Memasang radio instal,socket
6 | mutclamp  seat  ,cover  center 109,04
instrumen panel
7~ | Memasang plug Bolt Instrumen Panel | 12,85
8 | Memasang Radiator di frame 15,52
9 | Mengencangkan Bolt Radiator 56,57
10 | Keluar Cabin dan bawa Colak 10,7
Stasiun Kerja 5
Mengambil dan memasang w/Strip
1 | outer,sash run channel RH, Weather 27,47
strip lower
Melakukan proses drop & Memasang | g oc
__2_ Keylock RH >
3 Mengambil grommel door install RH 13,09
dan label ban
syarif 7 Memasang grommet door insta RH 3079 | 195.57
®RH) || dan label ban
Mengambil plug fender front struth 14.64
5 . 5
—[ Memasang plug fender front struth 36
6 : ,36
"—MQI%% ther strip outer d
Mengambil weather sirip outer aan
7 | run fhannel 10,64 221,58
—& | Melakukan proses ASsy moulding RH | 52,73
| ambil dan memasang sash run
1 lc\}dz?;iel 1H, wistrip lower LH 26,64
"';' Melakukan proses drop & Memasang | , 255
3 | Men ambil grommel C;Ioor — 13,12
] M oor msta- 28,19
?;g;f) = xtmgaﬂﬂ)il plug fender LH, butil tape 15.53 221,58
5 Mwﬂf}i d;{rlztsash run >
| ang plug fender,buil’ lape
6 cha sush run 38,2
KR Wrz’p Quter 35,56
3 Ms’@ moulding LH | 51,79
R .-




Tabel 4.10. Rekapitulasi Perhitungan Waktu Siklus Elemen Kerja C i
; CJIM
5MP-Std (Lanjutan) ! Tiee

SK 6

Melakukan proses drop regulator

1 | ,Moulding, Back Mirror,Delta Sash dan | 30 53
Door Latch RH i

2 Memasang dan Mengencangkan Delta 19.68
sash dan Latch Door Install RH ’
Melakukan proses Drop Door

31, ; . 11,85

A.Yunus Glass,plastik dan Door trim RH
(RH) 4 | Memasang Door Glass RH 16,17 | 167.74

5 | Melakukan proses steel Door RH 37,1

6 | Memasang air cleaner 22,46

7 | Melakukan Check pekerjaan akhir 29,95 167,74
Melakukan proses drop regulator

1 | ,Moulding,Back Mirror, Delta Sash dan | 32 92
Door Latch LH ’
Memasang dan Mengencangkan Delta

2 19,77
sash dan Latch Door Install RH
Melakukan  proses  Drop  Door | 13 96

Dillah (LH) | 3 | Glass,plastik dan Door trim LH 7 1 148,91

4 | Memasang Door Glass LH 4,95

5 | Melakukan proses steel Door LH 38,99

6 | Melakukan Check pekerjaan akhir 29,32

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Tabel rekapi
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ulasi clemen kerja CIM tipe JPU SMP-3Way adalah sebagai berikut.




Tabel 4.11. Rekapitulasi Perhitungan Waktu Siklus Elemen Kenja CJM Tipe

5MP-3Way
Stasiun Kerja 1
WS SK WS
. WS tiap SK
Operator | No Elemen Kerja (detik) | operator | terlama
(detik) | (detik)
1 Menunggu cabin turun dan 31.83
menurunkan mountain ’
) Memasang bushing rear 15.5
axle&bolt rear body mounting ’
Melepas Hanger dari cabin dan
3 | Melakukan proses drop Door 15,29
Open Stop Comp
4 Melakukan proses drop 1#im 6.67
front door opening >
5 Memasang Door Open Stop
Stop Comp 33,89
Mengambil dan memasang
6 | Cushion,Collar air cleaner &pin
Prayogi cable Hand Brake 28,54 245 245
(RH) 7 Mengencangkan Door open stop
Comp 8,10
Memasang Lebel Perhatian dan
8 | Hose Condensor Tank 2383
Melakukan proses drop safety
9 | pelt,wrs lower dan housing box 11,65
— [ Memasang dan Mengencangkan
10 | safety belyw/s lower dan
housing box 45,20
Melakukan proses drop &
11 | Memasang Pipa Vacum,Motor
Link 4,51
12 | Memasang stopper side panel 19,99
| Mengambil barcode & tulis no
L1 chassis 15,66
— | Menunggu Cabin & Melakukan
2 proses drop Harness 22,78
| Meakukan proses Hanging
3 | Down dan membuka Hanger
. dan Hanging Up 17,22
Pr(:s;)stl 4 Mengencangkan Nut Self Lock 142,03
Mounting 10,19
— | Memasang Holder Sticljack &
5 Door Open Stop LH 30,84
Memasang Harness Frame dan
6 | Clamp Harness frame 29,36
— | Membuka Bracket Lock male 15,98
I
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Tabel 4.11. Rekapitulasi Perhitungan Waktu Siklus Elemen Kerja CJ/M Tipe
5MP-3Way (Lanjutan)

112

1 Memasang Plug Floor 3,03
2 Memasang Grommet housing Box 6,04
3 Mengambil Harness Room Lamp
Hasim ~ | dan memasang 12,66
(Center) 4 Mengambil StickJack dan Clip Band | 9,55 87,71
5 Memberi Grease 4,92
6 Memasang Antena Radio 16,72
7 Recheck 34,79
Stasiun Kerja 2
1 Mengambil Nozzle, weeper link dan 1197
homn,bolt horn s
Memasang dan Mengencangkan
2 Horn dengan Kunci 17,81
3 Memasang Nozle 18,78
Melakukan proses Assy Bolt Stoper
4 | Pedal Gas dan Cble Cluth 2348
5 Memasang weeper dan remarks 39,08
. 6 Mengambil Screw Licensy Lamp 9,63
H(al;;{n)an -———;——— Memasang dan Mengencangkan 234,81 | 234,81
Licensy Lamp 14,45
Melakukan proses drop Antena &
8 memasang Holder Antena dan pipa
Vacum 28,79
— | Mengambil dan moment stick
9 handbrake dan redmark 21,54
10 | Melakukan proses Assy Pedal Gas 20,47
—— | Mengambil dan memasang Lock
11 | pfale LH dan beri grease 29,01
| [ Mengambil Seat Bet LH &Seat Belt
L | center _ 10,1
— [ Mengambil dan memasang Housing
2 |BoxLh 19,57
—— [ Memasang Bugle S/bealt atas an
3 bawah 12,7
| Menempel barcode dan stamp no
4 | chasis 10,5
Figgih [ | Masuk ke cabin & menyemprotkan 201,61
H) | 3 |lemkeroofln 39,87
L - o e
6 Memasang dan rapihkan head lining | 37 47
| ;
——T’— Membersihkan Rail Roof 15,46
— | Menyemprotkan Lem ke panel
8 jsulator dan memasang silincer 16,02
—— [ Memasang farness Cabin dan
? Socket Radio 39,92
.
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Tabel 4.11. Rekapitulasi Perhitungan Waktu Siklus Elemen Kerja CJM Tipe
5MP-3Way (Lanjutan)
Stasiun Kerja3
Mengambil rubber steering shafi,pin
1 | split kabel gas, kabel kopling,nut pedal
gas, cover pedal gas 9,28
Memasang rubber steering shafi kabel
2 | gas,kabel kopling,nut pedal gas,cover
pedal gas 6531
Melakukan proses Assy Bolt Bracket
3 | Master brake bagian bawah (2pcs) 31,51
Mengambil dan Melakukan proses drop
4 Master Brake ke Cabin 10,52
Ambia 5 Memasang Stopper penahan Master Brake 217,65
dan masuk ke dalam cabin 10,77
| Memasang bolt stay Master Brake di
6 pillar bracket bawah LH 9,59
— [ Memasang bolt stay Master Brake center
7 panel dan Bracket Bawah Rh 10,51
| Mengambil bolt stopper pedal gas,pipa
8 | yacum plug stooper pedal gas 14,37
| Memasang bolt stopper pedal gas,pipa
2 Mg stooper pedal gas 30,55
710 | Recheck 25,24
Stasiun Kerja 4
Mengambil dan Melakukan proses drop
|1 lcotak 8,53
2 | Masuk ke dalam cabin & bawa colak 7,75
— T Memasang dan Mengencangkan bolt
3 | instrument anel&speaker 62,99
[ Mengambil dan memasang pillar grip
4 | 1H.screw Flud T ank — l 41,26
| ambil radio instal,socket mut,clamp
Ramdan | 5 _Ig\;lg?:gcenter instrumen panel 26,69 343,1 13431
—— (" Temasang radio instal,socket mut, clamp
6 seat ,cover center instrumen panel 108,64
j Memasang plug Bolt I.nstrumen Panel 12,81
8 | Memasan Radiator di frame 15,09
9 | Mengencangkan Bolt Radiator 57,85
—'1_6- Keluar Cabin dan bawa Colak 112




Tabel 4.11. Rekapitulasi Perhitungan Waktu Siklus Elemen Kerja (/M Tipe

5MP-3Way (Lanjutan)

Stasiun ¥crja §
Mengambil dan memasang w/strip
1 | outer,sash run channel RH, Weather | 2733

strip lower

5 Melakukan proses drop & 975
Memasang Keylock RH ’
Mengambil grommet door install 13,12

| RH dan label ban
Memasang gromme!t door insta RH | 30,19

4
syarif(RH) | dan label ban 195,32
5 Mengambil plug fender,front struth | 14 68
Rh,butil tape ’
p Memasang plug fender,front struth | 37 61
Rh,butil tape
. Mengambil weather strip outer dan | 12 06
| run channel
Melakukan proses Assy moulding 50.58
8 |ru ’
— | Mengambil dan memasang sash run | 25 1] 227 59
1| .hannel LH, w/strip lower LH ’
Melakukan proses drop & 12.57 i
2 Memasang Keylock LH ’ \‘
Mengambil grommet door instail 1315 !
3 ,
LH
4 | Memasang grommet door insta LH

— | Mengambil plug fender LH, butil

Angga (LH) 5 | tape door LH, front struth LH dan 15.5 222,52
sash run channel LH ’
— | Memasang plug fender,butil tape

6 | door,front struth LH da sush run 40,85
channel LH
38,5
7 Memasan Weather strip Quter
— | Melakukan proses Assy moulding
5 |1H 49,92
e e Stasiun Kerja 6 o
T Melakukan proses drop regulator o
1 | Moulding, Back Mirror,Delta
Sash dan Door Latch RH 31,39
—5 | Memasang Latch Door Insiall RH | 19,67
— Drop Door Glass,plastik dan
A Yt 3 Dooji?‘ trim 24,87 243,53 | 243,53
(RED 4 | Memasan Door Glass RH 16,11
5 | Melakukan proses steel Door RH | 44,34
—6 | Memasang air cleancr 22.38 |
I [ Cheok pekerjaan akhir 28,62




Tabel 4.11. Rekapitulasi Perhitungan Waktu Siklus Elemen Kerja
CJM Tipe SMP-3Way (Lanjutan)

Stasiun Kerja 6

| Melakukan proses drop regulator
Moulding, Back Mirror, Delta Sash 28.23
dan Door Latch LH ’

) Memasang dan Mengencangkan
Delta sash dan Latch Door Install 19,96

RH
Dillah | 3 Melakukan proses Drop Door 13
(LH) Glass, plastik dan Door trim LH 142,93
4 | Memasang Door Glass LH 14,68
Melakukan proses steel Door LH 37,53
29,53

5
6 | Melakukan Check pekerjaan akhir
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Setelah mengetahui total waktu siklus di setiap stasiun kerja, maka

langkah selanjutn

berikut:
4.2.2 Pengujia
Uji stastistik dalam penelitian ini menggunakan tiga jenis pengujian data

uji keseragaman data, dan uji kecukupan data. Uji

ya adalah menguji data tersebut dengan uji statistik sebagai

n Data Elemen Kerja

yaitu uji kenormalan data,
statistik ini dilakukan pada setiap elemen kerja di stasiun kerja. Uji statistik
penelitian ini dapat dilihat sebagai berikut:
1. Uji Kenormalan Data

Uji enormalan data digunakan untuk membuktikan bahwa sampel yang diuji
tersebut be
n data menggun

program MINITAB. Uji kenormalan data ini menggunakan

rdistribusi normal. Pada penelitian ini, untuk melaksanakan uji

kenormala akan bantuan Uji Kolmogorov—Smirnov yang

terdapat dalam
tingkat ke);akinan 95% dan tingkat ketelitian 5%. Hasil uji kenormalan data

untuk elemen

cJM tipe JPU 5

kerja Menunggu cabin turun dan menurunkan mountain untuk

MP-Std dapat dilihat pada Gambar 4.5.

115

23 %




Menunggu cabin turun dan turunkan’
Normal

Mean 32,45
StDev 0,7725
N 6
KS 0,236
P-value >0,150

Percent
wm
o

; t g t : T : t : T - +
32,0 325 330 335 340 345

30,5 31,0 3;,5 2

Uji Kenormalan Data untuk Elemen Kerja Menunggu cabin

menurunkan mountain untuk CJM Tipe 5 MP-Std
(Sumber : Hasil Pengolahan Data)

Gambar 4.5.
turun dan

Bila dilihat dari penyebaran titik maka dapat terlihat gambar distribusi data
yang titik-titiknya menyebar di sekitar garis diagonal sehingga data dapat
dinyatakan berdistribusi normal. Selain dilihat dari penyebaran titik-titik,

pada gamb

sebesar 32,

ar tersebut menggunakan 5% atau 0,05 menghasilkan mean
45, standar deviasi sebesar 0,7725 dan Approximate P-Value

sebesar = 0,15 (probabilitas diatas 0,05). Maka, dapat disimpulkan hasil
output berupa nilai Approximate P-Value lebih besar tingkat ketelitian (yaitu

0.15>0 05, sehingga HO diterima dan data tersebut berdistribusi normal.

Uji Keseragaman Data

Uji keseragaman data ini dilakukan dengan tujuan untuk mengidentifikasi

adanya data yang jauh menyimpang dari rata-rata sebenarnya dikarenakan

adany
didapat
diantard

Upper CO7

q data yang terlalu besar atau terlalu kecil. Dari data yang diuji akan

patas Kontrol, sehingga data dapat dikatakan seragam apabila berada
batas kontrol tersebut. Batas kontrol dibagi menjadi dua, yaitu

trol Limit (UCL) dan Lower Control Limit (LCL).
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Uji keseragaman data ini menggunakan program MINITAB dengan tingkat
f=]

keyakinan 95% dan ketelitian 5%. Hasil uji keseragaman data untuk elemen kerja

Menunggu cabin turun dan men

dapat dilihat pada Gambar 4.6.

3. Uji Kecukupan Data

urunkan mountain untuk CJM Tipe 5 MP-Std

tunggu cabin turun dan turunkan mountain

+25L=33,995

¥X=32,45

Individual Value

-25L=30,905

_1___—————r‘—'__—‘ T T T
1 2 3 4 5 6

Observation

Gambar 4.6. Uji Keseragaman Data untuk Elemen Kerja Menunggu
cabin turun dan turunkan mountain untuk CIM Tipe 5 MP-Std
(Sumber : Hasil Pengolahan Data)

Uji kecukupan data ini dilakukan dengan mencari nilai N* dengan ketentuan

ah menc
yak 30 data. Perhitungan uji kecukupan data yang

bahwa data sud ukupi apabila N > N’, dimana data yang telah

dikumpulkan seban

dilakukan menggunakan ting
perhitungan uji kecukupan data untuk Elemen Kerja Menunggu cabin turun

kat keyakinan 95% dan ketelitian 5%. Hasil

dan menurunkan mountain untuk CJM Tipe 5 MP-Std dapat dilihat pada Tabel
4.12 .
an Total Rata-Rata Waktu Siklus Untuk Elemen Kerja
run dan menurunkan mountain

Tabel 4.12. Perhitung

unggu Cabin fu
Menunes Stasiun Kerja 1 RH

Sub - Pengamatan Waktu Siklus
A =2
erup 57 | B2 7 X6 | @& | X4 [ @ [ % [ GF
0.8 91083 | 270 109230 | 32,80 | 1075,84 | 33,21 | 110290 | 33,19 | 1101,58
; s 103555 | 3529 1245,38 | 34,80 | 1211,04 | 30,16 | 909,63 | 32,80 | 1075.84
a0 WSS 12355 L 060 Ty Ty | 3480 1211,04
WWJ—‘QL 1168,96 | 30,01 900,60 | 32,10 | 1030,41 | 30,16 | 909,63
50,18 [ 910.83 31,17 | 971,57 3%,80 107584 | 33,58 | 1127,62 | 32,08 | 102913
; Wﬂ% 975’3(1)5 139:51667 35234’27 31,22 | 974,69 | 31,19 | 972.80 |
_MT‘SIJWW 0008 | 6689.05 | 192,67 | 6203,60 | 195,71 | 6401,24 | 194,23 | 6300.03
(Sumber: Hasil pengolahan Data) | 6300,02 |
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Dari tabel diatas didapatkan perhitungan sebagai berikut:
Y(xi) = 190,79+?00,08+192,67+I95,71+194,22 =973,47
Y (xi)?* = 6075+6689,05+6203,60+6401,24+6300,02= 31669,65

Maka, jumlah data yang harus diukur adalah:

o 40/ NE@D — G * (40/30(31669,65) — (97347))
- B 973,47 )

X (xi)
=4,13

Kesimpulan: karena N'(4,13) < N(30), maka data dapat dinyatakan data

i. Uji kenormalan, keseragaman dan kecukupan data dari

seluruh elemen kerja semua tipe CJM dapat dilihat pada Lampiran C.
an ketiga uji data yang telah dilakukan diatas, dapat dibuat

sudah mencukup

Berdasark
rekapitulasi masing-masing tipe CJM. Rekapitulasi hasil ketiga uji data CJM
tipe JPU 5 MP-Std dapat dilihat pada Tabel 4.13 dan rekapitulasi untuk tipe

CJM yang lain dapat dilihat pada Lampiran D.
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RO TR R B TS (SR BTSRRI o e 1F PO R [ el
St i s st st R e d 5 ult!‘-\h-‘;h;

ey S S

Operator Prayocn (RH)

Uji Kenormalan Uji Keseragaman

Uji Kecukupan
Elemen Kerja | A imat L ’ I
No J \ Populasl \ P. gi?/ﬁ:ﬁ: € \ Keterangan \ (]viz il UucCL LCL g)l :;’:z[ Keterangan N’ N Keterangan ‘ :
Menunggu  cabin  turun  dan - 5 5 )
\ 1 \ SN e 0,05 0,150 Normal 32,45 | 33,995 30,905 0 Seragam 413 30 Cukup |
Memasang bushing rear axle&bolt < n ; “
\ 2 \rear B moaifing \ 0,05 \ 0,150 \ e — \ 20,29 21.02 \ 19,56 \ 0 \ Seragam ‘ 255 30 Cukup 1
Melepas Hanger darl cabin dan
3 | Melakukan proses Drop Door Open 0,05 0,150 15,87 15,57 0 Seragam 243 30 Cukup
Stop Comp Normal 16,17
g | Mempsang O Mengemeanplan | gy 0,150 38,78 38,29 0 Seragam 049 | 30 Cukup
< Pad deck,nut dan washer mounting Normal 027
5 | Msldiakan proses Drgp wim o | g e 0,083 6,77 6,52 0 Seragam | 5,57 | 30 Cukup
- door opening Normal 7,02
o \ Ic\f;“;asa“g Roor Gpen Siop S108 | 05 0,150 Nogsasil 3404 | 4,0, | 3336 0 Seragam | 044 | 30 Cukup
Mengambil dan Memasang
7 | Cushion, Collar air cleaner &pin 0,05 0,150 28,79 27,51 0 Seragam 1,66 30 Cukup
cable Hand Brake Normal 30,07
8 Iéd;}r;iencangkan Door open stop 0,05 0,150 orinal 8,21 856 7,86 0 Seragam 592 30 Cukup
Memasang Lebel Perhatian dan o 042 30 Citu
4 Hose Condensor Tank 0,05 0,150 Normal 23,8 24,45 2342 0 Seragam ) 2 UKuj
Melakukan proses Drop safety T 11.87 30 Ciiléii
46 belt w/s lower dan housing box 0,03 0,119 Normal 1,74 13,47 10,01 4 eraEan ’ ? P
Memasang dan Mengencangkan X :
11 | safety beltw/s lower dan housing 0,05 0,150 45,27 44,87 0 Seragam 0,37 30 Cukup ‘,
box Normal 45,67 l
1o | Melakukan ~proses  Drop & | s 0,179 4,49 429 | 0 Seragam | 741 | 30 | Cukup |
Memasang Pipa Vacum, Motor Link ’ ’ Normal 4,70 n




Tabel 4.13. Rekapitulasi Hasil Uji Statistik Seluruh Elemen Kerja untuk CJ/M T:pe JPU 5 MP-Std (Lan_[utan)

FESEe BB e T N SRR

SRS ’r n‘ 1 A 5 RoTalen 'I' E ;“"\'; . i‘;"{l “‘:"'L. i
Operator Prasasti (LH)
1 Uji Kenormalan Uji Keseragaman Uji Kecukupan
Elemen Kerja A imut CL Out of
NG . | Approximate | , ut of T— ' T
\ Populasi \ B Pl Keterangan (Mzan) UCL | LCL N —— KNeterangan N N | Keterangan
\ 1 \Meng'é\mbﬂ barcode & tulis no chassis \ 0,05 \ 0,150 ° \ Normal \ 15,99 \ 17,00 \ 14,98 ‘ 0 E Seragam l 8.95 ] 30 Cul{up
Menunggu Cabin & Melakukan proses Drop A \ .
\ 2 \ Harness 405 DR Normal 23 23, 22,51 0 Seragam 0,79 o0 Cukup
\ 3 \Memasang Bolt rear body Mounting \ 0,05 \ 0,150 \ Normal \ 19,57 \ 20, \ 18,85 \ 0 \ Seragam ‘ 3.19 l 30 1 Cukup
Melakukan proses Hanging Down dan membuka , . \ \ 5
\ A \ Hanger dan Hanging Up 0,05 Sl Normal e 18,18 s ® Seragam 3,56 i Cukup
\ S‘\ Memasang bolt, Washer dan nut body mounting \ 0,05 \ 0,150 \ Normal \ 17,95 \ 18,87 \ 17,20 ‘ 0 ‘ Seragam \ 3,30 | 30 Cukup
\ 6 \ Mengencangkan Nut Self Lock Mounting \ 0,05 \ 0,150 \ Normal \ 10,5 \ 11,14 \ 9,86 \ 0 l Seragam 822 | 30 Cukup
] | 7 | Memasang Holder Stickjack & Door OpenStop LH | 005 | 0,150 | Normal | 31,28 | 3207|3049 0 Seragam | 2,40 | 30 |  Cukup
Memasang Harness Frame dan Clamp Harness N
\ s \ﬁ'ame 0.05 et Normal 25 29,87 25,10 ¢ Seragam 0,56 3 Cukup
\ Operator : Hasim (Center)
! | Memasang Plug Floor 0,05 0,150 Normal 3 3,05 2,96 0 Seragam 2,81 | 30 Cukup
2 | Memasang Grommet housing Box 0,05 0,150 Normal 6,05 6,21 | 5,90 0 Seragam 0,66 | 30 |  Cukup
3 | Mengambil Harness Room Lamp dan Memasang 0,05 0,150 Normal 12,61 | 13,27 | 11,95 0 Seragam | 232 | 30| Cukup
4 | Mengambil StickJack dan Clip Band 0,05 0,150 Normal 9,53 9,83 | 9,23 0 Seragam 3,96 | 30 | Cukup
5 | Memberi Grease 0,05 0,150 Normal 4,97 5,45 | 4,50 0 Seragam 11,35 | 30 Cukup
6 | Memasang Antena Radio 0,05 0,150 Normal 16,77 | 17,04 | 16,50 0 Seragam 0,61 [ 30| Cukup
T | Recheck 0,05 0,150 Normal 34,89 | 37,70 | 32,08 0 Seragam | 22,03 | 30 Cukup




el

Tabel 4.13. Rekapitulasi Hasil 'i Statistik Seluruh Elemen Kerja untuk CJM

i

T pe 5 MP-Std (Lanjutan)
Operator : Haliman (RH)

