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ABSTRAK

PT Bridgestone Tire Indonesia merupakan perusahaan yang bergerak dalam
bidang industri manufaktur yang melayani pembuatan berbagai jenis ban, seperti
ban kendaraan penumpang, ban komersial (truk, truk ringan, bus dan minibus),
ban untuk keperluan industri, ban untuk keperluan pertanian dan untuk pemakaian
di medan yang berat. Jenis ban yang diproduksi oleh PT Bridgestone yaitu jenis
Radial dan Bias. Salah satu jenis ban yang diproduksi yaitu ban Radial tipe BT01
dan BTO02. Proses pembuatan ban tipe ini melalui 6 (enam) tahapan proses
produksi, yaitu stasiun kerja Banbury, Beading, Cutting, Building, Curing, dan
Final Inspection. Permasalahan yang sering terjadi pada proses pembuatan ban
Radial yaitu waktu tunggu antar stasiun kerja yang tinggi mengakibatkan target
produksi harian yang tidak tercapai. Dalam mengatasi permasalahan tersebut
maka perusahaan dituntut untuk melakukan efisiensi proses produksi dengan
menggunakan suatu metode lean manufacturing, yaitu Value Stream Mapping
(VSM). Data yang digunakan untuk mengatasi permasalahan tersebut yaitu
dengan mengumpulkan data waktu siklus dari setiap elemen kerja pada setiap
stasiun kerja. Data yang telah terkumpul perlu dilakukan pengujian data sebelum
menghitung waktu siklus rata-rata, waktu normal dan waktu standar pada masing-
masing stasiun kerja. Waktu siklus rata-rata yang telah didapatkan digunakan
dalam pembuatan Current State Value Stream Mapping dengan tujuan dapat
mengetahui nilai Process Cycle Efficiency (PCE) sebelum perbaikan. Data waktu
standar/baku yang didapatkan digunakan untuk menghitung value ratio dengan
menggunakan metode Process Activity Mapping (PAM). Total lead time aktual
ban Radial tipe BTO1 sebesar 28,96% dan BT02 sebesar 29,02% sedangkan untuk
nilai value ratio yang di dapatkan sebesar 93%. Untuk itu perlu dilakukan usulan
perbaikan pada stasiun kerja Cutting, Building dan Curing dengan meminimalisir
waktu siklus schingga dapat mengurangi waktu tunggu. Adapun nilai PCE yang
didapatkan setelah perbaikan pada ban Radial tipe BTO1 sebesar 37,93% dan tipe
BTO02 sebesar 38%.

Kata Kunci : Lean Manufacturing, Value Stream Mapping, Current State Value
Stream Mapping, Process Cycle Efficiency, Future State Value Stream Mapping,
Process Activity Mapping.
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BAB1

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang Masalah

Seiring dengan semakin pesatnya persaingan dalam dunia industri memacu
perusahaan manufaktur untuk terus meningkatkan hasil produksinya dengan tetap
memperhatikan indikasi seperti tingkat kualitas produk yang tinggi, harga yang
relevan, dan pengiriman tepat waktu. Selain itu hasil produksi dapat meningkat
jika tingkat efisiensi produksi meningkat pula. Namun, dalam melakukan proses
produksi tidak luput dari adanya pemborosan yang terjadi selama proses produksi
berlangsung. Usaha nyata yang dapat dilakukan yaitu dengan mengurangi
pemborosan yang tidak mempunyai nilai tambah dalam berbagai hal termasuk
penyediaan bahan baku, transportasi bahan baku, pergerakan operator, pergerakan
alat dan mesin, menunggu, pekerjaan yang berulang dan perbaikan dengan
menggunakan metode Value Stream Mapping.

PT Bridgestone Tire Indonesia (BSIN) merupakan perusahaan yang
bergerak di bidang industri manufaktur yang melayani pembuatan berbagai jenis
ban, seperti ban kendaraan penumpang, ban komersial (truk, truk ringan, bus dan
minibus), ban untuk keperluan industri, ban untuk keperluan pertanian dan untuk
pemakaian di medan yang berat, Proses produksi ban dilakukan secara make to
order sehingga kualitas, kuantitas dan kecepatan produksi pada tiap-tiap unit
dalam setiap stasiun kerja sangat menentukan. Jenis ban yang diproduksi oleh PT
Bridgestone yaitu jenis Radial dan Bias. Penelitian ini dilakukan pada proses
produksi ban Radial tipe BTOI dan BT02.