\ Uji Kenormalan ) Uji Keseragaman Uji Kecukupan
Elemen Kerja A ; - ' |
. pproximate | QOut o , ; |
No \ Populasi \ P-Value Keterangan (Mean) UCL LCL Contri | Keterangan | N N | Keterangan
Mengambil Nozzle, weeper link dan . .
Memasang dan Mengencangkan - %
\ 2 \ e deiin, Kuiiel 0,05 0,091 Normal | 1714 | 17.53 | 16,74 0 Seragam | 241 | 39 Cukup
\ 3 \Memasang Nozle | 0,05 | 0,150 \ Normal | 19,03 l 1922 | 18,83 0 Seragam 0,21 30 Cukup
Melakukan proses Assy Bolt Stoper -
\ ki \ Pedal Gas dan Cble Cluth 0,05 0,150 Normal | 2376 | 23:%6 | 21,56 | 0 Seragam | 595 | ° | Cukup
\ 5 \ Memasang weeper dan remarks \ 0,05 \ 0,150 Normal 40,99 41,15 | 40,82 0 Seragam 0,03 30 Cukup
| 6 | Mengambil Screw Licensy Lamp | 005 | _ 0,067 Normal 9,79 999 | 9,58 0 Seragam | 5,53 | 30 Cukup
Memasang dan Mengencangkan . i
7 \Licensy Lamp 0,05 0,150 Mol 14,58 15,67 13,49 0 Seragam 6.49 30 Cukup
Melakukan proses Drop Antena &
9 | Memasang Holder Antena dan pipa 0,05 0,150 24,59 2527 | 23,90 0 30 Cukup
Vacum Normal Seragam 1,89
Mengambil dan moment stick . ,
g handbrake dan redmark 0,05 ket Normal L 22,36 | 2L13 ¢ Seragam 1,59 4 Cukilp
11 | Melakukan proses Assy Pedal Gas 0,05 0,150 Normal 20,57 20,92 | 20,22 0 Seragam 0,88 30 Cukup
Operator : Figgih (LH)
Mengambil Seat Bet LH &Seat Belt ;
5,57 30 Cuk
' | Conter e 0,090 Nomal | 192 | qpqn [ 230 O | seragam |1 ukup
Mengambil dan Memasang Housing ol 30 ”
’ Box Lh 0.05 0,150 Normal 21,34 23,02 B 0 Seragam 9 2 (uleup
Memasang Bugle S/bealt atas an 13.06 | 30 Cuk
3 | bawah 0,05 0,205 Mg 12,66 | 1397 | 11,35 0 Seragam | 1 3 ukup
Menempel barcode dan stamp no 6.87 30 Cuku
4 chasis 405 0,150 Normal 10,68 11,25 L . Seragam ’ s P




\ Uit Kenormalan \

Uji Keseragaman

Uji Kecukupan
No Elemen Kerja ; ; \
; CL Out Of \ i
Populasi Approximate Keterangan | (Mean) UCL LCL Ciitral Keterangan | N N Keterangan
P-Value
Melakukan proses Drop H/lining &
5 | Melakukan proses Assy silincer 0,05 0,150 19,56 18,75 0 3,25 30 Cukup
dengan lem Normal 20,37 Seragam
Masuk ke dalam cabin & . ’
\ 6 \ Menyemprot lem ke roof In \ 003 \ 0,239 \ Normal \ 40,12 \ 41,09 A0 9 Seragam L0 ol Culkup
7 | Memasang dan rapihkan head lining 0,05 0,082 Normal 38,13 40,22 | 36,04 0 Seragam 4,11 30 Cukup
Membersihkan Rail ROOf 0,05 0,150 Normal 15,5 16,58 14,42 0 Seragarn 5,28 30 CUkUp
Menyemprotkan Lem ke panel 30 1
? isulator dan Memasang silincer 0.0 0,130 Normal i 16,26 s 0 Seragam 1,79 ? CHip
Memasang Harness Cabin dan . i
10 Socket Radio 0,05 0,150 — 40,77 41,08 40,46 0 Seragam 0,18 30 Cukup
Menyemprot lem ke
11 | insulator,Memasang insulator dan 0,05 0,150 39,78 39,61 0 0,18 30 Cukup
rapihkan Normal 39,94 Seragam

122




Operator Ambla

\ Uji Kenormalan

l

Uji Keseragaman

Uji Kecukupan

Elemen Kerja Populasi

Approximate | Keterangan CL UCL | LCL | Our Of | Keterangan N’ N | Keterangan
No P-Value (mean) Control
Mengambil rubber steering shaft,pin
I |\ split,kabel gas,kabel kopling,nut pedal 0,05 0,077 9,35 10,07 8,64 0 4,80 30 Cukup
gas,cover pedal gas Normal Seragam
Memasang rubber steering shaftkabel \
2 | gas,kabel kopling,nut pedal gas,cover 0,05 0,150 67,85 68,24 | 67,46 0 0,08 30 Cukup
pedal gas Normal Seragam
Melakukan proses Assy Bolt Bracket 4 i
\ 3 \ Master brake bagian bawah (2pcs) \ 0,95 \ 0129 \ Normal \ Ryt \ a0 \ 271 0 Seragam 110 30 Cataip
- Mengambil dan Melakukan proses Drop s 5 ,
D T—'I Master Brake ke Cabin 0,05 0,150 — 13,69 | 13,98 | 13,40 0 Seragam 0,53 30 Cukup
Memasang Stopper penahan Master 5
J Brake dan masuk ke dalam cabin — 0130 Normal 10,72 11,18 ) 10,40 ; Seragam Lo =Y Gl
Memasang bolt stay Master Brake di 5 5
0 k
6 pillar bracket bawah LH 0,00 0:120 Normal %31 9,87 B 0 Seragam SAbb = Eptiap
Memasang  bolt stay Master Brake 5
0 13,78 0 Cuk
/ center panel dan Bracket Bawah Rh G0, 2180 Normal 10,78 | 11,39 | 10,17 Seragam ’ ¥ tp
Mengambil bolt stopper pedal gas,pipa i
14,5 15,3 13,61 0 779 30 Cuku
J vacum plug stooper pedal gas B 0,120 Normal ’ 39 ’ Seragam P
Memasang bolt stopper pedal gas,pipa 1202 | 3126 0 35] 30 Cidkeun
¥ vacum, plug stooper pedal gas 0,05 u,0sl Normal 3 | A2 ’ Seragam ’ ? ]
10 | Recheck 0,05 0,150 Normal 27,18 | 27,30 | 27,05 0 Seragam 0,02 30 Cukup




Tabel 4.13. eka

TacribT.

asil Uji Statistik Seluruh ElemenKer a untuk CJM re JPU 5 MP-Std (Lamutan)
R SR siun Kerjaid’ B

- Operator Ramdan )
\ Uji Kenormalan Uji Keseragaman | Uji Kecukupan
Elemen Kerja . | Approximate CL Out
No ) \ Populasi P g—Value Keterangan (M) UCL LCL Cozrlufc{ | Keterangan N’ N Keterangan
Mengambil dan Melakukan proses |
\ 1 \Drop Sl 0,05 0,150 - 8,7"'9 9,89 7,70 0 \ Seragam 26,86 \ 30 \ Cukup
Masuk kedalam cabin & b
\ . \colak “W“\ 0,05 \ 0,150 \ —— \ 8,14 \ 9,16 \ 7,13 \ 0 \ Seragam \ 24,53 \ 30| Cukup
Memasang dan Mengencangkan % 5 ]
\ 3 \bolt instrument panel&speaker 0,05 0,150 — 63,16 | 64728 62,04 0 Seragam 1,55 30 Cukup .
Mengambil dan Memasang pillar i |
\ 4 \ arip L. serew Fhid Tarik 0,05 0,124 — 42,09 | 43,31 | 40,87 0 Seragam 1,01 30 Cukup .
Mengambil  radio instal,socket .
5 | mut,clamp seat ,center instrumen 0,05 0,115 Normal 27,29 | 28,60 25,98 0 Seragam 4,01 30 Cukup
panel
Memasang radio instal,socket
6 mut,clamp  seat ,cover center 0,05 0,146 109,04 | 109,53 | 108,47 0 Seragam 0,07 30 Cukup
instrumen panel Normal
, ]I\i;il?sang plug Bolt Instrumen 0,05 0,150 Normal 12,85 | 13,53 12,16 0 Seragam 3,65 30 Cukup
3 Memasang Radiator di frame 0,05 0,150 Normal 15,52 15,79 15,30 0 Seragam 0,81 30 Cukup
9 Mengencangkan Bolt Radiator 0,05 0,150 Normal 56,57 | 58,34 54,80 0 Seragam 3,10 30 Cukup
10 Keluar Cabin dan bawa Colak 0,05 0,150 Normal 10,7 11,62 9,79 0 Seragam 11,41 30 Cukup




Tabel 4.13. Reka mll

i Hasﬂ U_]I Statlsuk

tuk CJM Ti JPU 5 MP- Std (Lanlutan)

4 i T : LY T ,.:;....‘ V—v ’-5::.:".:¥ t"‘-"' ‘!.‘ "L‘:Aﬁﬂ'*#& -::n;u £]
Operator Syanf (RH)
| Uji Kenormalan Uji Keseragaman l Uji Kecukupan
Elemen Kerja . | Approximate CL Qut
No \ Populam\ 2 }';—Value \ Keterangan \ (idaam) UCL | LCL CC;:HS{; ! Keterangan N N Keterangan
Mengambil dan Memasang w/strip i
\ | outer,sash run channel - RH,Weather 0.05 , pkat Normal - 2747 | 2833 | 26,10 0 Seraparm 6,63 30 Cukup
strip lower N
2 Melakukan proses Drop & Memasang 0,05 0,150 Normal 9,85 10,16 | 9,54 0 Seragam 3,71 30 Cukup
Keylock RH
3 Mengambil grommet door install RH | 0,05 0,150 Normal 13,09 13,31 | 12,86 0 Seragam 1,90 30 Cukup
dan label ban
\ " \I;/[Zﬂ}a;.ang grommet door instaRHdan\ 0,05 \ 0,150 \ Normal \ 30,79 \ 31,17 \30,41\ 0 \ Seragam | 0,40 30 Cukup
abel ban
5 Mengambil plug fenderfront struth | 0,05 0,130 Normal 14,64 14,87 | 14,41 0 Seragam 2,65 30 Cukup
e Rh,butil tape
o ¢ | Memasang  plug fender front struth | 0,05 0,150 Normal 36,36 | 36,79 |3592| O Seragam | 0,51 30 Cukup
Rh,butil tape
o | Mengambil weather strip outer dan run | 0,05 0,150 Normal 10,64 | 11,16 [ 10,11 | O Seragam | 6,89 30 Cukup
channel
8 | Melakukan proses Assy moulding RH 0,05 0,150 Normal 52,73 53,22 | 52,23 0 Seragam 0,33 30 Cukup
Operator : Angga (LH)
Mengambil dan Memasang sash run . i
1 channel LH, wistrip lower LH 0,05 0,150 Normal 26,64 29,26 | 24,02 0 Seragam 9,23 30 Cukup
Melakukan proses Drop & Memasang ~ .
2 ReylookLH 0,05 0,150 Normal 12,55 13,08 | 12,01 0 — 5,55 30 Cukup
3 | Mengambil grommet door install LH 0,05 0,131 Normal 13,12 13,52 | 12,71 0 Seragam 1,78 30 Cukup
Memasang grommet door insta LH 0,05 0,150 Normal 28,19 28,52 | 27,86 0 Seragam 2,64 30 Cukup
Mengambil plug fender LH,butil tape - . )
5 i 0,05 0,086 Normal 15,53 15,68 | 15,37 0 Seragain 0,79 30 Cukup




9Cl

Tabel 4.13. Rekapitulasi Hasil Uji Statistik Seluruh Elemen Kerja untuk CJ/M Tipe JPU 5 MP-Std (Lanjutan)

perator Angga (LH)

Uji Kenormalan

Uji Keseragaman

Uji Kecukupan

Elemen Kerja . | Approximate ) 5 Outof | ,. A
No \ Populasi \ P-Value Keterangan (Mean) UCL | LCL Control Keterangan N N Keterangan
Memasang plug fender,butil tape | ) ' . R ]
6 door front struth LH da sush run | 905 0,150 T 38,2 38,72 | 37,68 0 — 1,06 30 Cukup
channel LH
\ 7 \Memasang Wonten sip Ouz? \005 \ 0,108 \ Normal \35,56 \35 76 \35 35 \ 0 \ Seragam \0,19 30 Cukup
8 | Melakukan proses Assy moulding | 0,05 ) 30 Cukup

Operator ‘ A Yunus(RH)

Melakukan proses Drop regulator
,Moulding, Back Mirror,Delta Sash 0,05 0,150 Normal 30,53 30,62 | 30,43 0 Seragam 0,48 30 Cukup
dan Door Latch RH
[o 2 .
2 | Memasang Latch Door Install RH 0,05 0,235 Normal 19,68 19,86 | 19,50 0 Seragam 2,20 30 Cukup
Melakukan Proses Drop Door
1,50 30 Cuk
3 Glass,plastik dan Door trim RH 0,02 0,150 Normal 185 | 1206 | 11,65 0 Seragam R
4 | Memasang Door Glass RH 0,05 0,150 16,17 16,52 | 15,82 0 3,01 30 Cukup
Normal Seragam
5 | Steel Door RH 0,05 0,150 Normal 37,1 37,19 | 37,00 0 Seragam 0,02 30 Cukup
6 | Memasang air cleaner 0,05 0,150 Normal 22,46 | 24,72 | 20,20 0 Seragam 8,43 30 Cukup
7 | Check pekerjaan akhir 0,05 0,150 Normal 29,95 | 30,16 | 29,73 0 Seragam 0,95 30 Cukup

Lanjut...




Tabel 4.13. Rekapitulasi Hasil Uji Statistik Seluruh Elemen Kerja untuk CJM

T

T TeE

T T Toanl: ey 'i—lF""ﬂ.‘__""

Oe

| Uji Kenormalan \ Uji Keseragaman Uji Kecukupan
l
: Elemen Kerja Populasi | Approximate’ |" Keterangan CL UCL."| LCL Out Of | Keterangan N | N | Keterangan
No P-Value (mean) Control
Melakukan  proses Drop  regulator < S )
1 | ,Moulding,Back Mirror,Delta Sash dan 0,05 0,150 Normal 32,92 | 34,00 | 31,84 0 Seragam L8 oL Cukup
Door Latch LH
\ ) \Memamg Latch Door Install LH \ 0,05 \ 0,118 \ Normal \ 19,77 \ 19,91 | 19,63 0 Seragam 1LI1 | 30| Cukup
\ 2 \ P DgarClassplash dan Docr i LT \ 0,05 \ 0,150 \ Normal \ 12,96 l 13,17 | 1274 0 Seragam | 3,51 | 30| Cukup
o o 2 3
S \ 4 | Memasang Door Glass LH 0,05 0,150 Normal | 14,95 | 1598 | 13,92 0 Seragam | 12,40 | 30| Cukup
. 2 o 3 k
r 5 | Melakukan proses Steel Door LH 0,05 0,150 Normal 38,99 | 39,94 | 38,03 0 Seragam 1,54 30 Cukup
6 | Check pekerjaan akhir 0,05 0,150 izl 2932 | 29,62 | 29,02 0 Seragam | 042 | 30| Cukup
(Sumber : Hasil pengolahan data)




42.3 Menghitung Waktu Normal (Normal Ti,
me) d
(Standar Time ) ) dan Waktu Standar
Waktu normal untuk setiap stasiun kerja diperoleh dengan cara
mengalikan waktu siklus dengan faktor penyesuaian (rating factor). Waktu
siklus diperoleh dari menjumlahkan waktu elemen kerja yang ada pada tiap

stasiun kerja. Sehingga waktu normal stasiun kerja dapat dihitung dengan

formulasi sebagai berikut:
NT = Ws x Rating Factor

Berdasarkan rumus di atas, maka dapat diperoleh waktu normal yang

dikerjakan oleh semua operator di setiap stasiun kerja. Dengan total waktu siklus

dan rating factor ,
kan mountain untuk CJM Tipe 5 MP-Std sebagai berikut :

Wwaktu siklus — 32,45 detik (lihat tabel 4.9)

Performance Ratings = 0,05 (lihat Tabel 4.7)

= |+ performance ratings =1 + 0,05 = 1,05
— Waktu siklus x Rating factor

= 32,45 detik X 1,05 = 34,07 detik

maka waktu normal elemen kerja Menunggu cabin turun dan

turun

Rating factor (RF)
waktu normal (NT)

Tahap selanjutnya menghitung waktu standar yang dihitung dengan cara

ikan waktu normal (normal time) dengan faktor kelonggaran (allowance)

|ah ditentukan. Sehing
rikut:

mengal
ga waktu standar stasiun kerja dapat dihitung

yang te
dengan formulasi sebagai be

T = NT (1 + allowance)

pada pekerjaan di trimming 3 Allowance (faktor kelonggaran) yang

an oleh PT Krama Yudha Ratu Motor dapat dilihat pada Tabel 4.14.

diberik
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Tabel 4.14. Faktor Kelonggaran Pada trimming 3

Faktor Kelonggaran
Kebutuhan Pribadi Pria 1 %
Keadaan Lingkungan Sangat Bising 1 o
Tenaga yang Dikeluarkan Ringan 6 %
Sikap Kerja Berdiri Di Atas Dua Kaki 1 %
Gerakan Kerja Normal 0 %
Temperatur Tempat Kerja Normal 1 %
Total Faktor Kelonggaran 10 %

(Sumber: PT Krama Yudha Ratu Motor )

Berdasarkan rumus dan tabel di atas, maka dapat diperoleh waktu standar

yang dikerjakan oleh semua operator di setiap stasiun kerja, maka untuk waktu

standar elemen kerja Menunggu cabin turun dan turunkan mountain untuk CJM

Tipe JPU 5 MP-Std sebagai berikut :

Allowance = 0,1 (lihat tabel 4.1 4)

Waktu standar (ST) = Waktu normal (1 + allowance)

= 34,07 detik x (1 + 0,1)
= 34,07 detik X 1,1 =37,47 detik

diperoleh waktu normal elemen kerja Menunggu

Dari perhitungan di atas
n untuk CJM Tipe 5 MP-Std selama 34,07

urun dan turunkan mouniat

waktu standar selama 37,4
an untuk menentukan kebutuhan tenaga ketja yang optimal dengan

metode Kaju haikin dan yamazumi chart. Dengan cara yang sama,

cabin t
detik dan

dijadikan act

7 detik. Waktu standar yang telah dihitung

menggunakan
maka hasil perhitungan waktu normal dan waktu standar untuk CJM tipe JPU 5
MP-Std dan 3 Way dapat dilihat pada Tabel 4.15 - 4.16.
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S D RS

produk CJM Tipe JPU 5
s —j;ji;‘\ﬁ‘iggjq'{ﬁ Kerjalz ,___ R

P-Sid

Operator : Prayogi (RH) T
WS Performance Ratting . Total . Total | Total T
No Elemen Kerja (detik) Rattings Factor NT (detik) NT T(Otil I:t])T i ST (detik) ST ST Terlama
A B C=1+B [ D=AXC | (detiky | (men E F=D (I+E) | (detik) | (menit) | (menit)
Menunggucabin turun dan -
: \ turunkan mountain 32,45 _ 34,07 0,10 37.48
Memasang bushing rear axle & ’ 4
- bolt rear body mounting 2029 21,30 910 2343
Melepas  Hanger dari  cabin
3 | danMelakukan proses Drop Door | 1587 0,10 18,33
Open Stop Comp 16,66
Memasang dan Mengencangkan
4 |\ Pad deck, nut dap washer | 3878 0,10 44,79
mounting 40,72
5 Melakukaq proses Drop trim front 6.77 - 010 7.82
door opening 7,11
o Memasang Door Open Stop Stop 5
S Lﬁ Comp 34,04 0,05 1,05 3574 | 28421 | 47369 0,10 932 31064 | 521 521
Mengambil  dan Memasang
7 | Cushion,Collar air cleaner & pin 28,79 0,10 33,25
cable Hand Brake 30,23
8 Mengencangkan Door open stop 821 0,10 9.48
Comp 8,62
Memasang Lebel Perhatian dan 0.10 2770
Lg Hose Condensor Tank 2,58 25,18 ' -
Melakukan proses Drop  safety 0.10 1356
belt, w/s lower dan housing box L, 12,33 ’ '
Mengencangkan safety beltw/s 0.10 52.99
i lower dan housing box 4327 47,53 ’ '
MelakukanDrop&Memasanngpa 4 0.10 519
12 / Vacum, Motor A2 4,71 ’

N




Operator Prasastl (LH)
WS Performance Rattin ; Total Allow ; - | Total ST
N Elemen Kerja L(detik) Rattings F acrof BT {detik) NT Toml NT ance ST {detik) Total. 2 ST Terlama
0 \ A \ B C=1+B | D=AxC | (detik) (menif) E F=D (1+E) (dEtk) (menit) | (menit)
\;1 \ Mengambil barcode & menulis \ 15,96 \ _
no chassis ’ 1727 0,10 19,00
t)_ \Menunggu Cabin &Melakukan \ 55 W
proses Drop Harness 0,10 2732
E \ Memasang Bolt rear body \ 19,57 T
Mounting 0,10 23,25
M \Melakukan prosesHanging \ \
Down dan membuka Hanger
dan Hanging Up 1,08 178,50 | 2,98 0,10 20,79 196,35 | 327
LS \ Memasang bolt, Washer dan nut 17.95 \
body mounting 19,39 0,10 21,32
o 6 \ Mengencangkan Nut Self Lock 10,5 j
= Mounting 11,34 0,10 12.47
7 Memasang Holder Stickjack & 3128
Door Open Stop LH ’ 33,78 0,10 37,16
3 MemasangHarness Frame dan 29.49
Clamp Harness frame ’ 31,85 0,10 35,03
Operator : Hasim (Center)
1| MemasangPlug Floor 3 3;15 0,10 3,46
2 | MemasangGrommet housing Box 6,05 6,35 0,10 6,99 )
3 | MengambilHarness Room Lamp 12,61 0,05 143 1324 | 9221 54 0,10 14,56 101,43 a2
L 4 | MengambilStickJack dan Clip 0,53 10,01
Band




Tabel 4.15 Perhxtungan Wakru Normal dan Waktu Standar ntuk CJM T1

pe JPU 5 MP-Std (Lanjutan)

StastunKerjails e T
Operator : Hasim (center ) ‘
No Elemen Kerja \E\Z?k) Pe;ﬁ;?;gce };Zt;g% NT (detik) TT?JE?] Total NT .f-::’ﬁ('): ST {detik) lg"l?l I.é:'[lill | 'I‘cfl:imu
\ A \ B ‘ C=1+B \ D=AxC —\ (detik) (menit) E F=D (1+E) (detik | (menit | (menit)
L 3 \ Memberi Grease \ 4,97 \ i L 010 | 5,74 -
h 6 \ Memasang antena radio \ 16,77 W 0:03 M e l 0,10 ‘ 19.37 10«3’4 1.69
T | Recheck 0,10 ] 40.30 _

Stasiun} e :
Operator Hahman (RH)
k 1 \ MengambilNozzle, weeper link dan \ 10,74 \ ‘
horn,bolt horn i 0,10 12,64
LZ \Memasang dan Mengencangkan \ 17.1 4‘\ 0,10
Horn dengan Kunci i 20,17
— |3 | Memasang Nozle 19,03 | 0,10 22,40
o L 4 \Melakukmssy Bolt Stoper Pedal P - 0,10
Gas dan Cble Cluth ? ? 27,73 N X i
5 | Memasang weeper dan remarks 40,99 B LY 4386 | 21693 |3.62 0,10 | jg55 | 23862 398 | 521
6 Mengambil Screw Licensy Lamp 9,79 10,48 0,10 11,52
7 Memasang dan Mengencangkan
Licensy Lamp 14,58 Lose0 0,10 17,16
8 Melakukan proses Drop Antena
&Memasang Holder Antena dan 24,59 26,31 0,10
pipa Vacum 28,94
9 Mengambil dan moment stick
handbrake dan redmark 21,15 22l 010 | 2560
10 Melakukan Assy pedal gas 20,57 22.01 0.10 24,21




Tabe[_4. 15. Perhitungan Waktu Normal dan Waktu Standar untuk CJM Tipe JPU 5 MP-Std (Lanjutan)

T R
Ul .hti

3 1Y t\-

i 1
Operator : Figgih (LH)
WS Performance Ratting . Total : Total ST

: : NT (detik All ST (detik
No Elemen Kerja \ (detik) \ Rattings \ Factor \ ( ) NT T(ontfgni;r owance (detik) ST Eziii“s; Terlama
) \ A \ . B \ C=1+B \ D=AxC ‘\ ‘(deti) \ ] l F=D (1+E) (detik) (menit)

\ MengambilSeat Bet LH &Seat 102 10,91 0.10 12.01

Belt Center

2 | Mengambil dan Memasang 2134
Housing Box Lh ’

3 | Memasang, Bugle S/bealt atas
\ dan bawah 12,66
\ 4 \Menempel barcode dan stamp \ 10,68 \
no chasis
5 | Melakukan proses Drop
\ \ H/lining & assy silincer \ 19,36 \ 1,07
o dengan lem : 0,07
“) 6 | Masuk ke dalam cabin &
semprot lem ke roof In

7 ‘ Memasang dan rapihkan head
lining
MemmembersihkanRail Roof 15,5

9 | Menyemprotkan Lem ke panel
isulator dan Memasang | 16,07
silincer
10 | Memasangharness  cabindan | 40,77
L socket radio

) il | Menyemprot lem ke

£

38,13

8

insulator,Memasang insulator | 39,78
dan rapihkan




Tabel 4

15. P rhitunoan Waktu Normal dan Waktu

Standar untuk CJM Tipe JPU 5 MP
T

Std (Lan'utan)

Elemen Kerja

WS
(detik) Rattings

Performance

Ratting

1

Factor NT (detik) Total NT

| A | B
Mengambilrubber Steering ¢

shaft,pin split,kabel

[C=1+B | Draxc | Weik) | "™

Allowance

ST (detik)

E

F= D(1+E)

Total
ST
(detik)

Total ST
(menit)

ST
Terlama
(menit)

gas,kabel kopling,nut pedal He2

gas,cover pedal gas

2

Memasangrubber
shaft, kabelgas, kabel

kopling,nut pedal gas,cover
pedal gas

Steering

67,85

3

0,1

Melakukandssy Bolt Bracket 27 85
Master brake bagian bawah s
(2pes)

4

Mengambil  danMelakukan

proses Drop Master Brake 13,69
ke Cabin

Memasang Stopper penahan

Master Brake dan masuk ke IO’TH
dalam cabin

Memasang bolt stay Master

Brake di pillar bracket
bawah LH

7

Memasang bolt stay Master
Brake center panel dan
Bracket Bawah Rk

11,31

E
R

11

82,10

1,1

33,70

270,07

4,50

4,50




; Ty
E Sl e e e
:::"Enswiﬁa A

Operator : Ambia
; Total Total - - 5T
N . WS Performance Ratting ; Total NT Total ST )
Elemen Kerja : ; NT (detik) NT . | Allowance | ST (detik) ST . Terlam:
0 detik Rattings Factor . t : ni criama
| | (detik) g ' (detik ) | (menit) (detik) | (meni) (menit)
8 | Mengambil bolt stopper pedal ‘ ]
gas,pipa vacum plug stooper 185 15,95 0,10 17.55
pedal gas
9 | Memasang holt stopper pedal . .
3 0.1 40 % 270, ; i3
gas,pipa vacum, plug stooper b ’ 0,10 38,28 0,07 4,50 4,30

pedal gas
Recheck

. Operator : Ramdan
ﬁ\ 1 \Mengambil danMelakukan \ 8,79 \ 9,49 0,10 10,44
proses Drop Colak 7
2 | Masuk kedalam cabin &bawa 8,14 0,10 9,67
colak 8,79
3 | Memasang dan 63.16 0,08 1,08 372,37 6,21 0,10 75,03 409,61 6,83 6,83
Mengencangkan bolt ? 68,21
instrument panel&speaker
4 | Mengambil dan Memasang 42.09 45,46 0,10 50,00
pillar grip LHscrew Flud ’
Tank
5 | Mengambilradio instal socket 2729 0,10 32,42
mut,clamp seat ,center 3 29,47
instrumen panel

R e




hitungan Waktu Nor al dan Standar untuk CJM Tipe JPU 5 MP-Std_(Lanjutan)
Operator : Ramdan

WS Performance Ratting . Total . Total ST |
T\; Elemen Kerja \ (detik) \ Rattings \ Factor \ NT (detik) \ NT T(ontlain};')l" Allawance \ A (deuk)J ol T(otal S;')I‘ Terlama ‘|
: . meni .
. " v ‘A \ B \ C=1+B \ D=AxC \ (detlk) ‘ E \ F= D(1+E) \ (deulg) (mennt) 1[
Memasang radio instal,socket
6 | mut,clamp seat ,cover center 109,04 117,76 0,10 128,54 \
instrument panel
Memasang plug Bolt |\ 12,85
7\ Instrumen Panel 13,88 0,10 1527
0,08 1,08 382,51 6,38 420,77 7,01 7,01
. 1 15,55 18,47
K N \Memasang Radiator di frame \ \ 16,79 T 0,10 \ J
: 56,57 67,21
;Tc) \ Mengencangkan Bolt Radiator \ \ \ 0.10 \ J
> Keluar Cabin dan bawa Colak Sl
10 : 156 | L . - i\ I—— i
T e e S e R
rator
r Mengambil dan Memasang
1 w/strip outer,sash run channel | 27,47 29,39 0,10 32,33
RH,Weather strip lower 0,07 1,07 209,26 3,49 230,19 3,84 6,21

Melakukan proses 9,85
Drop&Memasang Keylock RH 10,54 0,10 11,59




Operator : Syarif (RH)
WS Performance Ratting : Total . Total Total ST
\ ) ; NT (detik All detik - o »
No Elemen Kerja (detik) \ Rattings \ Factor \ (detik) \ N T((::gnli;r owance | ST (detik) ST ST Tuiam
., & | B | c=1+B | D=AxcC | etk) E  [F=D+E) | (detik) | (menit) | o .
3 | Mengambil grommet door install | 13,09 .
RH dan label ban 14,01 0,10 15,41
4 | Memasang grommet door insta 30,79
RH dan label ban 0,10 36,24
5 | Mengambil plug fender front 14,64
struth Rh,butil tape 0,10 17,23
6 Memasangplugfender'ﬁont 36,36 0,07 1,07 209,26 3,49 230,19 3,84 4,27
- struth Rh,butil tape 0,10 42,80
Al 7 | Mengambilweather strip outer 10,64
dan run channel 11,38 0,10 12,52
8 ; 52,73
\ Assy moulding RH \ \ 56,42 0,10 62,06




dan Waktu Standar untuk CJM Ti

1yr’
) Total Total ST
. WS Performance Ratting ; Total NT | Total NT ST
No Elemen Kerja ; ; NT (detik) . : Allowance : ST ST Terlama
detik Ratt Fact d . : .
(detik) attings actor (detik ) (menit) (detik) (detik) | (menit) | (menit
1| Mengambil dan Memasang sash | 26,64 _ . |
run channel LH,W/strip lower LH ' © 2191 ' 0,10 | ' 30,77
Melakukan proses
\ 2 \Drop&Memasang Keylock LH \ e \ \ 0,10 \ 14501
\ 3 \Meng,ambngromme: door instal \ 13,12 \ L 0,10 \ 15,15 \
LH
\ 4 \Memasang,grommet door instal \ 28,19 \ L 0,10 32,56
LH
Mengambilplug fender LH,butil 0,05 3,88 255,92 | 4,27 427
S tape door LH front struth LH dan | 15,53 0,10 17,94
— sash run channel
g-‘o Memasangplug fender LH,butil 382
6 | tape door LH front struth LH dan 4 0,10 44,12
sash run channel
! Memasang weather strip Outer 23,76 37,34 0,10 41,07
4 0,10 59,82
8 MelakukanAssy moulding LH 31,79 Hhas




Operator : A.Yunus
WA Performance Ratting . Allowanc o\ Total
N Elemen Kerja k (detik) Rattings Factor NT (detik) | Total NT Total NT = {geik) Tc(’(tiaIST ST
eti ;
. A \ B \ C=1+B \ D=AxC E F=D(1+E) (menit)
‘ Melakukan proses Drop regulator 3053 .
,Moulding, Back Mirror,Delta ’ 0.10 35,93
Sash dan Door Latch RH :
2 | Memasangdan 0,10
MengencangkanDelta 19,63 23,16
Sash&Latch Door Install RH
MelakukanDrop Door \ 11,85 0,10 13,95
Glass,plastik dan Door trim RH 0.07 1,07 197 43 399
\4 MemasangDoor Glass RH \ 16,11 \ 0,10 19,03
— \ Melakukan proses Steel Door RH \ 37,1 \ 0,10 43,67
('S
N
\ \ Memasangair cleaner \ 22,46 “ 24,03 0,10 26,44
L? \ Check pekerjaan akhir \ 29,957 32,05 0,10 35,25




Tabel 4 1 5 Perh;tunoan Waktu Normal dan Waktu Standar untuk CJM Tipe JPU 5 MP Std (Lanjutan)

s

Operator Dillah (LH)

WS Performance Ratting NT - Total
Elemen Kerja \ (detik) \ Rattings \ Pty (detiky | Total NT | Total NT Allowance | ST (detik) | Total ST | "o | ST Terlama
No (detik) (menit) (detik) . (menit)
| A | B |c=1+B | D=AxC | | E [P D(1+E) \ (menit
Melakukan proses Drop.|. P
regulator ,Moulding,Back | 3292 14 57
Mirror,Delta  Sash dan - 0.10 38,02
Door Latch LH ’
2 | Memasangdan 0,10
MengencangkanDelta 19,77 22,83
Sash&Latch Door Install
0,85 1,05 2,61 171,99 2,87
Droop Door 0,10
\ Glass,plastikdan Door trim \ 12,96 \ ( 14,97

\ 0,10 \ 17,27

\MemasangDoor Glass LH \ xhao \

\Me‘lakukan proses Steel\ 38,99 \

0,10 \ 45,03

0,10 \ 33,86

Door LH
\ 0 \ Check pekerjaan akhir

|
2
K

|

(Sumber : Hasil pengolahan data )




Tabe] 4.16 Perhrrunfran Waktu Nonnal da Waktu S ndar untuk

produk CJM Tipe JPU 5 MP 3 Way

Operator Prayool(RH) J

N Elernen Kerj \Jgti{) Peﬁ;ﬁgce };ité:g‘g NT (detik) Total_NT Total NT Allowance ST (detik) Tmal. ST Tgf[f‘l 'I’c?lzfmu
0 \ A \ B \ C=1+B \ D=AxC ] k) i E F=D(1+E) (elehik) (menit (menit)
\ \ \Menunggu cabin turun  dan \ 3183 \ 33,42 L 0.10 36.76
turunkan mountain e .
\ 2 \Memasang bushing rear\ 15 \ L 0,10 \ 17,90
axle&bolt rear body mounting ’
\3 \Me\epas Hanger dari cabin \ \ \ 0,10 \ - \
dan Melakukan Drop Door | 1529 2
Open Stop Comp
\ 4 \Me\akukan proses Drop trim \ 661 L 0,10 \ 7.70
front door opening "
\ 5 \Memasang, Door Open Stop\ \ \ 0,10 39,14
Stop Comp 33,89 257.25
6 | Mengambil dan 0,05 429 0,10 282.99 | 4.72 4,72
e MemasangCushion,Collar air 1,05 32,96
— cleaner &pin cable Hand 28,54
Brake
\ 7 \Mengencangkan Door open\ 8,10 0,10 9,36
stop Comp
8 | Memaasang Lebel | 2383 | 25,02 0,10 27,52
PerhatiandanHose Condensor
9 | Melakuk Drop safety beltw/s | 11 g5 1223 0,10 13,46
lower dan housing box
10 | Mengencangkan safety belt,w/s | 4520 47,46 0,10 52,21
lower dan housing box
11 | Melakukan Drop&Memasang 4,51 4,74 0,10 5,21
Pipa Vacum, Motor Link
12 | Memasang stopper side panel | 1999 20,99 0,10 23,09
RH




WS Performance Rattin .
N Bieson T \ (detik) orm os | Factor | NT(tK) | TowalNT | Total NT | Allowance | ST (detik) Total ST | Total ST | 51
4 \ T \ = \ com \ Y (detik) (menit) - (detik) (menit) i e
=AxC \ E F= D(1+E) (menit)
\ 4 \Mengam‘gﬂ barcode &menulis \ 15,66 \ _ i 16,91 \ a0, 18,60
no chassis P
2 | Menunggu Cabin \ \ \ 0,10 \ \
&Melakukan proses Drop 22,78 27,06
Harness
\ 3 \Me\akukanHanging Down \ \ \ 0,10
dan Buka Hanger dan 17,22 20,46
Hanging Up 1,08 \ \ 168,73 2,81 4,72
4 | MengencangkanNut Self Lock \ 10,19 \ 0,08 5,56 \ 0,10 \ 12,11 \
Mounting ’
\i \ Memasang Holder Stickjack \ 30,84 \ 0,10 36,64
- & Door Open Stop LH \
'1‘3 \ 6 \Memasang Harness Frame \ 29,36 \ \ 0,10 34,88
dan Clamp Harness frame
\ 7 \ Buka Bracket Lock male \ 15,98 \ \ 0,10 18,98
| Operator : Hasim (Center)
1 | MemasangPlug Floor 3,03 3,18 0,10 13,46
2 | MemasangGrommet housing 0,05 1,05 0,10
Box 6,04 6,34 1,53 52’21 101,31 1,69
92,10
3 | Mengambil Harness Room | 12,66 13,29 0,10 5,21
Lamp dan Memasang
4 | MengambilStickJack dan Clip 10.03 0,10 23.09
Band 8,58 ’ ,




Tabel 4.16 Perhitungan Waktu Normal dan Waktu Standar untuk

WS Performance Ratting i Allowanc . Total Total ST
No Elemen Kerja \(detik) \ Rattings \ Factor | "1 (4et) \ -y Tgﬂnﬁ; e STEk) | o7 | st | Terlama
| A B |C=1+B [D=AxC | E F=D(1+E) (detik) | (menit) | (menit)
\"'5 \Member'l Grease - \ 2 \ \ 0,10 568

\ 6 \Memasang Antena Radio \ 16,72 \

\7 \Recheck \ 34,19 \

0,05 1,05

1,53 \ 0,10 \ 19,31 101,53 1,69

\ 0,10 \ 40,18 \

\ Stasiun Kerja 2
\ Operator : Haliman (RH)
1 | Mengambil Nozzle, weeper | 11,77 0,10 \ 13,85
\ \ link dan hom,bolt hom \ \
2 | Memasang dan 0,10 |
= \ \ Mengencangkan Horn dengan \ 17,81 \ \ 20,96
b= Kunci
\ 3 \ Memasang Nozle \ 18,78 \ 0.10 22,10
4 | Melakukandssy Bolt Stoper | 23,48 0,07 4,19 0,10 27,64 276,37 4,61 4,61
Pedal Gas dan Cble Cluth
5 | Memasangweeper dan | 39,08 41,82 251,25 0,10 46,00
remarks
6 | Mengambil Screw Licensy | 9,63 10,30 0,10 11,33
Lamp
7 | Memasang dan | 14,45 15,46 0,10 17,01
Mengencangkan Licensy Lamp |
8 | Melakukan  proses  Drop 0,10 i
Antena &Memasang Holder 28,79 3081 33,89 {
Antena dan pipa "




S R S ) o e 1
WS Performance | Ratting . i, Total ST
N Elemen Kerja (detik) Rattings Factor I {detild Tféztigr T(?:;lnli\g Allgwante | ST (defik) ST 'l;otal St;F Terlama
g meni .
0 | A | B |C=1+B [D=AxC | F=D(1+E) (detik) (menit)
Mengambil dan moment stick | 21,54 .
\ ? \ handbrake dan redmark \ \ .o 0,10, \ 235, |
\ 10 \Assy Pedal Gas \ 2047 \ 0,07 1,07 4,19 \ 5,10 \ 24,09 \ 276,37 461
11 | Mengambil&Memasang ~ lock | 29,01 0,10 34,14
male dan beri grease
1 | Mengambil Seat Bet LH &Seat | 10,1 0,10 11,89
Belt Center
2 | Mengambi dan Memasang 19,57 \ \ 0,10 \ 23,03 \
Housing Box Lh
3 | Memasang Bugle S/bealt atas \ 12,7 \ \ 0,10 14,95
=) an bawah
+ | 4 | menempel barcode dan stamp 10,5 \ 0,10 12,36
no chasis
5 | masuk ke dalam cabin & 39,87 0.08 0,10 46,93
\ \ semprot lem ke roof In \ \ ’ 1,08 215,72 3,60 237,29 3,95
6 | Memasang dan rapihkan head 37,47 40,09 0,10 44,10
lining
7 Membersihkan Rail Roof 15,46 16,54 Qi 18,20
8 | Menyemprotkan Lem ke panel 16,02 17,14 0,10 18,86
isulator dan Memasang silincer
9 | Memasang harness cabiné 39,92 42,71 0,10 46,99
socket




Tabel 4.16. Perhitungan Waktu Normal d

an Waktu Standar untuk produk CJA Tipe J

PU 5 MP-3 Way (Lanjutan
i T Stasinn Kerjioanl e
Operator : Prayogi (RH)
WS Performance Rattin ; Allowanc . Total Total ST
No Elemen Kerja \ (detik) \ Rattings F actof NT:{detik) ( To;al‘I:)T Total ].\iT e ST (astlo ST ST Terlama
\ A \ B \ C=1+B \ D=AxC \ (det (menit) E F=D(1+E) (detik) | (menit) | (menit)
Mengambilrubber  steering :
\\.shaft,pin split,kabel gas,kabel | 928 11,23
kopling nut pedal ’ 0,10 -
pling, nut pedal gas
2 | Memasang, rubber steering 0,10 .
\ shaft kabel gas,kabel \ 6531 \ \ \ 79,03 \
kopling,nut pedal gas
3 |\ Assy Bolt Bracket Master \31,51 \ L 0,10 \ 38,13 \
brake bagian bawah (2pcs)
4 Mengambil danMelakukan 0,10
\ \proses Drop Master Brake ke \ 10,52 \ \ \ 12,73
Cabin
5 | MemasangStopper enahan 0,10
— Master B:akeppdan rr?asuk ke | 1077 11,85 13,03
& dalamcabin ’ 0,1 — 3,99 263,36 | 4,39 4,39
\ 6 | Memasang bolt stay Master \ \ ’ 0,10 1160
Brake di pillar bracket bawah | 9 59 ’
LH
7 Memasang bolt stay Master 0,10
Brake center panel dan | 10,51 11,36 12,72
Bracket Bawah Rh
8 | Mengambilbolt stopper pedal | 14,37 15,81 0,10 17,39
gas,pipa vacum plug stooper
9 | Memasangbolt stopper pedal 30,55 33,61 0,10 36,97
gas,pipa vacum, plug stooper
L 10 | Recheck 25,24 27,76 0,10 30,54




Tabel 4.16. Perhitung

an Waktu Normal dan
TS T

produk CJM Tipe

5 MP-3

WS Performance Rattin NT Allowanc X ‘
No Elemen Kerja Eetik) Rattings F ﬂClOf (detik) Togal'lle T];)EIE}I e S (et fatgl oo Tg'tl?l TchlZma
\ A \ B ‘ C=1+B \ D=A xC \ (detik) (menit) E F=D(1+E) (sl (menit) (menit)
\ \ ‘\M.engambﬂ danMelakukan proses\ 8.53 9,21 \ 0.10 10,13
"\ Drop Colak o e ’
\ 2 | masuk kedalam cabin & bawa \ 1.5 \
colak

3 Memasang dan Mengencangkan 62.99
bolt instrument panel&speaker

\ 4 \Mengambn dan Memasang, pillar\ 4126 \

\ .
R
I

0,10 49,02
grip LH,screw Flud Tank
5 |\ Mengambil radio instal,socket 0,10
mut,clamp seat ,center instrumen 26,69 3171
panel 0.08
— | 6 | Memasangradio instal,socket 4 6.35 0.10 - 419,14 6,99 6,99
= mut,clamp ~ seat ,cover center | 108,64 9,06
instrumen panel
7 Memasang plug Bolt Instrumen 12,78 0,10 15,18
Panel
8 Memasang Radiator di frame 15512 &1 17,96
9 0,10
MengencangkanBolt Radiator 57,85 BRAS 68,73
10| Keluar Cabin dan bawa Colak 11,2 il 48 et




WS Performance | Ratting . Allowanc . :
No Elemen Kerja (detik) Rattings Factor Bl Tz)égtﬂlj)T T(otal 1\31" € ST (detik) Todtalf A Tg?] TchlIma
\ A \ B \ G=1+B l D=AxC ‘ e E F=D(1+E) (detik) (menit) | (menit)
Mengambil dan Memasangw/strip n
\ | outer,sash run channel RH,Weathei | 2733 : 32,17
strip lower 0,10
2 Melakukan proses 0,10
Drop&MemasangKeylock RH 9,75 \ 11,48 \
\ 3 \Mengambi\grommet door install \ 13,12 \ L 0,10 15,44 \
RH dan label ban
\ 4 \Memasanggrommet door instal RH\ 30,19 \ \ 0,10 35,53 \
dan label ban 0,07 3.48 229.89 3,83
5 | Mengambilplug fenderfront struth | 14,68 0,10 17,28
- t \ Rh,butil tape \ \ \ \
& \ 6 \Memasangplug fender front struth \ 37,61 \ \ 0,10 4427
Rh,butil tape
7 \ Mengambilweather strip outer dan | 12,06 \ 0,10 14,19
\ run channel 428
8 | assy moulding RH \ 50,58 \ 54,12 0,10 59,53
Operator : Angga (LH)
! Mengambil dan Memasang sash run G0 29,00
channel LH, w/strip lower LH 25,11 2037
’ 0,05 1,05 233.65 3,89 257,01 4,28
2 | Melakukan proses 1257 13,20 0,10 14,52
Drop&Memasang keylock LH




K Oprtor An a
WS Performance : ST
: . All
No Elemen Kerja L(detlk) Rattings Total NT | Total NT owance | ST (detik) Total ST Terlama
\ A \ B \ D=AxC E F=D(1+E) (menit)
Mengambilgrommet 15.19
3 \doorinstall LH < 13,15 $ve
0,10
4 | Memasanggrommet door 0,10 31.09
insta LH 2692 ’
5 | Mengambilplug  fender 0,10
LH,butil  tape  door 17,90
LH front struth LH dan 155 0.05
sash run channel LH 8 4,28
6 Memasangplug 0,10
fender,butil tape 47.18
= door,front struth LH da 40.85
= sush run channel LH
7 | MemasangWeather strip 0,10 44.47
Outer 38,5 ’
L 8 | assy moulding LH \ 49,92 \ 0,10 57,66




Tabel 4.16. Perhitungan Waktu

A% T

m e B i
Operator : A.Yunus (RH)
WS Performance Ratting NT Total . Total ST
No Elemen Kerja (detik) Rattings Factor (detik) NT | Tom NI Allowance | ST (detik) ST Total ST Terlama
detik (menit) : (menit) )
| a | B |c=1+B | Dp=axc | (detik) E F=D(1+E) | (detik) (menit)
Melakukan  proses  Drop . .
regulator ,Moulding,Back 31373
Mirror,Delta Sash dan Door | 2866 0.10 iy
Latch RH ’
2 | Memasangdan 0,10
Mengencangkan Delta Sash | 1967 23,15
&Latch Door Install RH
3 Droop Door Glass,plastik dan | 1191 \ 0,07 0,10 14,02 193,76 193
Door trim RH
\ . \MemasangDoor Glass RH \ 16,11 \ 0,10 13,96
—_ \ 5 \ Melakukan proses Steel Door \ 3727 \ 0,10 43,87
I~
o) RH
26,34
\ & \ Memasangair cleaner \ 22,38 \ 0;10
\ i \ Check pekerjaan akhir \ 28,62 ‘ 33,69




)

Tabef 4.16. Perhitungan Waktu Normal dan Waktu Standar untuk produk CJ/M Tipe JPU 3 MP -3 Wa) (Lanjutan)

e

EI!“}JF{J‘" ; ”;e-.g—;%‘ ' ' ; _:-' ¥ ""::-'«‘-1_T3_?.l—.:' s T ,' 2 '. '-,“ ; _‘-?5"- '-.;-.-.," 4,, .I——\J ‘ ._‘ rTELRL :‘:{ﬁ};“‘
Operator : Dillah (LH)
WS Performance Ratting NT ’ a5 ST ]
No Elemen Kerja \ (deti) \ Rattings | Factor | (deiy | ToINT | Towl NT | Allowance | ST{detl) | Totl ST } Total ST\ oy
(detik) (menit) (detik) (menit) .
| A | B |c-1+B | D=aAxcC | | E | F=DU+E) (menit) |
Melakukan  proses " Drop & = 1
\ regulator ~ ,Moulding,Back | 32,64 3427 31,70
Mirror,Delta Sash dan Door
Latch LH 0,10
2 | MemasangLatch Door | 19.96 0,10 2305
Install LH 0,05 1,05 2,58 170,18 2.84
3 Droop Door Glass,plastik 13
dan Door trim LH

\MemasangDoor Glass LH \ 14,68 \

\Melakukan proses Steel\ 37,53 \

Door LH
\ 29,53 \

K b \ Check pekerjaan akhir

\ 0,10 \ 15,02 \
V 0,10 \ 16,96 \
F 0,10 \ 43,35 J
Y 0,10 \ 34,11 \




N

4.2.4  Menghitung Kapasitas Tersedia
kapasitas ~ tersedia diperlukan jam kerja

Untuk  menghitung
normal,istirahat dan lembur yang ada selama periode bulan Februari 2014 (Lih
. 1hat
Tabel 4.2) di PT Krama vudha Ratu Motor, khususnya di bagian trimming 3
serta

effisiensi yang su 0%. Menghitung waktu kerja

ara mengurangi total jam kerja kese
at). Perhitungan waktu efektif pada

dah ditetapkan perusahaan adalah 9
Juruhan per bulan dengan total

efektif dengan ¢

waktu di luar jam kerja (break dan istirah

bulan Februari 2014 adalah sebagai berikut:

pT KRM memiliki 5 shift yaitu shift pagi (days) dan malam (night). Pada
al selama
Jam memiliki jam kerja normal sebesar

memiliki jam kerja norm 9.360 menit dan jam istirahat selama

Sedangkan pada shift ma
esar 1.000 menit (lihat Tabel 4.2).

shift pagi
1.520 menit .
8.310 menit dan jam istirahat seb

1. Jam kerja efektif pagl (days)

— Jam kerja normal pagi —Jam istirahat
=(9.360 - 1.520) menit/bulan = 7.840 menit/bulan

f malam
] malam

t/bulan=

_ Jam istirahat
7.31 Omenit/bulan

2. Jam kerja efekti
= Jam kerja norma
=(8.310—1000)meni

3. Total jam kerja efektif
ktif malam

= Jam kerja efektif pagi
nit/bulan =

_ (7.840 +7.310)™¢
Total jam ketja lembur

— Jam kerja Jemb¥f pagi + 12T ket
= (1620 + 1500) meni'rfbulan =3.120 menit/bulan

4. Waktu kerja efektif PE pulan
if+Le

= (Total jam gerja efekt 0
= (15.150 + 3.120) epit/bulan ® 90%

+ Jam kerja efe
15.150 menit/bulan

a lembur malam

mbur) X Efisiensi Perusahaaan

m

_ 986.580 Jetik/bulan

ang di]akllkan ’
6.443 menit atau 986.580

= 16.443 menit/bulal j
maka jumlah waktu kerja

perhiturlgﬂn y

Berdasarkan
4 yaitu selama 1

Jan Februal i 201

efektif pada bu
detik/bulan.
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4.2.5 Menghitung Takt Time
Takt time diperoleh dengan membandingkan jumlah waktu kerj
erja efektif

dan . .
volume produksi yang diperlukan. Untuk volume produksi diketahui bah
ul wa

pada bulan Februari 2014 merupakan targe

PT.Krama Yudha Ratu Motor.
ulan dan volume pro

kedepan di t permintaan terbesar selama 1 tahun

n

o i Setelah diketahui waktu kerja efekti

ulan Februari 986.580 detik/b duksi yang diketahui seb y
i sebanyak

2.380 unit, maka takt time dapat dihitung:

TaktTime = umlah Waktu Kerja Efektif
Target Prduksi
TaktTime = 9865;3:;1’;{ f ulan _ 414 533 detik /unit
4.2.6. Menentukan Kapasitas produksi
Menentukan kapasitas produksi diperlukan waktu kerja efektif berdasarkan
Tabel 4.2 yang ada selama periode pulan Februari 2014 di PT Krama Yudha Ratu
duksi dapat diperoleh sebagai berikut:

Motor. Perhitunganl kapasitas Pro
] waktu pengoperasian

"I"?ia’/—‘
roses produksi

waktu p
80 detik/bulan

986.5
Junit

= 470,77 detik
_ 2.3447~ 2.344 unit/bulan

Kapasitas produksi =

n Bebal kerja pada kondisi awal dengan Kaju Haikin

4.2.,7 Perhitung2
kin bertujuan untuk mengetahui

(TSKK Tipe 1)
beban kerja dend
engel'jaan yang

o-rata waki' P
i proses
cara membandingkan total wakt
u

an kaju hai
dilakukan masing-masing operator

kerja untuk semua tipe pada

kemampuan rat
dimana masing-masing oper
produk CJM. Beban Kketja didapat dengan
pengerjaan yang diperlukan ekerja dan waktu

ban kerja dengan Kaju Haikin
roduk untek masing-masing tipe CJM

Perhitungﬁlrl
volumé permiﬂ an Pe! g
ari 2014 untuk CJM tipe JPU 5 MP-Std seb
esar

kerja efektif yang tersedia.
memerlukan  data

presentase
Volume produksi pada ebrt W Y 136 uni
2.044 unit dan CJM tipe jpU 3 mp-3 Way & esat unit . Sedangkan, total
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volume produksi pada bulan Februari 2014 sebesar 2.380 unit (lihat Tabel 4.4)

Perhitungan persentase volume permintaan masing-masing tipe CJM adalah:

Volume Produksi/Bulan

ermintaan per Produk =
P P Total Volume Produksi/Bulan x 100%

Persentase Volume

. 2.044
Tipe CJM JPU 5 MP — Std = 7355 x 100% = 85,88%
2.380
336
_ 3% y100% = 14,12%

Tipe CJM JPU 5 MP —3 Way = 5380
Setelah mendapatkan hasil persentase volume permintaan masing-masing

ya yaitu menghitung kaju haikin setiap operator untuk masing-

produk, selanjutn
gan kaju haikin setiap operator adalah

masing tipe pada trimming 3. Perhitun
sebagai berikut :
r operator/produk x persentase volume

KH= Y ( Total waktu standar P¢

ator Prayogi dengan waktu standar untuk

Perhitungan Kaju
312,64 detik, dan tipe JPU 5 MP- 3 way

“iM tipe JPU 5 M
selama 282,98 detik

KH = (312,64 x 85,88
=( 268,50+ 39,95)

~ 308,45 detik

p-Standar selama

adalah :

%)+ (282,98 14,12% ) detik

sil perhitungan kaju haikin untuk operator

Dengan cara Yang sama > maka ha
lainnya dapat dilihat P? oda Tabel 417 e
1be] 4.17. Kaju Haikin Untuk Setiap Operator di Trimming 3 pada Kondisi Awal
R R Wakty Pengeria®t—— Kaju Haikin
Operator Tipe JpUS g‘d'{;e gP\:/Jaff (KH) Takt Time
SK _/Mki@—/ ]
. ]
| Prayogl + /ﬁsﬁ’/ 23,82 192,45 71353
. ’ /
! __Bﬁ_ﬁéﬁ//sﬁ'/f 14,30 10141 414,53
’ /
| Hasim /20/493/’ 29,41 234,35 VR
’ /
< . P
SK3 J/W
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Tabel 4.17. Kaju Hafkw i
- waktu Pengerjaan Kai "o
aju Hatk .
SK Operator Tipe JPU 5 Tipe JPU 5 4 I(IKH) " Takt Time
MP- Std MP- 3 Way
p ) 268,50 39,95 308,45 414,53
rayogi
1 Prasasii 168,63 23,82 192,45 414,53
Hasi 87,11 14,30 101,41 414,53
asim
~— 204 03 29041 234,35 414,53
P 33.50 301,79 414,53




Tabel 4.17. Kaju Haikin Untuk Setiap Operator di Trimming 3 pada Kondisi

Awal ( Lanjutan)
361,37 59,17 420,53 414,53 |
SK 4 Ramdan
197,69 32,46 230,15 414,53
Syarif
SK 5 219,55 38,72 258,27 414,53
Angga
169,56 27,35 196,91 414,53
AYums |
SK6 —— | 14771 24,03 171,73 414,53
Dillah | ]

(Sumber : Hasil Pengolahan Data )

Perbandingan setiap wakil
tipe produk CJM dengan +qkt time dapat dilibat pada Gambar tabel standar kerja

kombm,asl tipe I sebagal berkut: o
mbinasi Tlpe II dn Tnmmmo3 CJM :

Ker ja Ko
Tabel Standar Ker Kondisi AWal

pengerjaan tiap operator unuk masing-masing

450 -
400
350
=300 i r
S 250 - s B o == JPU 5 MP-Std
g 200 - ‘ 7 I B
< 150 - - JPU 5 MP-3
100 W ' 4 %8 Way
50 § 3 & R 8 FT Takt Time
S £ . 5 2 & 3 S
° oz EEEEE2PEZ
gz E T EE o< >R
-~ g = I g & -
g X I g 44 <
: - z ()perator B o
i _ ' : Kc;mbinasi Tipe Il di Trimming 3 CIM KCIIdlSl
. Z
Gazgbar 4.7, Tabel Staadar* L
(Surber : Hasil Pengolaban Data)
. —— an di atas, maka hasil perhitungan total kaju haikin
er ;
Berdasarkan pda]ah 5 658,18 detik dengan jumah operator sebanyak 11}
di trimming 3 L akt time 414,53 Jetik. Berdasarkan hasil ini, dapat dihitung
operator dan pilai 7 oy 458 dle time untuk melihat pemanfaatan waktu
e
efisiensi lini, palanc . masm"'masmg operator serta dapat dihitung beban
pengerjaan yang dllak,al”k perhifungan efisiensi Lini pada kondisi awal adalah
i gwal.
kerja pada kondis!
sebagai berikut -
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Efisiensi Li | = ,_._._———KH
i= z
n o MP)(TT) x 100%

2.658,18

~ (11)(414,53) 00%
= 58,89 %
5 :
alance Delay (d) = 100% — Efisiensi Lini (%)

— 100% — 58,89 %
=41,11%

ldleTime = (Z'MP)(TT) — ZKH
=(11) (414,53) —-2.658,18
= 1.874,65 detik
Persentase Idle Time= Tot:(l)ltc:if:;me X 100%

— _1__?__7_‘_}'_6_5_ x 100%
= 265818 ’

= 69,81 %
ui efisiensi lini pada proses

gan diatas, diketah

3sebesar58,8
d bahwa 41,11% dari waktu yang tersedia b
agi

snya kurang dimanfaatkan karena adanya wakt
u

gu/menganggur lebih besar dari fakt ti
me

9% dan balance delay sebesar

pengerjaan
41,11% atau dapat dimakst
operator untuk mengerjakan tuga
Menunggu/mengangg Waktu Menung

ini memung

tenaga kerja yang opt
apat mencarl ari dahulu beban

kinkan untuk mencari kebutuhan

kerja pada trimming CIM adalah

tersebut maka kita d

Total K& ju in
Efektif

Beban Kerja = jyaktu Kerja
tik/bulal — (, 00272

= W
= —s.580 detik/ bulan

sebagai berikut :
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n Kebutuhan Jumlah Tenaga Kerja Optimal

4.2.8  Perhitunga
rja dengan Kaju Haikin , maka

at perhitungan beban ke
ebutuhan jumlah tenaga kerja yang
o

Setelah didap
dapat dilakukan perhitungan untuk mencari K
ian Tabel 44 dapat dilihat bahwa volume

3. Berdasar
ah 2.380 unit dan efisiensi perusahaan

pruari 201 4 adal
roduksi dan efisiensi maka kebutuhan jumlah

perikut :

optimal di trimming
produksi pada bulan Fe

sebesar 90%. Berdasarkan Volume p
dengan carad sebagai
. . \ duksi
Jumlah pekerja opt1mal = ,cflum.e produksl_ 5 beban kerja
Efisiens! perusahaan

_ 2380, 0,00271
0,90
= 7,16~ 7 Operator
Kebutuhan Jumlah TK

Kerja Aktual Jumlah TK

pekerja optimal dihitung

] x 100%

jumlah Tenaga

Penghematan
_ [1 _ 7 operator ] ,

11 operator x 100% = 36,36 %
Penghematan jumlah tenaga kerja untuk 7 operator dari 11 operator adalah
sehesar 36.36%. Jumlah &7 kerja yang didap2t adalah 7 operator ini bukanlah
sesuatu  yang mutlak pamun dapat digunakan sebagai patokan dalam
mendistribusikan elemen-eleme’ kerja ke dalarm masing-masing operator. Namun,
kemungkinan jumlah operatornya menjadi lebih atau
an elemen-elemen kerja satu

hal ini tidak menutup

arena disesuaikan denganl penggabung

suaikan dengan keadaan pada perusahaan di

berkurang K
dan dis€

dengan elemen kerja lainny?
ondisi Awal

trimming 3 .

4.2.9 y amazum! Chart (T KK Tipeé [11) Pada K-
perhitungan peban kerja

ndisi awal. Darl perhitungan

di setiap operator pada

aka dibuat yama '
:an untuk masing-masing operator (lihat

r
yang dilakaukar diketaht tu penge. i .
rsebut dapat dibuat Y amazumi chart untuk waktu kerja

Tabel 4.17). Dari dat2 © '
"N }famazuml c

operator produk

Gambar 4.8.

trimming 3, M

hart tersebut dapat dilihat pada




azumi Chart CJIM di trimming 3 Pada Kondisi

Yam
Awal
450 :
400
350
300 | ”
B e w . =mrusves
150 i . i
| 100 | SRR o
50 | 10
0 : V « e = < @ '%
- = = g = = b= > gB Z =
g & 2 =2 §= P = = b
| z & 3 £E g8 §a <> A
‘ Jmt 3 :E % m 4:
| A A L | D | |
I bar 4.8 Yamazumi Chart CIM di trimmng 3 Pada Kondisi Awal
Gambar %.6-
(Sumber : Hasil Pengolahan Data)
mi chart diatas; dapat dilihat pahwa pembagian beban kerja pada
i yamazu - ‘
Dar1 Y rata atau tidak seimbang. Dimana ada operator

masing-masing operator tidak me
1 waktu Menung
gat tinggl- Untuk waktu Menunggu dan effisieni masing-

- d
; dapat dilihat pa .
masing operator P gy dan Gfisiensi

Tabel 4.18- ‘2’«,%,-34 e;n ada Kondisi Awal

gu dan ada operator yang memiliki waktu |

san o
Menunggu yang » Tabel 4.18 berikut ini :

Operator untuk Setiap Operator di

_ Waktu P
—/T KH Takt fime Menunggu ls1ens; operator
« etik) (detlk) detik) (%)
sk | opere /r’j@i;‘"ﬂ-m G=A/BI00%)
T 5.45 414,53 106,08 74,41
prayogi ”?g/ﬁ?’ 114,53 222,08 46,42
1 prasasti_| —=1 | 414,53 313,12 24,46
”’@5}% ﬁ 180,18 56,53
,__.—-—-—'—'_ . 9
Haaliman | 22— 414,53 112,74 72,80
sz P 0 s [ 14541 6492
Ambid | 22— 414,53 -6, 101,44
SK3 | AC 050 — g5y | 18438 55,52
| ska | RaTET530,10 ——— 3 | 156,26 :
~syarif gy | S e
SK 5 /ﬂggé,»/%”gi/ J14,53 | 217.62 47,50
| w,%gﬁg/ 414,53 242,80 41,43
K6 Dillah e Dute)
(Sumber : Hasil Pen&°
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BerdasarkanTabel 4.18 terlihat bahwa adanya 4 operator yang m il
emiliki

tingkat efisiensi operator berada di bawah 50% dan 7 operator yan
g memiliki
0% — 100%. Operator-operator tersebut memiliki wakt
u

tingkat efisiensi diantara 5
nilai takt time yaitu 414,53 detik serta memiliki
1K1

pengerjaan berada dibawah
waktu Menunggu yang tinggl: Sedangkan, ada 1 operator yaitu Ramdhan pad

. . a
Stasiun Kerja 4 yang waktu pengerjaannyam P

memiliki waktu pengerjaanyd Yang lebih, yaitu selama 6,01sehingga operato
' r
tersebut tidak memiliki waktu Menunggyt melainkan kelebihan beban kerja

elebihi nilai takt time .Ramdan

Realokasi Elemen Kerja

hart sebelumnya te
akurang optimal atau tidak merata

4.2.10 Pemilahan dan

Berdasarkan yamazumi c

4tu dengan yang lainny
emua operator memiliki waktu menganggur yang

ban kerja masing-masing operator, maka
3. Perbaikan dilakukan dengan cara

rlihat pembagian beban kerja

antara operator yang S

Hal ini dikarenakan hampir S
akseimbangan be
trimming
si elemen kerja pada proses perakitan produk

tinggi. Karena ketid
diperlukan adany?2 perbaikan pada

melakukan pemilahan

CJM untuk semud tipe- pada P

bahwa operator di PT KRM mem
ampu mengerjakan

dan realoka
engumpt
liki multi skills,
pekerjaan diluar pekerjaan

lan data sebelumnya, sudah dijelaskan
begitu juga di trimming

3schingga setiaP operator
operator itu sendirk Oleh karena it bila dilakukan realokasi elemen kerja pada
dak menjadi masalah atau kendala perusahaan dalam

si. pemilahan dan realokasi elemen kerja diikerjakan

menjalankan proses pro ,

masing-masing operator ti
perdasarkan elemen-elemen kerja

untuk melakukan pemb? -
jumlah Wek®® standar 027
elemen kerja ke dalam operator secara

operator harus kurang atau tidak

dengan syarat

melebihi dari takt time- embagian elemen- .

trial and error- Pembagi elemen kerja untuk semua tipe CIM di trimming 3
Tabel 4 19-4.23.

dapat dilihat perdasarka?
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Tabel 4.19. Pe )
.19. Pembagian Elemen Keri )
rja CJM Tipe JPU 5 M
P'Std Pada SK .
1di

trimming 3
Operator |No
. T :
Elemen Kerja ST ((:jtal. ST Takt Time |Idle Time | Effisiensi
| (detik) etik) | (detik) | (detik) (f;)m
. me%gg_ﬁabin. torun dan menurunkan mountain 7 (A) () |(C=B-a)|(D=ABX
: emasang bushing rear axle&bolt rear body mounting 23’48 100
Melepas Hanger dari cabin dan Melakukan Proses Drop D 2
4 |Memasang dan M p Door| 18,33
5 ™ _L_ﬂg_e—qt_:_an_gkln; Pad deck,nut dan washer mouy 44,79
elakukan Proses_Drop trim front door opening__ - )
g Memasang Door Open Stop Stop Comp 39’?2
Prayogi Mengambil dan Memasan Cushion,Collar air cleaner &pin 33'2
8 [Mengencangkan Door opefl stop Comp 9:‘ > 32309 | 4
9 |Memasang Lebel Perhatian dan Hose Condensor Tank 7 7% ’ 1453 | 9144 | 7794
10 |Melakukan Proses Drop s/ beli,wis lower dan housin box| 1 3’56
11 [Memasang dan Mengencangkan safety belt,w/s lower dan hous 52’29
12 [Melakukan Proses Drop & Memasang Pipa Vacum,Motor Lin} 5 ’19
13 [Memasang Plug Floor 47
14 |Memasang Grommet housing Box 6’99
Mengambil parcode & tulis n0 chassis ,9’ 00
> [Menunggu Cabin & Melakukan Proses Drop Hamess 27:32
3 |Memasang Bolt rear body Mounting 2325
+ [Meakukan Proses Hargin ‘Down dan Buka Hanger dan 20,79
5 |Memasang, bol ‘Washer dan nut bo mountin 2132
6 |Mengencangkan Nut Self Lock Mounting 12,47
7 |Memasang Holder Stickjack & Door Open Stop LH 3716
Prasasti 8 |Memasang Hamess Frame dan Clamp Hamess frame 35,03
9 [Mengambil Hamess Room Lamp dan Memasaf. 14,56 339,36 | 414,53
10 [Men mbil StickJack dan Clip Band 11,01 ’ 5,17 81,87
11 Memberi Grease 5,74
12 [Memasan, Antena Radio 19,37
13 Mengambil Seat Bet LH &Seat Belt Center 12,01
14 Mengambil dan Memasang Housing Bo¥ Lh 25,12
15 [Memasang Bugle S/bealt atas an bawah 14,90
16 |Melakukan Check pekerjaafl akhir 40,30
(Sumber : Hasil Pengolahan Data)
Ta i en Kerja CJM Tipe JPU
bel 4.20. Pe.mbe}glan Elem 1j P 5 MP-Std Pada SK 2 di
trimmin,
T TMengambil Nozzle, Wee er link dan horn,bolt hort 12,64
2 [Memasang dan Mcngencangkan Horn dengan Kunci 20,17
7 | Melakukan a5 Bols Stoper. Pedal Gas dan Chle Cluth 21,73
, — T ferrgambil Screw Licensy LamP 11,52
Haliman (2 | 6 Meitg2lZ Licensy Lam 17,16
7 |Memasan dan Men encangka L 16 | 332,04 | 414,53
RH) g [Melakukan proses_DroP Antere & N::kma:ang I:O]de]: Antena ¢ 2893 8249 | 80,10
9| Mengambil Jan moment Stick handbrake an redmar ;5,60
| 4,21
70 [Melakukan 45 Pedal G __—— '
— T fongambi ~bber steeriné <haf,pin ! it kabel gas kabel
H kopling.nut edal 885 cover cdal 55 kol ;;*3(])
___.-IE Memasan rubber steerin shaft kabe! 835 abel kopling.nut 1
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Tabel 4.20. Pembagian Elemen Kerja CJM Tipe JPU 5

MP-Std Pada SK 2 di

trimming 3 (Lanjutan)
1 [Menempel barcode dan stamp 1o chasis 12,57
3 |Melakukan Proses Drop H/lining & Melakukan assy silincer | 23,02
3 [Memasuki cabin & menyemprot lem ke roof In 47,93
4 [Memasang dan Merapihkan head lining 44,88
Fiqqih (2 5 |Membersihkan Rail Roof 18,24
l‘,]H) 6 [Menyemprotkan Lem ke panel isulator dan Memasang silincer | 18,91 | 355,51 | 414,53 | 59,02
7 |Memasang Haress Cabin dan Socket Radio 47,99 ’ ’ 85,76
8 |Menyemprot lem ke insulator,Memasang insulator dan Merapi] 46,82
9 [Mengambil dan Melakukan Proses Drop Colak 10,44
10 [Memasuki cabin & bawa colak 9,67
11 IMemasang dan Mengencangkan bolt instrument 75,03
(Sumber : Hasil Pengolahan Data)
Tabel 4.21. Pembagian Elemen Kerja C/MTipe JPU 5 MP-3 Std Pada SK 3 di
trimming 3 :
1 Me]mWer brake bagian bawah (2pc) 33,70
3 T Vilakukan Pross Diop Mase B2 ke Cabin 16,56
3 [Memasang Stopper penahan Master Brake dan masuk ke 13,06
/. .
7 |Memasang_bolt sta Master Brake di pillar bracket bawah LH 11,58
5 [Memasan polt stay Master Brake center panel dan Bracket 13,04
bil bolt stopper Jal gas,pipa vacum plug StOOPer 17,55
Ambia ;) :Adzzqaasl:n bolt stopper pedal "5 pipa vacum, plug stooper 38,28 272,23 | 41453 | 14230 | 65,67
3 [Meng ambil dan Memasang wistrip outer,sash run channel 32,33
9 [Melakukan Proses Drop & Memasan Keylock RH 11,59
10 Mengambil gromm door install RH dan label ban 15,41
I Mbﬂ ban 36.4
12 [Melakukan Check pekerjadn akhir 32,89
(Sumber : Hasil Pengolahan Data)
Tabel 4.22. Pembagia? Elemen Kerj2 CJMTipe JPU 5 MP-3 Std Pada SK 4 di
trimmlll’)lﬂ dan Memasang pillar grip LH,screw Flud Tank 50,00
| e il radio instal, socket mut, clamp seat ,center 32,42
7 [Mengambl f:io stal socket ut,clamp seat ,cOVer center [ 129,54
3 [Memasang 12 e Sl 1307
4 [Memasang plu§ 0 e 1847 356,39 | 41453 | 5814 | 8597
Ramdan |=5"TMomasang Radlatorl ;{ e T :
¢ Radi , ’
6 |Mengence on B asang sash Ul channel LH, wistrip fower | 30,77
7 Mengambll dan Mem i T
Cabin dan b4 0
8 |Keluar e Data)

(Sumber : Hasil Peng® a
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[abel 4.20. Pembagian Elemen Kerja CJM Tipe JPU 5 MP-Std Pada SK 2 di
trimming 3 (Lanjutan)

1 |Menempel barcode dan stamp no chasis 12,57

2 [Melakukan Proses Drop H/lining & Melakukan assy silincer | 23,02

3 |Memasuki cabin & menyemprot lem ke roof In 47,93

4 |Memasang dan Merapihkan head lining 44,88

o 5 |Membersihkan Rail Roof 18,24

F!qflh @ 6 [Menyemprotkan Lem ke panel isulator dan Memasang silincer | 18,91 | 355,51 | 414,53 59,02 85,76

= 7 |Memasang Harness Cabin dan Socket Radio 47,99

8 [Menyemprot lem ke insulator,Memasang insulator dan Merapi| 46,82

9 [Mengambil dan Melakukan Proses Drop Colak 10,44

10 |[Memasuki cabin & bawa colak 9,67

11 [Memasang dan Mengencangkan bolt instrument 75,03

Sumber : Hasil Pengolahan Data)

[abel 4.21. Pembagian Elemen Kerja C/MTipe JPU 5 MP-3 Std Pada SK 3 di

trimming 3
1 |Melakukan assy Bolt Bracket Master brake bagian bawah (2pc| 33,70
2 | Melakukan Proses Drop Master Brake ke Cabin 16,56
3 |Memasang Stopper penahan Master Brake dan masuk ke 13,06
4 |Memasang_bolt stay Master Brake di pillar bracket bawah LH | 11,58
5 |Memasang bolt stay Master Brake center panel dan Bracket | 13,04
Ambia 6 Melngambi! bolt stopper pedal gas_.p.ipa vacum plug stooper | 17,55 3 | 41453 | 14230 | 65,67
7 |Memasang bolt stopper pedal gas,pipa vacum, plug stooper | 38,28
8 |Mengambil dan Memasang wistrip outer,sash run channel 32,33
9 [Melakukan Proses Drop & Memasang Keylock RH 11,59
10 |Mengambil grommet door install RH dan label ban 15,41
11 |Memasang grommet door insta RH dan label ban 36,24
12 |Melakukan Check pekerjaan akhir 32,89

Sumber : Hasil Pengolahan Data)

[abel 4.22. Pémbagian Elemen Kerja CJMTipe JPU 5 MP-3 Std Pada SK 4 di

trimming 3
1 |Mengambil dan Memasang pillar grip LH,screw Flud Tank 50,00
2 |Mengambil radio instal,socket mut,clamp seat ,center 32,42
3 |Memasang radio instal socket mut,clamp seat ,cover center | 129,54
4 |Memasang plug Bolt Instrumen Panel 15,27
Ramdan 5 [Memasang Radiator di frame 18,47 Sl | diken | SR 1 SRt
6 |Mengencangkan Bolt Radiator 67,21
7 [Mengambil dan Memasang sash run channel LH, w/strip lower | 30 77
8 |Keluar Cabin dan bawa Colak 12,71

Sumber : Hasil Pengolahan Data)




Tabel 4.23. Pembagian Elemen Kerja CJMTipe JPU 5 MP-3 Std Pada SK 5 di

trimming 3
| [Mengambil plug fender,front struth Rh,butil tape 1723
2 |Memasang plug fender, front struth Rh,butil tape 42,80
3 |Mengambil weather strip outer dan run channel 12,52
4 |Melakukan assy moulding RH 62,06
5 |Melakukan Drop regulator ‘Moulding, Back Mirror,Delta Sash | 3593
Syarif (RH){ 6 [Memasang dan Mengencangkan Delta sash dan Latch Door Ing 23,16 332,04 | 414,53 | 8249 | 80,10

7 |Melakukan Drop Door Glass,plastik dan Door trim RH 13,95 ' ’
8 |Memasang Door Glass RH 19,03
9 |Melakukan Steel Door RH 43,67
10 [Memasang air cleaner 26,44
11 [Melakukan Check pekerjaan akhir 35,25
1 |[Melakukan Drop & Memasang Keylock LH 14,50
7 [Mengambil grommet door install LH 15,15
3 [Memasang grommet door insta LH 32,56
4 |Mengambil ﬂ!gﬁgigr_l;ﬂ,butil tape door LH,front struth LH | 17,94
5 MM 44,12
% |Memasang Weather strip Outer 41,07

Melakukan as ‘moulding LH 59,82 | 397,15 ’
g [T e o i MouimaBk 433 | 1738 | 9581
g [Memasang dan Mengencangkan Delta sash dan Latch Door Ing 22,83
10 |Melakukan Drop Door Glass,plastik dan Door trim LH 14,97
11 [Momasang Door Glass LE_——— 17,21
12 [Melakukan Steel Door LH 45,03
113 Melakukan Check pekerjaan akhir 33,86
(Sumber : Hasil Penglahan Data)
n kerja setelah perbaikan untuk CIM tipe JPU SMP-3 Way

Data Pembgaian elem®

terdapat dalam lampiran

si clemen-elemen kerja yang telah dilakukan sesuai dengan

keadaan perusahaai, baik itu dilibat
{ bagian RH dan L

mlah kebutuhan operator yang optimal pada kondisi

umlah aktual tenaga kerja sebesar 11 operator

n kerja yang disesuaikan dengan keadaan

dari kemampuan tiap operator, elemen kerja

H, dan tata letak tiap stasiun kerja. Pada

Realoka

setiap ope
perhitungan S€
awal sebesar 7 OP

Ketika dilakukan real
aka didapat

belumnya ju
erator dari

okast eleme

jumlah kebutuh
n kerja tersebut menyebabkan pengurangan tenaga

pada QK 1 center, A.Yunus pada SK 6 RH

an operator sebesar 8 operator. Proses

perusahaan, m
pemilahan dan real
kerja sebanyak 3 orang
den Dillah SK 6 LH- P78
dari perusahaan; pamun dapat =
membutuhkan tenag? gerja. Selat

okasi eleme

urangan tenaga kerja dalam hal ini tidak diberhentikan
t dipindahkan pada bagian atau shift lain yang

o terjadi pengurangan tenaga Kerja, terjadi
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[abel 4.23. Pembagian Elemen Kerja C/MTipe JPU 5 MP-3 Std Pada SK 5 di
trimming 3

Mengambil plug fender,front struth Rh,butil tape 17,23

Memasang plug fender, front struth Rh,butil tape 42,80
Mengambil weather strip outer dan run channel 12,52
Melakukan assy moulding RH 62,06
Melakukan Drop regulator ,Moulding,Back Mirror,Delta Sash | 35,93
Memasang dan Mengencangkan Delta sash dan Latch Door Ind 23,16 | 332,04 | 41453 | 8249 | 80,0
Melakukan Drop Door Glass,plastik dan Door trim RH 13,95
Memasang Door Glass RH 19,03
Melakukan Steel Door RH 43,67
Memasang air cleaner 26,44
Melakukan Check pekerjaan akhir 35,25

Syarif (RH)

Melakukan Drop & Memasang Keylock LH 14,50
Mengambil grommet door install LH 15,15
Memasang grommet door insta LH 32,56
Mengambil plug fender LH,butil tape door LH,front struth LH | 17,94
Memasang plug fender,butil tape door.front struth LH da sush | 44,12

R |n|alwIn|—= TS|l |un]|a]w]|ro]|—

Memasang Weather strip Outer 41,07
Anggga Melakukan assy moulding LH 39821 397,15 | 41453 | 17,38 | 9581

Melakukan Proses Drop regulator Moulding Back 38,02
9 {Memasang dan Mengencangkan Delta sash dan Latch Door Inq 22 83
10 [Melakukan Drop Door Glass,plastik dan Door trim LH 14,97
11 [Memasang Door Glass LH 17,27
12 |Melakukan Steel Door LH 45,03
13 |Melakukan Check pekerjaan akhir 33,86

lnmher ' Haﬂl Penglahan Data) o iao ook CIM tipe JPU SMP-3 Way




pengurangan jumlah stasiun kerja (SK) dari 6 SK menjadi 5 SK. Adan
. ya

penggabungan SK 5 dan SK 6. Rekapitulasi pembagian elemen kerja seluruh ti
e ' pe
CJM di lini trimming 3 setelah dilakukan perbaikan dapat dilihat pada Tabel 4.24

Tabel 4.24. Rekapitulasi Pembagian Elemen Kerja tipe CJM di trimming 3 setelah

perbaikan

Waktu Standar | o Time (detik) | Efisiensi
SK | OPERATOR (detik) siensi (%)
S | CIM- | CIM- | CIM- | CIM- [ CIM
Sid | 3Way | Std | 3Way Std 3Wa-
SK 1 Prayogi 323,09 | 203,45 | 91,41 | 121,08 | 77,94 70 7;,
Drasasti | 339,36 | 30943 75.17 | 105,10 | 81,86 74.65
SK 2 Tiaaliman | 332,04 | 366,63 $5.49 | 47,00 | 80.10 | 8844
Figqih__| 35551 281,60 | 59,02 | 132,93 | 85,77 67.93
SK3 | Ambia__|272:23 267,72 | 142,30 | 146,81 | 65,67 6458
4 | Ramdan | 3563 353.97 | 58,14 | 60,56 | 85,97 85.39
s — syanif | 332,04 350,03 | 82,49 | 85,50 | 80,10 7937
Anega “39'3,15 398,10 17,38 | 16,34 | 95381 96.06

Data ;

n kerja setelah perbaikan dengan Kaju Haikin

(Sumber : Hasil Pengolahan

4.2.11 Perhitungan Beba
(TSKK Tipe II)

Setelah dilakukan perbaikan elemen
ahan dan realokasi elemen kerja ,maka tahap. selanjutaya

rbaikan di trimming 3.Perhitungan dilakukan

kerja yang lebih optimal dengan

melakukan pemil
menghitung peban kerja stelah pe
dengan cara ‘yang sama dengan tahap sebelum perbaikan, menghitung Kaju

Haikindari setiap operator sete
KH=Y (Totalwaktu gtandar per operator/produk x persentase volume permintaan

Jah perbaikan sebagai berikut :

per pl’OdUk)
lah dilakukan perbaikan untuk operator

Perhitungan waktu pengerjaan yang te
Prayogi dengan waktu standar untuk CJM tipe Standar selama 323,09 detik dan
CJM tipe 3 Way selama 293,45 detik adalah

KH = (323,09 % 85,88% ) * (293,45 % 14,12% ) detik

—( 27747+ 4 43)



Tabel 4.25 Kaju Haikin untuk Setiap Operator di trimmng 3 Setelah Perbaikan

(detik)
Waktu Pengerjaan (detk)
SK | Operator KH TT
CIM-Standar | CIM-3 WAY

Prayogi 277,48 41,43 318,90 414,53

SK1 procasti | 291.45 13,68 335,13 | 414.53
Haaliman 285,16 51,76 336,92 414,53

SK2 ~gigqih | 30532 39,76 34508 | 414,53
SK3 | Ambia 233,80 37,80 271,60 414.53
sk 4 | Ramdan 306,07 49,97 356,05 414,53
Syarif 285,17 46,45 331,62 414,53

SKS5 ™ Angga | 341.08 56,21 397.29 | 414,53

Total 2.692,58

(Sumber : Hasil Pengolahan Data)

Perbandingan waktu pengerjaan ti
takt time dapat dilihat pada Grafik tabel standar kerja kombinasi tipe II sebagai

ap operator masing-masing tipe CJM dengan

berikut:
] Standar Kerja Kombinasi Tipe Il di Trimming 3
Tabe Setelah Perbalkan
450 '
400
__350 ) B
':"-.‘.- 300 [ ; | [
B 250 N s B N
; o | . | | | o M- Standar |
= 100 | N | ! CIM- 3 Way
2 J & ’ i | Takt Time
Y ~ - o .8 g ¥ ©
s § I T £ § & 2
z é S & < 5 ) g
= =
Operator
tandar Kerj2 Kombinasi Txpe Il di Trimming 3 Set
Gambar 4.9 T abel S perbaikan g elah
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
Setelah mendapatkan nilai Kaju Haikin setelah perbaikan untuk
2.692,58 dengan jumlah operator sebanyak 8

ar
masing-masing operatof sebes
jme selam? 414,53 detik , maka langkah selanjutnya dapat

operator dan takt 11
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dihitung efisiensi lini
ini, balance delay, dan idle ti
) me untuk melihat
pemanfaatan

waktu j i

’ pengerjaan yang dilakukan masing-masing operator setelah dil

perbaikan. Perhitungan efisiensi lini setelah dilakukan perbaikan d e
apat dilihat

sebagai berikut:
Efisiensi Lini = 7= 5Y(TT) 9
» ME B) (TT)x 100%
2.692,58
fomerd ____..—-’———- 04 =
= (8)(414'53)x 100% = 81,19 %

Balance Delay = 100%- Efisiensi Lini (%)

=100% - 81,19%
=18,81 %

ldleTime = (EMP)(TT) — ZKH
= (8) (414,53 ) -2.692,58

= 623,66 detik
Totalldle'l'ime
P ; = _______—-—-—""'- 0
ersentase Idle Time rotalkH x 100%

623,69
- X 1009
2.692,58 %

=23,16%

4.2.12 Perhitungan Kebutuhan Jumlah Tenaga Kerja Optimal Setelah
ela

Perbaikan
Dalam penentuant kebutuhan jumlah tenaga ketja yang optimal pad
pada

idak hanya dilakV
ang sudah dijelask
yang j an sebelumnya. Apabila hanya

kan perhitungan tetapi juga harus disesuaikan

trimming 3

an kondisi pel'usah"ﬂ‘an

jumlah tenaga kerja berdasarkan waktu pengerj
gerjaan

deng
dilihat dari perhitungan

dangkan,
telah dilakukan realokasi sebesar8 operator. Oleh k
. arena

kebutuhan tenaga kerja yang disesuaikan den
gan

didapat7 oper%tor. Se

yang

kondisi perusahaaul
a setelah perbaikan menggunakan 8 operat
rator.

itu, jumlah kebutuhan te1
jumlah ten?

kerja sebesar

aga ketj
Dengan kebutuhan &2 kerja di trimming 3sebesar 8 operator, d
, da

11 operator maka tetjadi penghematan jum| n

mlah

jumlah aktual tenagad
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jumlah tenaga kerja. Perhitungan penghematan jumlah tenaga kerja adalah sebagai

berikut :
Kebutuhan Jumlah TK
Penghematan Jumlah Tenaga Kerja = [ Aktual Jumlah TR X 100%
[ 8 Operator o 5
11 Operator ] 0%
= 27,27%

42.12 Yamazumi Chart (TSKK Tipe II) Setelah Perbaikan
Setelah menghitung beban kerja di setiap operator pada frimming 3

maka dapat dibuat yamazumi chart setelah perbaikan. Dari perhitungan yang

dilakukan, diketahui Kaj¥ Haikin untuk masin

perbaikan (lihat T abel 4.25). Dari data terseb

setelah perbaikan untuk waktu kerja operator tipe CJM pada frimming 3 yang

g-masing operator setelah dilakukan

ut dapat dibuat yamazumi chart

dapat dilihat Gambar 4.10.
Yamazuni Chart di Trimming 3 Setelah Perbaikan
450
400 - |
350 o~ BN ¥ _,
2300 - o mm B ] K 8
S = g B B E | B iRy
200 I | ' ‘ ‘ - ‘ I : ‘ i i ‘ i B "f“‘lC]M_Standar .
. | B B | i :
Al 1B R B 550 Bk
ot S g 1 R BB 2
50 ' u ;| - falr i
I_ i i “ ©
0 _ — c £ 35 - = o
o ‘g E g' g 'g = :‘%"
s

4.10 Yamazumi Chart di Trimming 3 Setelah Perbaikan
ar
(Sumber Hasil Pengolahan Data)

qrt diatas dapat dilihat bahwa pembagian beban kerja

-dak melebihi takt time dan waktu Menunggu masing-

ing-masi
masing-m gitu tinggi. Waktu Menunggu dan efisiensi untuk

at dilihat pada Tabel 4.26.

masing-masing operatof dap
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Tabel 4.26 Waktu Menunggu dan Efisiensi Setiap Operator di trimming 3 Setelah

Perbaikan
Takt Waktu L.
KH time Menunggu efisiensi operator
SK Operator (detik) | (detik) (%)

(A) (B) | (C=B-A) [(D=A/B x 100%)

Prayogi 318,90 414,53 95,63 76,93

1 Prasasti 335,13 414,53 79,40 80,85

Haaliman 336,92 414,53 77,61 81,28

SK 2 . Fiqqgih 345,08 414,53 69,45 83,25

SK3 Ambia 271,60 414,53 142,93 65,52

sk 4 Ramdan 356,05 414,53 58,48 85,89

Syarif 331,62 414,53 82,91 80,00

SK> | Angea 397,20 | 414,53 | 17,24 95,84

Total 2 692,55 | 623,66
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BAB V
ANALISIS DAN PEMBAHASAN

Berdasarkan hasil pengumpulan dan pengolahan data sebelumnya, maka
dalam bab ini akan dilakukan analisis dan pembahasan mengenai tingginya waktu
menganggur pada masing-masing operator, menentukan kebutuhan tenaga kerja
yang optimal di Trimming 3 dan perancangan realokasi elemen kerja agar

mencapai keseimbangan pada lini dengan metode Kaju haikin dan Yamazumi

Chart. Analisis dan pembahasan akan dimulai dari:

5.1 Analisis Waktu Siklus Terhadap Takt Time
Waktu siklus merupakan waktu yang dipergunakan untuk membuat satu

unit barang dalam satu proses produksi. Waktu siklus seringkali digunakan
sebagai perhitungan awal dalam membuat jadwal produksi. Hal itu dikarenakan
dari waktu siklus, perusahaan dapat melihat berapa besar waktu yang akan
dipergunakan untuk menyelesaikan seluruh proses produksi. Setelah dilakukan
pengolahan data, Produk CJM untuk semua tipe melewati 6 stasiun kerja (SK).
Waktu siklus untuk masing-masing SK di 7rimming 3 menunjukan bahwa waktu
siklus terbesar untuk produk CJM dimiliki oleh stasiun kerja 4 yaitu 354,18 detik
pada tipe standar dan 352,81 detik untuk tipe 3 Way.

Selanjutnya untuk mengetahui apakah volume permintaan terpenuhi atau
tidak dapat dilihat dari perbandingan waktu standar dengan takt time. Wakty
standar ini didapat dari mengubah waktu siklus menjadi waktu normal dengan

cara mengalikannya dengan Rating Factor. Rating Factor untuk masing-masing

kan dengan keterampilan, usaha, kondisi kerja

operator berbeda karena disesuai
3, faktor kelonggaran yang diberikan oleh PT

dan konsistenya. Pada Trimming
Krama Yudha Ratu Motor sebesar 10 % . Waktu standar untuk produk CJM Tipe
ama

Staﬂ a.r a £
I besa ' I s K I I I

SK 1 Cente _
ada SK 3 sebesar 270,07 detik pada SK 4 sebesar 420,77

sebesar 312,3 detik p

ant Tt

| MILIK PERPUSTA K o n
¥ Membmon o Medath, Mengamiet
TBemaArernma s | w -‘3455—"

TITENA L L
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detik pada SK 5 RH sebesar 230,19 detik SK 5 LH sebesar 255,92 detik pada SK

6 RH 197,43 detik, SK 6 LH sebesar 171,99 detik
Sedangkan waktu standar untuk produk CJM Tipe 3 Way yaitu pada SK 1

RH sebesar 282,99 detik, SK 1 LH sebesar 168,73 detik, SK 1 Center sebesar
101,31 detik pada SK 2 RH sebesar 276,37 detik, SK 2 LH sebesar 237,29 detik
pada SK 3 sebesar 263,36 detik pada SK 4 sebesar 419,14 detik pada SK 5 RH
sebesar 229,89 detik SK 5 LH sebesar 257,01 detik pada SK 6 RH 193,76 detik,
SK 6 LH sebesar 170,18 detik

Dari data tersebut, perbedaan waktu standar di Zrimming 3 untuk
keseluruhan tipe produk masing-masing operator masih terlihat jauh sehingga
pembagian beban kerja secara menyeluruh belum seimbang dan merata. Setiap
stasiun kerja memiliki waktu standar terlama. Namun, dari 6 stasiun kerja tersebut
juga terdapat waktu standar terlama dan tertinggi yaitu pada SK 4 selama 420,77
detik atau 7,01 menit untuk Tipe Standar sedangkan waktu standar terlama untuk

Tipe 3 Way terletak pada SK 4 yaitu operator Ramdhan selama 419,14 detik atau

6,99 menit.
Setelah  diketahui
membandingkan waktu standar masing-masing stasiun kerja yang ada di

waktu standar terbesar maka kita dapat

Trimming 3 dengan nilai takt time yang ada. Takt fime diperoleh dengan

membagi jumlah jam kerja efektif per bulan sebesar 986.580 detik dengan

volume produksi pada bulan Februari 2014 sebesar 2.380  unit/bulan.

rsebut didapat takt time sebesar 414,533 detik/unit atau

Berdasarkan perhitungan te )
Maka setelah dilakukan perhitungan, menunjukan bahwa

6,9 menit/unit.
pada bulan Februari belum dapat terpenuhi, karena waktu

permintaan konsumen
imming 3 melebihi takt time yaitu 420,77 detik > 414,533

standar terbesar di Tr

detik.
5.2  Analisis Pembagian Beban Kerja pada Kondisi Awal dengan Kaju

haikin (TSKK Tipe II)
n bertujuan untuk mengetahui rata-rata waktu pengerjaan yang

Kaju haiki

dilakukan masing-masing operator di mana masing-masing operator tersebut
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menangani proses kerja untuk beberapa tipe produk. Pada Trimming 3 terdapat
dua tipe produk yang dihasilkan, yaitu CIM Tipe JPU 5 MP-Standar dan CJM
Tipe JPU 5 MP-3 Way.

Nilai Kaju haikin untuk setiap operator di Trimming 3 pada kondisi awal
adalah untuk Operator Prayogi sebesar 308,45 detik, Operator Prasasti sebesar
192,45 detik, Operator Hasim sebesar 101,41 detik, Operator Haliman sebesar
234,35 detik, Operator Figgih sebesar 301,79 detik, Operator Ambia sebesar
269,12 detik, Operator Ramdan sebesar 420,51 detik, Operator Syarif sebesar
230,15 detik, Operator Angga sebesar 258,27 detik, Operator A.Yunus sebesar
196,91 detik dan Operator Dillah sebesar 171,73 detik.

Setelah mengetahui nilai Kaju haikin untuk masing-masing operator, maka

total Kgju haikin yang diperoleh sebesar 2.685,18 detik. Dari hasil Kaju haikin

tersebut dibandingkan dengan takt time sebesar 414,533 detik. Untuk lebih

jelasnya perbandingan setiap waktu pengetjaan masing-masing operator dengan
takt time dapat dilihat pada Tabel Standar Kerja Kombinasi Tipe II sebagai
berikut.
Tabel Standar Kerja Kombinasi Tipe II di Trirmming
3 CJM Kondisi AWal
450 e S
400
\ /‘\350
f Z 300
= 250
00— T L1 1S e JPU 5 MP-
150 8% 0 0 0 B & 0 N § Std
Z100 4845 0 0 L 0 N 0 N § .
s0 aTemEEEN JPU 5 MP-
0 — N ' 3 Wa
I = 8 g0 d 2 y
2g 88285 BE 2
g 85 g < 5 @<= A
sk o Operator "
Gambar 5.1- Tabel Standar Kerja Kombinasi Tipe Il di Trimming 3
CJIM Kondisi Awal
(Sumber : Hasil Pengolahan Data)
Gambar 5.1 tersebut menunjukan bahwa operator Ramdan memiliki nilai

Kaiu haikin yang mendekati takt time tetapi lebih kecil dari takt fime. Untuk
aju nai

operator Hasim 1

ilai Kaju haikin-nya jauh lebih kecil dari takt time (terendah).
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.

Setelah mengetahui waktu pengerjaan masing-masing operator, total Kaju haikin

dan takt time, maka efisiensi lini, balance delay dan idle time pada Trimming 3
dapat dihitung. Pada bab sebelumnya sudah didapatkan hasil perhitungan:
1. Efisiensi lini pada kondisi awal sebesar 58,89%.

2. Balance delay pada kondisi awal sebesar 41,11%.
3. Waktu tunggu (idle time) pada kondisi awal sebesar 1.874,65 detik.

Dari penjelasan di atas diketahui waktu tunggu pada kondisi awal sebesar
1.874,65 detik, waktu ini melebihi takt time sebesar 414,533 detik. Berdasarkan
kondisi ini memungkinkan untuk dicari kebutuhan tenaga kerja yang optimal di

Trimming 3.

Analisis Yamazumi Chart ( TSKK Tipe III) Berdasarkan Pembagian

5.3
Beban Kerja Pada Kondisi Awal
Setelah mengetahui beban kerja pada masing-masing operator untuk
semua tipe produk , maka perbandingan antara waktu pengerjaan masing-masing
operator untuk semua tipe dengan faktime dapat dibuat secara visual berdasarkan
Yamazumi Chart yang telah dilakukan pada tahap pengolahan data sebelumnya.
Grafik Yamazumi Chart untuk masing-masing operator dapat dilihat pada Gambar
3.2.
Yamazumi Chart CIM di Trimming 3 Pada
Kondisi Awal
500
40t JPU 5 MP 3-
300 | | a | - way
200 RERE R my =rusmrsd
vl s r1titiiil
| e S M Takt Time
TR E R E
7] 5 =
FEEIE R
oly-» § <

Gambar 5.2- Yamazumi Chart CIM di Trimming 3 pada Kondisi Awal

(Sumber : Hasil Pengolahan Data)
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Berdasarkan Yamazumi Chart diatas, maka akan diketahui waktu tunggu
(idle time) dan efisiensi untuk masing-masing operator. Waktu tunggu (idle time)
untuk masing-masing operator didapatkan dengan cara mengurangi nilai takt time
dengan nilai Kaju haikin. Perhitungan waktu tunggu (idle time) dan efisiensi pada
masing-masing operator adalah sebagai berikut:

1. Operator Prayogi
Operator Prayogi pada bagian RH memiliki 12 (dua belas) pekerjaan dalam
perakitan Produk CJM. Dengan ke dua belas pekerjaan tersebut, operator
Prayogi memiliki waktu pekerjaan sebesar 308,45detik, sedangkan waktu
yang disediakan oleh perusahaan untuk melaksanakan pekerjaan tersebut

adalah 414,533 detik, sehingga operator memiliki waktu tunggu 106,08 detik
dan efisiensi kerja sebesar 74,41%.

2. Operator Prasasti
Operator Prasasti pada Stasiun Kerja 1 bagian LH memiliki 8 (delapan)
pekerjaan dalam perakitan Produk CJM. Dengan delapan pekerjaan
tersebut, Prasasti memiliki waktu pekerjaan sebesar 192,45 detik, sedangkan
waktu yang disediakan oleh perusahaan untuk melaksanakan pekerjaan
tersebut adalah 414,533 detik, sehingga operator memiliki waktu tunggu

222,08 detik dan cfisiensi kerja sebesar 46,42 %.

3. Operator Hasim

Operator Hasim pada ba
M. Dengan ketujuh pekerjaan tersebut, Hasim memiliki

gian Center memiliki 7 (tujuh) pekerjaan dalam

perakitan Produk CJ
waktu pekcljaan sebesar 101,41detik, sedangkan waktu yang disediakan oleh

perusahaan untuk melaksanakan pekerjaan tersebut adalah 414,533 detik,

sehingga operat
sebesar 24,46 %.

4. Operator Haliman
man pada Stasiun
perakitan produk CIM. Dengan sebelas pekerjaan tersebut

or memiliki waktu tunggu 313,12 detik dan efisiensi kerja

Operator Hali Kerja 2 bagian RH memiliki 11 (sebelas)

pekerjaan dalam’
man memili

ediakan oleh perusahaan

ki waktu pekerjaan sebesar 234,35 detik, sedangkan

Operator Hali
waktu yang dis

untuk melaksanakan pekerjaan tersebuyt
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adalah 414,533 detik, sehingga operator memiliki waktu tunggu 180,18 detik

dan efisiensi kerja sebesar 56,53%.

5. Operator Fiqqih

7.

8. Operator Syarif

Operator Fiqgih pada Stasiun Kerja 2 bagian LH memiliki 11 (sebelas)
pekerjaan dalam perakitan Produk CJM. Dengan sebelas pekerjaan tersebut,
operator Figqih memiliki waktu pekerjaan sebesar 301,79 detik, sedangkan
waktu yang disediakan oleh perusahaan untuk melaksanakan pekerjaan
tersebut adalah 414,533 detik, sehingga operator memiliki waktu tunggu
112,74 detik dan efisiensi kerja sebesar 72,80 %.

Operator Ambia

Operator Ambia
duk CJM. Dengan kesembilan pekerjaan tersebut, operator

pada Stasiun Kerja 3 memiliki 9 (sembilan) pekerjaan dalam

perakitan Pro
Ambia memiliki waktu pekerjaan sebesar 269,12 detik, sedangkan waktu
yang disediakan oleh perusahaan untuk melaksanakan pekerjaan tersebut
adalah 414,533 detik, sehingga operator memiliki waktu tunggu 145,41 detik

dan efisiensi kerja sebesar 64,92%.

Operator Ramdan

Operator Ramdan pada Stasiun
dalam perakitan Produk CJM. Dengan kesepuluh pekerjaan tersebut, operator

pekerjaan sebesar 420,54 detik, sedangkan waktu

Kerja 4 memiliki 10 (sepuluh ) pekerjaan

Ramdan memiliki waktu
yang disediakan oleh perusahaan untuk melaksanakan pekerjaan tersebut

adalah 414,533 detik, sehingga operator tﬁdak memiliki waktu tunggu atau

melebii waktu kerja
dimiliki Operator Ramdan adalah 6,01 detik dan efisiensi kerja juga melebihi

ar 101,44%.

yang sudah disediakan. Kelebihan waktu kerja yang

batas yaitu sebes

pada Stasiun Kerja 5 bagian RH memiliki 8 (delapan)

perakitan produk CIJM. Dengan kedelapan pekerjaan

£ memiliki waktu pekerjaan sebesar 230,15 detik

Operator Syarif
pekerjaan dalam
tersebut, operator Syari

sedangkan waktu yang disediakan oleh perusahaan untuk melaksanakan
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pekerjaan tersebut adalah 414,533 detik, sehingga operator memiliki waktu
tunggu 184,35 detik dan efisiensi kerja sebesar 55,52%.
9. Operator Angga

Operator Angga pada Stasiun Kerja 5 bagian LH memiliki 8 (delapan)
pekerjaan dalam perakitan Produk CJM. Dengan delapan pekerjaan tersebut,
operator Angga memiliki waktu pekerjaan sebesar 258,27 detik, sedangkan
waktu yang disediakan oleh perusahaan untuk melaksanakan pekerjaan
tersebut adalah 414,533 detik, sehingga operator memiliki waktu tunggu

156,23 detik dan efisiensi kerja sebesar 62,30 %.

10. Operator A.Yunus

Operator A.Yunus pada Stasiun Kerja 6 bagian RH memiliki 7 (tujuh)
pekerjaan dalam perakitan Produk CJM. Dengan ketujuh pekerjaan tersebut,
operator A.Yunus memiliki waktu pekerjaan sebesar 196,91 detik, sedangkan
waktu yang disediakan oleh perusahaan untuk melaksanakan pekerjaan

tersebut adalah 414,533 detik, sehingga operator memiliki waktu tunggu
217,62 detik dan efisiensi kerja sebesar 47,50 %.

11. Operator Dillah

Operator Dillah pada Stas
pekerjaan dalam perakitan Produk CIM. Dengan keenam pekerjaan tersebut,

operator Dillah memiliki waktu pekerjaan sebesar 171,73 detik, sedangkan
waktu yang disediakan oleh perusahaan untuk melaksanakan pekerjaan
tersebut adalah 414,533 detik, sehingga operator memiliki waktu tunggu

242,80 detik dan efisiensi kerja sebesar 41,43%.
Berdasarkan perincian di atas, waktu tunggu (idle time) terbesar terdapat

im yaitu sebesar 313,13 detik dan memiliki efisiensi terendah
Waktu tunggu (idle time) terkecil terdapat pada operator

.6,01 detik dan memiliki efisiensi tertinggi yaitu sebesar

jun Kerja 6 bagian L H memiliki 6 (enam)

pada operator Has

yaitu sebesar 24.46%.

Ramdan yaitu sebesar
101,44 %. Jika diihat masing-masiti

cukup tinggi, pahkan pada Operator H
waktu tunggu yang cukup tinggh maka terdapat kemungkinan untuk melakukan

realokasi beban keria agar tidak

g operator memiliki waktu tunggu yang

asim dengan Ramdan memiliki perbedaan

menimbulkan idle time yang cukup tinggi
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Realokasi pekerjaan juga harus dilakukan pada operator Ramdan, dan operator
lainnya karena operator Ramdan memiliki waktu kerja yang melebihi batas dari
waktu kerja yang disediakan. Sehingga, ada beberapa pekerjaan operator Ramdan

yang harus direalokasikan pada operator lainnya agar efisiensi lini di Trimming 3

seimbang dan meningkat dari kondisi awal.

5.4 Analisis Peinilahan dan Realokasi Elemen Kerja

Berdasarkan Gambar 4.7 yaitu perbandigan setiap waktu pengerjaan tiap
operator untuk masing-masing produk dengan taktime serta Gambar 4.8, dapat
dilihat dengan jelas bahwa tidak meratanya pembagian beban kerja untuk tiap
operator. Pada Gambar 4.7 dapat dilihat bahwa nilai Kaju haikin tiap operator
berada di bawah takt time (414,5333 detik). Adanya nilai Kaju haikin yang

antara operator serta adanya salah satu Operator yang memiliki nilai Kaju

ekstrim

haikin melebihi waktu yang sudah di sediakan
Dari ketidak seimbangan beban kerja itulah diperlukan perbaikan pada

Trimming 3 agar lebih optimal dan seimbang. Perbaikan pada lini tersebut

dilakukan dengan cara pemilahan dan realokasi elemen kerja pada proses

perakitan CJM untuk semua tipe.

Pada pengumpulan data se
] begitu juga pada Trimming 3 sehingga operator

belumnya, sudah dijelaskan bahwa operator di

PT KRM memiliki Multi Skil
an diluar pekerjaan operator itu sendiri. Oleh karena

mampu mengerjakan pekerja
itu, bila dilakukan realokasi elemen kerja pada masing-masing operator tidak
kendala perusahaan dalam menjalankan proses produksi.

menjadi masalah atau e
Pemilahan dan realokasi clemen kerja dikerjakan untuk melakukan optimalisasi

erj

a berdasarkan elemen-elemen kerja dengan syarat jumlah
erator harus lebih kecil atau tidak melebihi batas takr time.

pembagian beban k

waktu stadar tiap Op |
Pembagian elemen-elemen kerja ke dalam operator dilakukan secara trial and
embagian -

error. i i
ban kerja, pemilahan dan realokasi

k optimalisasi pembagian be j

Selain untu . .
i tenaga kerja agar mendapatkan jumlah

o k mengurang
I dilakukan unt :
elemen kerja kebutuhan yang ada pada Trimming 3. Dari hasil

i ai
tenaga kerja yang optimal sesu
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perhitungan pada bab sebelumnya, jumlah tenaga kerja yang optimal pada
Trimming 3 adalah 7,16 atau 7 orang, sedangkan jumlah aktual tenaga kerja yang
ada sebanyak 11 orang. Melihat hal ini maka terdapat kelebihan jumlah tenaga
kerja sebanyak 4 orang. Untuk itu perlu dilakukan pembagian elemen-elemen
kerja sesuai dengan kebutuhan tenaga kerja optimal dengan syarat jumlah waktu
standar tiap operator kurang dari fakt time (ST < TT). Pembagian elemen-elemen

kerja setelah dilakukan pemilahan dan realokasi elemen kerja pada Trimming 3

adalah sebagai berikut:

1. Stasiun Kerja 1 Bagian RH
Pada Stasiun Kerja 1 pada kondisi awal terdapat 3 operator yaitu Operator

Prayogi bagian RH, Prasasti bagian LH, dan Hasim bagian Center. Ketiga

operator tersebut mengalami realokasi elemen kerja. Pada SK 1 RH dikerjakan

oleh Operator Prayogi,
adalah 12 elemen kerja dengan waktu standar sebesar 312,64 detik

pada kondisi awal jumlah elemen kerja Operator

Prayogi
(Lihat Ta
kerja. Ele

bel 4.14), setelah dilakukan realokasi elemen kerja menjadi 14 elemen
men kerja yang ditambahkan pada operator ini adalah elemen kerja

Memasang Plug Floor dan memasang Grommet Housing Box yang pada

kondisi awal berada di
aan awal pada bagian center dengan syarat tetap pada batas

SK 1 Center. Realokasi elemen kerja dilakukan pada

elemen pekerj
Taktime. Total waktu standar dari kedua elemen kerja tersebut sebesar 10,46
detik (3,47 deti
Tabel 4.18) ters
ini sebesar 323,1
2. Stasiun Kerja 1 Bagian LH

SK ini dikerjakan oleh Operator
kerja Operator prasasti adalah 8 clemen kerja dengan waktu standar sebesar

196,35 detik. Wak®

Kk + 6,99 detik). Dari hasil penambahan 2 elemen kerja (lihat

ebut, maka didapatkan waktu standar untuk Operator Prayogi

detik (312,64 detik+ 10,46 detik).

Prasasti, pada kondisi awal jumlah elemen

u kerja operator ini masih bisa terjadi penambahan elemen

kerja dari operator Jain. Maka, stasiun kerja ini mengalami realokasi elemen
kerja, setelah dilakuka

Elemen kerja yang dit
Harness

n realokasi 8 elemen kerja menjadi 16 elemen kerja.

ambahkan pada operator ini adalah elemen kerja

Room Lamp, Mengambil Stickjack& Clip Band

Mengambil
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Memberi Grease, Memasang Antena Radio dan Recheck yang pada kondisi
awal berada di SK 1 Center Serta mendapat 3 elemen lagi yaitu Mengam:i;
Seat Bet LH& Seat Belt Center, Mengambil dan Memasang Housing Box LH
dan Memasang Bugle S/Bealt atas dan bawah yang pada kondisi awal berada
di SK 2 LH, memasang Grommet Housing Box yang pada kondisi awal

berada di SK 1 Center. Realokasi elemen kerja dilakukan pada ele
men

pekerjaan awal pada bagian center dan pekerjaan awal di SK 2 LH deng
an

syarat tetap pada batas Taktime.Total waktu standar dari kedelapan elem
en

tersebut sebesar 143,01 detik (14,56+11,01+ 5,74+ 19,37+12,01+25,12+14,90

+ 40,30 detik). Dari ha

waktu standar untuk SK ini sebesar 33

sil penambahan elemen kerja tersebut, maka didapatkan
9,36 detik (196,35 detik+ 143,01detik).

3. Stasiun Kerja 1 Bagian Center
SK ini dikerjakan oleh Operator Hasim, pada kondisi awal jumlah elemen kerja

SK ini adalah 7 elemen kerj

or Hasim memiliki waktu kerja
4 tunggu yang cukup besar. Maka, stasiun kerja ini mengalami

a dengan waktu standar sebesar 101,43 detik

Oprat auh di bawah nilai fakt time dan masih

memiliki wakt
an setelah dilakukan pemilahan dan realokasi elemen

realokasi elemen kerja d
miliki elemen-elemen kerja pada Trimming 3

kerja operator Hasim tidak me

pekerjaan operator Hasi
gian RH dan Prasasti SK 1bagian LH. Hasil perbaikan

Ketujuh elemen m telah direalokasikan pada operator

Prayogi pada SK 1 ba
en kerja pada Trimming 3 CJM dapat dilihat pada

han dan realokasi elem

pemila
Tabel 5.1.
Tabel 5.1 Hasil Realokas! Elemen Kerja CIM Tipe JPU 5 MP-Std pada SK 1 di
Trimming 3
ST T((;tal fT Takt Time |Idle Time | Effisiensi
J etik) deti v
Operator |No Elemen Kerja (detik) " (detik) | (detik) (%)
@A) | (B) [=B-a)|D=ABX
7| i kan mountain 3748 T
Menunggu cabin turun dan menurun . :
_;_ Memasiﬁg bushing rear axle&bolt rear body mounting 23,43
3 [Melepas Hanger dari cabin dan Welakukan Proses Drop Door| 1833
'_i— M:niasa.né dan Mcngencangkan Pad deck,nut dan washer mour 44,79
5 [Melakukan Proses Drop trim front door opening 782
T Memasang Door Open Stop Stop Comp__ . 39’33
(7] il dan Memasang Cushion,Cc)l]ar air cleaner &pin 33,25 —
roves 7] ]I:Aﬂcn zsjct'}llngl:m Door open stop COE Coag | B | 4145 | oLae | 7794
i o Lebel Perhatian dan Hose Condensor Tank . 27.70
- Mo 28 Proses Drop safety belt,w’s Jower dan housing box 13,56
| 10] Me]akukaﬂd;:: Mengencangkan <afety belt,w/s lower dan hous 52.29
% I\MAeIm};:Zilfl Srases Drop % Memasang Pipa Vacum,Motor Lin} ;’;3
1 ela € ;
m housing B¢
14 |Memasang Grommel
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Tabel 5.1. Hasil Realokasi Elemen Kerja CIM Tipe JPU 5 MP-Std pada SK 1

di Trimming 3 ( Lanjutan)

> |Mengambil barcode & tulis no chassis 19,00
Menunggu Cabin & Melakukan Proses Drop Harness 27,32

2

3 [Memasang Bolt rear body Mounting 23,25

4 |Meakukan Proses Hanging Down dan Buka Hanger dan 20,79

5 |Memasang bolt, Washer dan nut body mounting 21,32
6 |Mengencangkan Nut Self Lock Mounting 12,47 |
7 [Memasang Holder Stickjack & Door Open Stop LH 37,16 |

| 8 |[Memasang Harncss Frame dan Clamp Harness frame 35,03
Prasasti ["g™[Mengambil Harness Room Lamp dan Memasang 13,56 | 33936 | 414,53 | 7517 81,87 |
10 [Mengambil StickJack dan Clip Band 11,01 ‘

5,74

11 |Memberi Grease
19,37

12 |Memasang Antena Radio

13 [Mengambil Seat Bet LH &Seat Belt Center 12,01
14 [Mengambil dan Memasang Housing Box Lh 25,12
15 [Memasang Bugle S/bealt atas an bawah 14,90
16 |Melakukan Check pekerjaan akhir 40,30

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

4. Stasiun Kerja 2 Bagian RH
Pada Stasiun Kerja 2 dikondisi awal terdapat 2 operator yaitu Haliman bagian

RH dan Fiqqih bagian LH. Pada SK 2 RH dikerjakan oleh Operator Haliman,

pada kondisi awal jumlah elemen kerja SK ini adalah 10 elemen kerja dengan
r sebesar 23 8,62 detik , Waktu kerja operator tersebut masih bisa

waktu standa
an elemen kerja dari operator lain. Maka, stasiun kerja ini

terjadi penambah
men kerja, setelah dilakukan realokasi elemen kerja

mengalami realokasi ele
12 elemen kerja. Ele
n kerja Mengambil Rub

dal gas, cover pedal dan
abel kopling, nut pedal gas, cover pedal yang pada

3. Total waktu standar dari kedua elemen kerja

- 93.41detik (11,31detik + 82,10 detik). Dari

menjadi men kerja yang ditambahkan pada operator ini

adalah eleme
kabel kopling, rnu! pe
Pin Split, Kabel gas k

per Steering Shaft, Pin Split, Kabel gas,
Memasang Rubber Steering Shaft,

kondisi awal berada di SK
14) tersebut sebesa

emen kerja terseb
ik (238,62detik+ 93,41 detik).

(lihat Tabel 4.

hasil penambahan el

ut, maka didapatkan waktu standar untuk

SK ini sebesar 332,04det

5. Stasiun Kerja 2 Bagial LH . N '
n oleh Operator Fiqqih, pada kondisi awal jumlah elemen

1 elemen ket]

a dari SK ini sudah

SK ini dikerjaka
kerja SK ini adalah ]
detik, tiga elemen ker]

a dengan waktu standar sebesar 312,39

direalokasikan ke SK sebelumnya
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ait i :
yaitu SK 1 bagian LH sehingga pada operator Fiqqih juga mendapat
pa

penambahan elemen kerja dari SK 4, Elemen kerja yang ditambahkan pad
pada

operator ini adalah Mengambil dan melakukan proses drop colak, Masuk k
> u e

dalam Cabin & bawa colak serta Memasang dan mengencangkan Bol
olt

Instrument Panel & Speaker. Jadi total elemen kerja yang untuk operat
rator

Fiqgih setelah realokasi menjadi 11lelemen kerja. Dari hasil realokasi ele
men

sebut,maka didapatkan waktu standar untuk SK 2 bagian LH sebe
sar

kerja ter
pemilahan dan realokasi elemen kerja pada

355,52 detik. Hasil perbaikan

M dapat dilihat pada Tabel 5.2.

Trimming 3 CJ
Kerja CIM Tipe JPU 5 MP-Std pada SK 2 di

Tabel 5.2 Hasil Realokasi Elemen

Trimming 3
1 [Mengambil Nozzle, weeper link dan horn,bolt horn 12,64
2 |Memasang.dan Mengencangkan Horn dengan Kunci 20,17
1 3 ] Memasang Nozle 22.40
4 |Melakukan assy Bolt Stoper Pedal Gas dan Cble Cluth 27,73
5 |Memasang weeper dan remarks 4825
Haliman (2 6 |Mengambil Screw Licensy Lamp_ 11,52
RH) 7 |Memasang dan Mengencangkan Licensy Lamp 1716 ] 332,04 | 41453 | 8249 -
8 |[Melakukan Proses Drop Antena & Memasang Holder Antena g 28,94 g )
Z Mengambil dan moment stick handbrake dan redmark 25,60
10 |Melakukan assy Pedal Gas 2421
_1_1— Mengambil rubber steering shaft,pin split,kabel gas,kabel
kogling,nut pgdal gas,cover pedal gas 1131
12 [Memasang rubber steering shaft kabel gas,kahel kopling,nut 82,10
1 WWMW 12,57
2 [Melakukan Proses Drop Hlining & Melakukan assy silincer 23,02
- Viomasu sbin & menyempro e ke 20/ — 7.9
= [Memasangdan Merapthan end [0 ——— .38
[ Memberskan Rl RO i 18.24
Fiqqih (2 "¢ [Menyemprotkan Lem ke panel “sulator dan Memasang silincer | 18,91 | 355,51 | 414,53 | 59,02 i
L) 7 [Memasang Harness Cabin dan Socket Radio . 47,99 ’ 76
g [Menyemprot lem ke insulator, Memasang insulator dan Merapi| 46,82
9 [Mengambil dan Melakukan Proses Drop Colak 10,44
7)- Memasuki cabin & bawa colak 9,67
1 [Memasang dan Mengencangkan bolt instrument 75,03
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

6. Stasiun Kerja 3
mbia, pada kondisi awal jumlah elemen

SK ini dikerjakan ol€
ah 10 elemen
r masih bisa te
i mengalami realokasi elemen kerja, tiga

L Operator A
kerja dengan waktu standar sebesar 270,07

kerja SK ini adal _
rjadi penambahan elemen kerja dari

detik, Waktu ker_ja operato

Maka, stasiun kerja 10

operator lain. .
K ini sudah direalokas1kan ke SK sebelumnya yaitu SK 2

elemen kerja dari S
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bagi i
gian RH sehingga operator Ambia juga mendapat penambahan elemen k
. - n erja
en kerja yang ditambahkan adalah mengambil dan Memasan
g

hannel RH,Weather strip lower Elemen, Drop &
grommet door install RH &label ban serta

n.. Jadi total elemen kerja yang

dari SK 5, elem
w/strip outer,sash run ¢
Memasang Keylock RH, Mengambil

Memasang grommet door insta RH dan label ba
12 elemen kerja. Dari hasil realokasi

ada di SK ini setelah realokasi menjadi
t, maka didapatkan waktu standar untuk SK 3 sebesar

elemen kerja tersebu
pemilahan dan realokasi elemen kerja pada

272,23 detik. Hasil perbaikan
Trimming 3 CJM dapat dilihat pada T
Tabel 5.3 Hasil Realokasi Elemen Kerja CJ

abel 5.3.
M Tipe JPU 5 MP-Std pada SK 3 di

Trimming 3
Melakukan assy Bolt
Melakukan Proses Drop Ma

33,70
16,56
13,06

Bracket Master brake bagian bawah (2pc.
ster Brake ke Cabin

Memasang Stopper penahan Master Brake dan masuk ke
ke di pillar bracket bawah LH | 11,58

1

2

3

| 4 [Memasang bolt stay Master Brakc Q1P

35 |Memasang bolt sta Master Brake center anel dan Bracket 13,04

| 6 | Mengambil holtstoggergedal gas,pipa vacum plug stooper 17,55
M ] TR | A | a0 6567

32,33

p outer,sash run channel
11,59

Mengambil dan Memasang Wistri
& Memasang Keylock RH

Ambia

Mengambil grommet door insta
ta RH dan label ban 36,24
32,39

7

| 8 |
9 |[Melakukan Proses Dro
10 [T RH dan label ban 1541
11

Memasang grommet door in$
clakukan Check pekerjaant akhir

12 |M

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

7. Stasiun Kerja 4
r Ramdan, pada kondisi awal jumlah elemen

SK ini dikerjakan oleh Operato
kerja SK ini adalah 10 elemen kerja dengan waktu standar sebesar 420,77

detik tiga elemen kerja dari Operator R
yaitu SK 2 bagian H. Pada S
i SK 5 pagian LH > clemen kerja
asang sash run channel LH, w/sirip Jower LH. Jadi total

SK ini setelah realokasi menjadi 8 elemen kerja. Dari

ersebut, maka

erbaikan pemilah
abel 5.4.

amdan ini sudah direalokasikan ke SK
K ini juga mendapat penambahan

sebelumnya
yang ditambahkan adalah

elemen kerja dar
Mengambil dan Mem

elemen kerja yang ada di
lemen kerjd t
ik . Hasil P
ot ditihat pada T

didapatkan waktu standar untuk SK

hasil realokasi €
an dan realokasi elemen kerja

4 sebesar 356,39 de

pada Trimming 3 CIM dap
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Tabel 5.4 Hasil Realokasi Elemen Kerja CJM Tipe JPU 5 MP-Std pada SK 4 di

Trimming 3

sang pillar grip LH,screw Flud Tank | 50,00

Mengambil dan Mema
1242

Mengambil radio instal socket mut,clamp seat center

Memasang radio instal socket mut,clamp seat ,cover center 129,54
Memasang plug Bolt Instrumen Panel 15,27
Ramdan :
Memasang Radiator di frame 18,47 35639 | 41453 | 5814 ) 85,97
67,21

Mengencangkan Bolt Radiator
Mengambil dan Memasang sash run channel LH, wistrip lower| 30,77
12,71

ol |laalwvlelwlrol —

Keluar Cabin dan bawa Colak
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

. Stasiun Kerja 5 Bagian RH
Pada SK ini terjadi penggabungan SK, yaitu
hal yang harus diperhatikan terjadinya penge
standar tiap elemen kerja, beban kerja, tata letak di Trimming 3. SK ini

r Syarif, pa
elemen kerja dengan waktu standar sebesar 230,19

SK 5 RH dan SK 6 LH. Ada hal-
abungan SK tersebut yaitu waktu

dikerjakan oleh Operato da kondisi awal jumlah elemen kerja

Operator Syarif adalah 8
4 dari SK ini su
Jami realokasi elemen kerja untuk SK sebelumnya,

detik, empat clemen kerj dah direalokasikan ke SK sebelumnya

yaitu SK 3. Setelah menga
men kerja. Operator

da SK ini menjadi empat ele

maka total elemen kerja pa
dar yang jauh dari nilai rakt time sehingga

tu stan
ganggur sehingga diperlukan
asi elemen kerja Dengan kondisi seperti ini maka

Syarif masih memiliki wak
ki banyak waktu men
gan dilakukan realok
kan untuk operalo

yang ditambahkan

penambahan elemen

memili

kerja den

memungkin r Syarif mendapatkan penambahan elemen kerja.
pada QK 5 RH adalah dari Operator A.Yunus

ndar yang dimiliki Operator A.Yunus sangat

kerjaan Operator A.Yunus memiliki lokasi

Elemen kerja
pada SK 6 R

kecil yaitu 19
an degan pe
aDari hasil realo

aktu gtandar Y

H, karena wktu sta

7,43, Selain it P¢
Kerjaan atad Stasiun Kerja 5 RH yang dikerjakan

Kasi dan penggabungan elemen kerja tersebut,

qtuk SK ini sebesar 332,04 detik .

yang berdekat
Operator Syarif.
maka didapatkan W
. Stasiun Kerja > Bagl
Pada SK ini diketjaka

an LH B |
1 oleh Operato! Angga, pada kondisi awal jumlah elemen

Jemen kerja dengan waktu standar sebesar 255,92 detik,

. " Jah 8 €
kerja SK nl adala gabuﬂgan QK, yaitu SK 5 LH dan SK 6 LH. Kedua

Pada SK ini terjadi peng
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O era . yee
perator tersebut masih memiliki waktu standar yang jauh dari nilai tak
i takt time

sehin i
mngga diperlukan penambahan elemen kerja dengan dilakukan realok
alokasi

u elemen kerja dari Operator Ang
h mengalami realokasi elemen kerja untuk

elemen kerja. S
ja. Sat ga sudah direalokasikan ke

SK sebelumnya yaitu SK 4. Setela
SK sebelumnya, maka total elemen kerja pada SK ini menjadi tujuh el
emen

standar sebesar 2251
r Angga mendapatkan penambahan elemen

l

maka memungkinkan untuk operato
kerja. Namun, bila tidak digabungkan akan terjadi waktu tunggu yang terlal

u
perator yang terlalu rendah di SK 5 dan SK 6. Tidak

tinggi dan efisiensi O
perdekatan dengan SK 6 sehingga dapat

tata letak SK 5
m menjalankan peke
ebut, maka terjadi penggabungan SK 5

hanya itu,
memudahkan operator dala
Dari analisis ters
alokasi elemen kerja. Re
RH dan LH. Elemen kerja yang

rjaan bila terjadi penggabungan

stasiun kerja tersebut.

dan SK 6 sehinggd diperlukan 1€

tersebut disesuaikan dengan posisi bagian
5LH adalah dari Operator Dillah pada SK 6 RH, karena

erator Dilah sang
emen kerja tersebut, maka didapatkan

alokasi elemen kerja

ditambahkan pada SK
g dimiliki Op
gabungan el
ar 397,15 detik. Hasil perbaikan pemilahan

wktu standar yan at kecil yaitu 171,99 detik
alokasi dan penge

ruk SK ini sebes
' o Trimming 3 ¢J

Dari hasil re

waktu standar ur
M dapat dilihat pada Tabel 5.5.

dan realokasi elemen kerja pad
Tabel 5.5 Hasil Realokast Elemen Kerja CJM Tipe JPU 5 MP-Std pada SK 5 di
Trimmin 3 _
1 Mengambil plug fender,front struth Rh,butil tap€ 17,23
> [Memasang PIUE fender,front struth Rh:b‘-‘lj'l 'ﬂP]c ‘:;22
3 il weather Strip outer dan run ¢ anne 62:06
; - = ing.Back Mirror,Delta Sash | 35.93
i ’ o 3 4 332,04 | 414
Syarif (RH) ¢ dan Latch Door Ing 23,16 | 53 il
6 an Mengen A . , —
— [Melakukan Dro J r trim RH ":%%:ST
g |Memasang Door Glass RH 'Z'S,TsT
9 |Melakukan Sreel Door RH S
10 |Memasang i cleancl — 3525
11 |Melakukan Check Zkerjaan akhit i 22
1 |Melakukan Drop & Memasal Ke }:00 2
2 Mengambi! grommet doorllnslali L "3'5?5'
3 [Memasat rommet 497 insta L Front struth LH 17,94 |
= | : der LH putil 12 e door LH.front s g
[ [Mengambil lug fenceo o o suuth LH da sush 24,12 |
5 |Memasan lu fender.but:l tape door ro e
6 Weathel stri Ou;;r _.55.3_2- N
' e on 53
Anggga |7 Melakukan 455 22 ulding & ; 2B 38,02 1738 | 9581
8 kan Pro £ ——'—'22 s
| =
> (1497
= [17.27]
& | 45,03
11
| 1] 33,86
13 L
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Tipe CIM JPU 5 MP-Standar

al dan seimbang antara operator satu

Pemilahan dan realokasi untuk

dimaksudkan agar beban kerja lebih optim

dengan operator yang lain. Dari penjelasan diatas ,diketahui jumlah tenaga

kerja yang tidak melakukan satupun proses kerja sebanyak 3 pekerja yaitu

Operator Hasim, A.yunus dan Dillah. Hal itu terjadi karena pemilahan dan

realokasi elemen kerja serta adanya peng
tidak  serta ~ merta mereka akan  langsung

pindah tugaskan ke bagian lain yang

gabungan SK yang dilakukan. Ketiga

pekerja tersebut

diberhentikan,melainkan akan di

membutuhkan tenaga kerja.

Sama halnya untuk tipe CIM JPU 5 MP- Standar dilakukan

penggabungan antara SK 5 dan SK 6. Tabel pembagian elemen kerja untuk

Tipe CJM JPU 5 MP-Standar dapat dilihat pada Tabel 4.18-4.22 sedangkan

Tabel pembagian elemen kerja untuk Tipe CJM JPU 5 MP- 3 Way dapat

dilihat pada Lampiran E.

an Kerja Getelah Perbaikan

5.5  Analisis Pembagial Beb
Setelah dilakukan pemba ¢ lebih seimbang dan
tenaga kerja pada Trimmin

yang dilakukan tiap operator: Selain

gian elemen kerja yan
g 3, maka diperoleh perubahan rata-rata

pengurangan
waktu standar yang berubah,

waktu standar
Chart untuk tiap operator pun berubah.

1 dan yamazumi
etode Kaju haikin.

nilai Kaju haiki
5.5.1 Analisis Penibagian Beb
u haikin setelah

Jah Operator Pr
etik, Operator Haliman sebesar

an Kerja dengan M

perbaikan untuk masing-masing operator pada

iled K27 318,90 detik, O
: ; etik, Operat :
Trimming 3 ada ayes! et 336.92 detik gra or Prasast
A etik, erator Figqi
sebesar 335,13 d P r Fiqqih

sebesar 345,08 detik,

sebesar 356,02 detiks Operato?
sebesar 397,29 detik- i : :
ai Kaji haikin pada masing-masing operator

tuk pfﬁﬂlbahan m

Ambia sebesar 271,60 detik, Operator Ramdan

Oper&tor
¢ 331,62 detik, Operator Angga

Syarif sebesa

Penjelasan ull

adalah : perikut : i
1 sebagal o i Ka haikin untuk Operator Prayogi sebesar 308,45
. Pada kondist aWe® aikan menjadi 318,90 detik. Nilai Kaju haikin

detik, setelah di

u




untuk operator Prayogi mengalami kenaikan sebesar 10,45 detik

(318,90detik - 308,45 detik), dikarenakan telah dilakukan penambahan

elemen kerja.
2. Pada kondisi awal, nilai Kaju haikin untuk Operator Prasasti sebesar 192,45

detik setelah dilakukan perbaikan menjadi 335,13 detik. Nilai Kaju haikin
Prasastl mengalami kenaikan sebesar 142,68 detik ( 335,13

untuk operator
dilakukan penambahan elemen

detik — 192,45 detik ), dikarenakan telah

kerja.
3.  Pada kondisi awal, nilai Kaju haikin untuk  Operator Haliman sebesar
234,35 detik, setelah dilakukan perbaikan menjadi 336,92 detik. Nilai Kaju
uk operator Haliman mengalami kenaikan sebesar 102,57 detik (

haikin unt
ik — 234,35 detik )s dikarenakan telah dilakukan penambahan

336,92 det

elemen kerja. .
4. Pada kondisi awal, nilai Ka Fai” untuk Operator Fiqqih sebesar 301,79
tetik . setelah dilakukan perbaika? menjadi 345,08 detik. Nilai Kaju haikin
Jami Kkenaikan sebesar 43,29 detik ( 345,08

untuk operator Figgih menga
ukan penambahan elemen

detik — 301,79 detik ) dikarenakan telah dilak

uk Operator Ambia sebesar 269,12

kerja.
Kaju haikin unt

5. Pada kondisi awal; nilal _ .
) .~di 271,60 detik. Nilai Kaju haikin

detik, setelah dilakukan _
besar 2,48 detik (271,60 detik

m
nakan telah men ambahan elemen kerja.

Kaju haikin untd

aikan menja

engalam kenaikan s€

gaami pen
k Operator Ramdan sebesar

untuk operator Ambia
— 269,12 detik ), dikare

6. Pada kondisi awal, pilai

' i b
420,51 detik, setelah Jilakukan PeT |
; Ramdan mengalam! penurunan

oA s to
haikin untuk opera 5 dikar enakan telah dilakukan realokasi elemen

420,51 detik — 356,02 det!

di 356,02 detik. Nilai Kaju
sebesar 64,49 detik (

Tin untuk Operator Syarif sebesar 230,15

kerja. _
. u 1
orbaikan menjadi 331,62 detik. Nilai Kaju haikin
{ kenaikan sebesar 101,47 detik ( 331,62

galam

£ men
untun operator S}’a”f m
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realokasi elemenn kerja.

detik i i
setelah dilakukan perbaikan menjadi 397,29 detik. Nilain Kaju h
unt ] . s
) uk operator Angga mengalami kenaikan sebesar 1139,02 (397,29 d i
etik —
58,27 detik ), dikarenakan telah dilakukan penggabungan dan real 11
realokasi

elemenn kerja.

Total waktu Kaju hai
n setelah perbaikan sebesar 2.692,55 detik, selisih
isi

k ). Setelah perbaikan total Kaju haikin

kin pada kondisi awal sebesar 2.673,96 detik,
- eti

sedangkan total Kaju haiki

18 :
59 detik ( 2.692,55 detik — 2.673,96 deti
si lini,balance delay dan idle time pada Trimming 3

maka dapat dihitung efisien i
set ; - '

elah perbaikan. Dari perhitungan sebelumnya, didapatkan efl
balance delay sebesar 18,81 dan idle time 623,66

siensi lini setelah

perbaikan sebesar 81,1970
detik.

Perbandingan waktu
adap fakt time S

dapat dilihat

pengel’_]al’l tiap operator untuk per satu siklus kerja

untuk setiap produk terh ctelah perbaikan dapat dilihat pad
a
Gambar 4.9. Dari Grafik tersebut,

awal dengan kondis setelah perbaikan- Setelah perbaikan,pada trimiming 3
itu, waktu standar yang dihasilkan

adanya perbedaan antara kondisi

3 tenaga kcrja.SeIam

ator cukup merata.
rbaikan

Setelah mendapatkan pilai kaju haikn di setiap operator setelah perbaikan
maka dapat dibuat pula Yamazumi Chart setelah perbaikan dapat dilihat pula pada
cbut dapat dilihat bahwa pembagian

Gambar 4.10. Dari Yamazumz Chart ters
melebi

h hampir merata. Selain itu, waktu

mengalami pengurangan

pada masing- masing OPer
5.5.2 Analisis Yamazunii Chart Getelah Pe

beban kerja masing-masing operator tidak hi taktime dan pembagian beban

ker; .
€lja pada masing—masmg opera

tor suda
itu tinggi atau lebih rendah dari kondisi
i

tunggu masing
an efisiensi operator setelah perbaika
n

awal, Hasil Perhitungan W
r adalah sebag

sebesar 95,00 detik dan efisiensi yan
g

untuk masig-masing operato
1

- Operator Prayogi

Dimiliki sebesar 76; 93 %
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2. 0 :
perator Prasasti : Waktu tunggu sebesar 79,40 detik dan efisiensi
1 yang

Dimiliki sebesar 80,85 %

3. 0 :
perator Haliman : Waktu tunggt sebesar 77,61 detik dan efisiensi y
ang

Dimiliki sebesar 81,28 %o

. Waktu tunggu sebesar 69,45 detik dan efisiensi yang

4. Operator Fiqqih

Dimiliki sebesar 83,25 %o
u sebesar 142,93 detik dan efisiensi yang

5. Operator Ambia Waktu tungg
| Dimiliki sebesar 65,2 %
| 6.  Operator Ramdan : Waktu tunggu sebesar 58,48 detik dan efisiensi yang
f Dimiliki sebesar 85,89 %0
| 7. Operator Syarif : Waktu tunggt sebesar 82,91 detik dan efisiensi yang
Dimiliki sebesar 80,00 %
. Waktu tunggt sebesar 17,24 detik dan efisiensi yang

| 8. Operator Angga
Dimiliki sebesar 95,84 %
ai Kaju haikin maka mempengaruhi waktu

Berdasarkan perubahan nil
Wwaktu tunggu pada masing-masing

rator.
bahnya waktu kerja

] itu dikarenakan bertam
rja. Total waktu tunggu

|

tunggu pada masing-masing ope
ha
anya realokasi beban ke
at besar. Waktu tunggu

0 i
perator mengalami penurunat

Operator yang disebabkan oleh ad
qurunan yang Sang

e
telah dilakukan perbaikan

| setelah perbaikan engalami P
1.874,65 detik dan s€

sebelum perbaikan adalah sebesar
23,60 detik. Selisih penurunan waktu tunggu

enjadi sebesar 6

besar 1.250 detik.
u tungg

dapat diketahul
gan jelas perbedaan efisiensi tiap

waktu tunggu m

u yang dihasilkan oleh masing — masing

pula efisiensi operator setelah

tersebut adalah se
Setelah me

Operator setelah perbaikar

g‘etahui wakt
maka
perbaikan. Dari p€ dapat dilihat den

efisiensi tiap operator setelah perbaikan,

operator antara kondisi awal dengd?
disitu terlihat bahwa sudah tidak ada lagl operator yang memiliki efisiensi
dibawah 50%. Hal i i perarti masing—masing operator telah memanfaatkan

Wak[uHYa dengan CUkUp maksin‘lal dalt
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N

Kerja Berdasarkan Pendekatan
Chart Setelah Perbaikan

5.6 . .
Analisis Kebutuhan Jumlah Tenaga
Analisis Beban Kerja dan Yamazumi

Berdasarkan perhitungan sebelumya diketahui efisiensi lini pada kondisi
isi

aw
al seesar 58,89, Balance delay sebesar 41,11% dan waktu tunggu sebes
ar

1. ) )
874,65 detik .Dengan diketahuinya wakt tunggu
akt time sebesar 414,53. Dari Kondisi ini memungkinkan untuk

Trimming 3. Pada bab sebelumnya

sebesar 1.874,65 detik maka itu

berarti melebihi t

dicari
icari kebutuhan tenaga kerja optimal di

an kebutuhan tenaga ketj
ga kerja s€

11 menjadi 7 maka didapatkan

did - i
ldapat perhitung a optimal sebanyak 7,16 atau 7
besar 11 operator. Adanya

Operator, sedangkan kondisi awal jumah tena

perubahan kebutuh
ah Tenaga kerja sebesar
an realokasi elemen kerja, didapatkan 3

an tenaga kerja dari
penghematan juml 36,36 %.

Setelah dilak

tenaga kerja yang ti

ukan pemilahan d

dak melakukan gatupun proses kerja ,hal ini terjadi karena
miiki wa
ya penggabungan elemen kerja dengan

masing- masing operator tersebut mMe ktu pengerjaan yang sangat kecil
. untuk dilakukann

dan memungkinkar
perbaikan maka

hitungan setelah

kan per
ak 8 orang dengan penghematan jumlah

utuhan jumlah tenaga

mnya. Berdasar

stasi :
tasiun kerja sebeu
any

enaga kerja seb
% karna da
3 tidak hanya dilaku
an kebutuhan tenaga kerja

lam penentuan keb
kan perhitungan tetapi

didapatkan jumlah t

tenaga kerja sebesar 27,27
ada Trl‘mmiﬂg
ndist pe
rusahaan yang tel

rusahaan d
ah dilakukan realokasi yaitu

kerja yang optimal P

juga harus disesuaikan dengan ko
vang disesuaikan dengal kondsi P€

sebesar 8 operator.
Awal dan Kondisi Setelah

pntara KOHdiSi
kan Kaju Jaikin dan Yamazumi Chart

baikan dapat menurunkan waktu

pandinga? A

gan Menggu?
an adarl}’a per

rja 4. Wwaktu s€
sesudah perbaikan adalah sebesar 356,39 detik

n dapat mengurangi waktu sebesar
i

3.7 Analisis Per
Perbaikan den

Hasil yang di
pada stasiun

belum perbaikan pada SK 4

baku yaitu terbesar

adalah sebesar 420,77 detik 42"

anya Perbaika

mempengaruhi dengan kapasitas yang

a dengaﬂ ad

Inj :
Nl menunjukan bahw
sangﬂt

6438 dogik, Waktu M
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dih

asilkan.Kapasitas produksi sebelum perbaikan adalah sebesar 2.344 unit/bulan

P ' -
erhitungan kapasitas produksi sesudah perbaikan adalah sebagai berikut :

KapaSitas pl‘oduksi _ Total waktu pengoperas]an
Waktu proses produksi

985.580 detik/bulan _ 2 765 Unit/b
356,39 detik/unit -~ nit/bulan

Kapasitas produksi sebelum dan sesudah perbaikan produk CIM pada

15.6.

Trimming 3 dapat dilihat pada Tabe
Tabel 5.6 Kapasitas Produksi Sebelum dan Gesudah Perbaikan pada Trimming 3

Produk CIM
Kapasitas Produksi
Sebelum Perbaikan Sesudah perbaikan

(unit/bulan) (unit/bulan)

2.344 2.765

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
t bahwa kapasitas produksi setelah

Berdasarkan Tabel 5.6 dapat dilihd
perbaikan mengalami peningkatal sebesar 42
disi aktua

kapasitas adalah 17,9670 dari kon
untuk  dapat memenuhi permintaan

memberjkan keuntungal perusahaal

1 unit/bulan. Persentase peningkatan

|. Peningkatan kapasitas ini dapat

pelanggan.
ikan pada Trimming 3 efisiensi lini yang

Selain itu, Getelah d
ningkata
pada

jlakukan perba
n bila diban
kondisi awal sebesar
o4, maka itu berarti naik 22,3 %.

dingkan dengan hasil perhitungan

dihasilkan menunjukan P€
58,89 %, setelah

pada kondisi awal- Eﬁ51ensl Jini

]_eIlSl
o5 setelah dilakukan perbaikan

melakukan perbaikan efis

Balance delay pada kondist awal
balance delay menjadi 18 g15 % maxd

[ca turun 22, 29 o,. Waktu tunggu (idle time)

setelah dilakukan perbaikan waktu

pada kondisi awal -gebesar 1.874;
tunggu menjadi 623,66 467 o tarun 1251 detik Perbandingan Trimming 3
an k ndisi setela perbaikan dapat dilihat pada Tabel 5.7,

antara kondisi awal deng




Tabel 5.7. Perbandingan Trimming 3 Antara Kondisi Awal dengan Kondisi

Setelah Perbaikan.
Kondisi Awal Setelah Perbaik?.n Dengan Kaju
haikin

SK 6 5
Efisiensi Lini (%) 58,89 % 81,19 %
Balance Delay(%) _____ﬁ}_l_,_l_l__"{q_____.___ 18,81 %
Idle Time (detik) _______1__5_3_7_‘_1_,_52__.__.__ 623,66
Operator 11 8

('Sumber : Hasil Pengolahan Data)

Sedangkan ‘perbandingan antara pembagian elemen kerja sebelum

realokasi (kondisi awal) dengan setelah rea
dapat dilihat pada Tabel 5.8
Tabel 5.8 Perbandingan J

lokasi (kondisi setelah perbaikan)

umlah Elemen Kerja Pada Trimming 3 Sebelum

dah Realokasi

Realokasi dan Sesu
Jumlah Elemen Kerja
SK Operator Sebelum Realokasi Setelah Realokasi
(Kondisi Awal) (Kondisi Setelah Perbaikan)
I ——
1 Prayogi /_,_,_],2,———’—— 14
Prasasti ’/_”,8,./—— 16
Hasim ”/’_/7,”—— 0
_.@nri_n__a/_,,,“l—/’ 12
’ [Figgih | U 11
3 [Ambia | > L
__L__M@Lf/%"’_’ R
g //___

5 | Syarif 2 3
|~ | Angs@ /7’/ 0
6 : 6 0
6 [pieh [ ——5 ]

n Data)

( Sumber : Hasil Pengolaha
an dan realokasi elemen kerja didapat pengurangan

tenaga kerja sebanyak 3 orang dan jumlah elemen -ke
idle time dan efisiensi tiap operator mengalami

Selain itu, nilai Kaju haikin,
h se
ikerjakan oleh oper

setelah perbaikan 14 elemen kerja. Dengan nilai

Dari hasi pemilah -
rja berubah dari kondisi awal.

perubahan.Perincianny?d adala bagai berikut :
1. Pada SK 1 RH Y25 d ator Prayogi sebelum realokasi

. 12 clemen ket
vondisi qwal sebesar 308,45 detik, setelah dilakukan

memilik
Kaju haikin pada
perbaikan menjadi 318,9

95,63 detik dan efisiensi S€

0 detik (naik 10,45 detik) waktu tunggu sebesar
pesar 7 6,93% ( selisih 2,52% ).
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Pada SK 1 LH yang dikerjakan oleh operator Prasasti sebelum realokasi

memiliki elemen kerja sebanyak 8 elemen kerja setelah perbaikan 14

elemen kerja. Dengan nilai Kaju haikin sebesar 192,45 detik, setelah

dilakukan perbaikan menjadi 335,13 detik naik 142,68 detik waktu tunggu

sebesar 79,40 detik dan efisiensi sebesar 80,85% (selisih 34,43%).

Pada SK 2 RH yang dikerjakan oleh operator Haliman sebelum realokasi
memiliki elemen kerja sebanyak 10 elemen kerja setelah perbaikan 12
elemen kerja. Dengan nilai Kaju haikin sebesar 234,35 detik setelah
dilakukan perbaikan menjadi 336,92 detik Naik 102,57 detik waktu tunggu

7,61 detik dan efisiensi sebesar 81,28% (selisih 24,75%)

sebesar 7
an oleh operator Figqih sebelum realokasi

Pada SK 2 LH yang dikerjak

liki elemen kerja sebanyak 1
i Kaju
45,08 detik. Naik sebesar 43,29 detik waktu
fisiensi sebesar 83,25 % (selisih 10,45%).

ator Ambia sebelum realokasi

memi 1 elemen kerja setelah perbaikan 11

elemen kerja. Dengal nila
njadi 3

haikin sebesar 301,79 detik setelah

dilakukan perbaikan me
etik dan €
akan oleh Oper
lemen kerja setelah. perbaikan 12

tunggu sebesar 69,45 d

Pada SK 3 yang dikerj

memiliki elemen kerja sebanyak 9 ¢
elemen kerja. Dengal nilai Kaju haikin sebesar 269,12 detik setelah

dilakukan perbaikan menjadi 271,60 detik naik sebesar 2,48 detik waktu
ar 142,93 detik dan efisiensi sebesar 65,52 % (selisih 0,60%).

akan oleh operator Ramdan sebelum realokasi
elemen kerj2 sebanyak 10 elemen kerja setelah perbaikan 8

memiliki
n kerja. Dengan i Kaju haikin sebesar 420,51 detik setelah

tunggu sebes
yang diket]

etik Turun sebesar 64,49 detik waktu
K dan efisiensi sebesar 85,89 % (selisih 15,55%)

leh operator Syarif sebelum realokasi

eleme

dilakukan perbaikal me
48 deti

dikerjakan ©
memiliki elemen _panyak 8 clemen kerja sctelah perbaikan 11
elemen ketja Dengan nilai Kaju haikin sebesar 230,15 detik setelah

jadi 331,62 detik naik sebesar 101,47 detik waktu

dilakukan perbaikan men. .
g2.91 detik dan efisiensi sebesar 80,00 % (selisih 24,48%)

pjadi 35602 4

tunggu sebesar
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8. Pada SK 5 LH yang dikerjakan oleh operator Angga sebelum realokasi

memiliki elemen kerja sebanyak 8 elemen kerja setelah perbaikan 13

elemen kerja. Dengan nilai Kaju haikin sebesar 258,27 detik setelah

dilakukan perbaikan menjadi 397,29 detik naik sebesar 1139,02 waktu

tunggu sebesar 17,24 detik dan efisiensi sebesar 95,84 % (selisih 33,54%).

i atas diketahui bahwa operator Hasim, A.Yunus dan

Dari penjelasan d
telah dilakukannya pemilahan dan

Dillah tidak melakukan proses kerja satu pun se
kerja. Namun, dalam hal ini tidak membuat mereka

realokasi elemen
pindahkan pada bagian lain yang

diberhentikan dari perusahaan tetapi dapat di

membutuhkan tenaga kerja.
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BAB VI

KESIMPULAN DAN SARAN

U~‘v‘nn(‘i:-._-—--—'-"-"-’ - .
&1 _ I PERPUSTARAGN 58t
. Kesimpulan , oh, Mengamtil 1 Dasa
:}:ur-n:n.:"v:mﬂﬂm’-ﬂ'lrﬂ;rrxs‘w-m._———;

¢ Mambaes 2 1oad

Kesimpulan yang diperoleh berdasarkan hasil analisis dan pembahasan

a tugas akhir ini adalah sebagai berikut :

1. Pembagian Beban kerja Operator dengan menggunakan pendekatan kaju haikin

Trimming 3 didapatkan waktu pengerjaan untuk masing-masing operator

pada
ga kerja 11 operator di Trimmming

a kondisi awal dengan jumlah tena

pad
men kerja sebanyak 12 elemen kerja

adalah Operator Prayogi memiliki ele
an waktu sebesar 308,45 detik, Operator Prasasti memiliki elemen

deng
aktu sebesar 192,45 detik, Operator

kerja sebanyak g elemen kerja dengan W

miliki elemen kerja sebanyak ¥
iki elemen kerja sebanyak 7 elemen

Hasim me elemen kerja dengan waktu sebesar

101,41 detik, Operator Haliman memil

gan waktu sebesar 234,35 detik, Operator Figqih memiliki elemen

kerja den

yak 11 elemen kerja dengan waktu sebesar 301,79 detik, Operator

kerja seban
yak 9 elemen kerja dengan waktu sebesar

Ambia memiliki clemen kerja seban
269,12 deti
kerja denga

kerja sebany

k, Operator Ramdan memiliki elemen kerja sebanyak 10 elemen

n waktu sebesar 420,51 detik, Operator Syarif memiliki elemen

2k 8 elemen kerja dengan waktu sebesar 230,15 detik, Operator

Angga memiliki elemen kerja sebanyak 8 elemen kerja dengan waktu
scbasar' 258,27 detik, Operator A.Yunus memiliki elemen kerja sebanyak 7
96,91 detik, Operator Dillah memiliki

a dengan waktu sebesar 1

elemen Kerj
a sebanyak 6 elemen kerja dengan waktu sebesar 171,73 detik

n 3

_ Berdasarkan

terdapat ketid
pengaruhi kinerja operator dalam menyelesaikan pekerjaan
ya.

ak seimbangan beban kerja pada masing-masing operator yan
g

mampu mem
Hal itu terlihat dari adanya waktu tunggu yang tinggi dari masing masi
_ ing
: dapatkan wakt ¥
perhltul’lgan didap aktu tunggu di trimmi
ing 3 pada

sar 1.874,69 detik maka perlu dilakukan pengptimalan beb
n beban

. dilakukan dengan cara pemilahan dan realokasi e]
elemen

operator. Hasil
kondisi awal sebe

kerja operator yan
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kerja. Perincian waktu tunggu masing-masing operator pada kondisi awal dan

setelah perhaikan ,adalah sebagai berikut :
a. Operator Prayogi pada kondisi awal memiiki waktu tunggu sebesar 106,08
detik dan setelah perbaikan sebesar 95,60 detik

Operator Prasasti pada kondisi awal memiliki waktu tunggu sebesar

222,08 detik dan setelah perbaikan sebesar 79,40 detik
Operator Hasim pada kondisi awal memiliki waktu tunggu sebesar 313,12

detik dan setelah perbaikan sebesar 0

d. Operator Haliman pada kondisi awal memiliki waktu tunggu sebesar

180,18 detik dan setelah perbaikan sebesar 77,61 detik

e. Operator Fiqqih pada kondisi awal memiliki waktu tunggu sebesar 112,74

detik dan setelah perbaikan sebesar 69,45 detik
f. Operator Ambia pada kondisi awal memiliki waktu tunggu sebesar 145,41

detik dan setelah perbaikan sebesar 142,93 detik
Operator Ramdan pada kondisi awal tidak memiliki waktu tunggu atau

olebihi waktu kerja yang sudah disediakan. Kelebihan waktu kerja yang

dimiliki Operator Ramdan adalah 598 detik dan setelah perbaikan waktu

tunggu yang dimiiki sebesar 58,51 detik

h. Operator Syarif pada kondisi awal memiliki waktu tunggu sebesar 184,35

detik dan setelah perbaikan sebesar 82,91 detik

i, Operator Angga pada kondisi awal memiliki waktu tunggu sebesar 156,23

detik dan setelah perbaikan sebesar 17,24 detik

j. Opera’;or A.Yunus pada kondisi awal memiliki waktu tunggu sebesar

217,62 detik dan setelah perbaikan
k. Operator Dillah pada kondisi awal memiliki waktu tunggu sebesar 242,80

aikan sebesar dan setelah perbaikan sebesar 0

sebesar 0

detik dan setelah perb

Untuk operator Hasim, A.Yunus dan Dillah setelah perbaikan tidak

memiik waktu tunggi, karena pada saat pemiahan dan realokasi elemen kerja

Untuk operator Hasim di realokasikan pada Operator Prasati dan Praogipada
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SK 1. Sedangkan untuk Operator Ayunus dan Dillah mengalami penggabungan
Stasiun Kerja dengan SK 5. :

3. Selisih antara efisiensi Lini pada kondisi awal dengan efisiensi Lini setelah
e

perbaikan yaitu sebesar 22,3 5 dari 58,89 % menjadi 81,19%. Semua Operat
’ ¢ or

mengalami’ perubahan efisiensi setelah realokasi. Perinciannya adalah sebagai

berikut :

Tingkat efisiensi awal untuk O
perbaikan menjadi 76,93 % (Selisih 2,52)

awal untuk Operator Prasasti sebesar 46,42 % setelah

a perator Prayogi sebesar 74,41% setelah

b. Tingkat efisiensi
perbaikan menjadi 80,85 9% 34,43 (selisih 24,75)

c. Tingkat efisiensi awal untuk Operator Haliman sebesar 56,53% setelah

menjadi 81,28 % (selisih 24,75)

perbaikan

d. Tingkat efisiensi awal untuk Operator Fiqqgih sebesar 72,80 % setelah
perbaikan menjadi 83,25 % ( selisih 10,45 )

e. Tingkat efisiensi awal untuk Operator Ambia sebesar 64,92% setelah
perbaikan menjadi 65,2 % (seisih 0,28 )

f. Tingkat efisiensi awal untuk Operator Ramdan sebesar 101,44% setelah

i 85,88 % (selisih 15,56 )

perbaikan menjad
untuk Operator Syarif sebesar 55,52% setelah

g. Tingkat efisiensi awal

enjadi 80,00 % (selisih 24,48)

perbaikan m
fisiensi awal untuk Operator Angga sebesar 62,30 % setelah

h. Tingkat €
menjadi 95,84 % (selisih 33,54).

perbaikan

kondisi awal Trimmng 3 terdapat 6 Stasiun Kerja dengan 11 Oran
g

Pada
gunakan metode kaju haikin, jumlah tenaga kerja

or. Dari perhitungan meg

operat
anyak 8 operator. Artinya terjadi pengurangan tenag
a

imal yang dibutuhkan seb

opt
aga kerja.

kerja sebayak 3 (tiga) ten
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6.2 Saran
Berdasarkan penelitian tugas akhir yang telah dilakukan, maka saran yang

dapat diberikan untuk perbaikan perusahaan adalah sebagai berikut:
1. Sebaiknya diberikan beban kerja yang merata pada setiap operator di setiap
stasiun kerja sehingga dapat menekan seminimal mungkin waktu tunggu (idle

time) pada setiap operator.
Sebaiknya melakukan perbaikan pada frimming 3 dengan menggunakan

2,
metode kaju haikin agar diperoleh efisiensi lini yang tinggi, idle time yang
rendah, balance delay yang rendah, dan jumlah tenaga kerja yang optimal.

3. Sebaiknya pada Trimming 3 dilakukan pengurangan tenaga kerja (operator)

sebanyak 3 orang dan operator tersebut sebaiknya dipindahkan ke bagian lain.
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