Pada proses produksi ban Radial tipe BT01 dan BT02 melalui satu lini
yang sama dan melalui 6 (enam) tahapan proses produksi yang sama, yaitu
Banbury, Beading, Cutting, Building, Curing dan Final Inspection. Terdapat
beberapa masalah yang membuat upaya peningkatan efisiensi produksi

mengalami kesulitan, yaitu target produksi harian yang tidak tercapai.



Penyebabnya karena masih terdapat sejumlah non value added activity.
Diantaranya seperti waktu tunggu antar proses yang cukup lama mengakibatkan
lead time produksi yang terjadi cukup panjang dan sering terjadi kesalahan pada
saat proses pembentukan ban menjadi green tire (GT) berlangsung sehingga
operator harus melakukan proses pembentukan ulang untuk memperbaiki posisi
yang salah saat pembentukan ban tersebut.

Aktivitas-aktivitas tersebut merupakan bentuk pemborosan yang harus
dihilangkan agar aliran nilai (value stream) dapat berjalan lancar. Oleh sebab itu
perusahaan perlu mengatasi pemborosan yang terjadi agar tingkat efisiensi proses
produksi ban Radial meningkat dengan menggunakan suatu metode pendekatan
Lean Manufacturing yaitu metode Value Stream Mapping schingga dapat
membantu menyelesaikan permasalahan yang terjadi di PT Bridgestone Tire
Indonesia plant Bekasi khususnya pada proses produksi ban Radial tipe BTO1
dan BT02. Cara yang dapat dilakukan yaitu dengan menggambarkan aliran proses
produksi ban termasuk aliran material dan aliran informasi dari masing-masing
proses produksi mulai dari supplier, produsen dan konsumen, guna mendapatkan
gambaran utuh dari proses produksi ban. Sehingga waste yang terjadi di dalam
proses produksi ban dapat dikurangi dengan mengidentifikasi kegiatan yang
termasuk ke dalam value added dan non value added activity dan dapat

meningkatkan efisiensi produksi perusahaan,

1.2 Perumusan Masalah
Berdasarkan uraian latar belakang permasalahan diatas, rumusan
permasalahan yang akan dibahas pada penelitian ini adalah:
1. Bagaimana mengidentifikasi terjadinya pemborosan pada proses produksi ban
Radial di PT Bridgestone Tire Indonesia?
2. Berapa besar nilai process cycle efficiency pada proses produksi ban Radial di
PT BridgestoneTire Indonesia?
3. Bagaimana usulan perbaikan yang dapat dilakukan untuk mengurangi
pemborosan yang terjadi pada proses produksi ban Radial di PT Bridgestone

Tire Indonesia?
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1.3

Berapa besar nilai process cycle efficiency setelah perbaikan pada proses

produksi ban Radial di PT Bridgestone Tire Indonesia?

Tujuan Penelitian

Dari perumusan masalah yang sudah dijabarkan sebelumnya, maka dapat

ditetapkan tujuan dari penelitian ini yaitu sebagai berikut:

1.

14

Mengidentifikasi terjadinya pemborosan pada proses produksi ban Radial di
PT Bridgestone Tire Indonesia.

Menentukan besaran nilai process cycle efficiency pada proses produksi ban
Radial di PT BridgestoneTire Indonesia.

Menentukan usulan perbaikan yang dapat dilakukan untuk mengurangi
pemborosan yang terjadi pada proses produksi ban Radial di PT Bridgestone
Tire Indonesia.

Menentukan besaran nilai process cycle efficiency setelah perbaikan pada

proses produksi ban Radial di PT Bridgestone Tire Indonesia.

Pembatasan Masalah

Mengingat luasnya bidang pada penelitian ini, keterbatasan kemampuan

penulis dan waktu yang tersedia, maka dalam penelitian ini diberikan batasan

sebagai berikut:

1.

Penelitian dilakukan untuk mengurangi waste pada proses produksi ban
Radial tipe BTO1dan BT02 di PT Bridgestone Tire Indonesia Plant Bekasi.
Penelitian dilakukan pada bulan Maret 2015.

Pengukuran dibatasi dengan menggunakan metode Value Stream Mapping
untuk mengetahui tingkat efisiensi produksi yang dapat dihasilkan
perusahaan,

Jenis pemborosan yang diteliti adalah menunggu, transportasi, dan gerakan
yang tidak perlu.

Biaya akibat terjadinya pemborosan disepanjang value stream tidak dibahas.
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5. Manfaat Penelitian

Manfaat yang dapat diambil berdasarkan penelitian yang telah dilakukan
adalah sebagai berikut:
1. Bagi Perusahaan

a. Perusahaan dapat mengetahui penyebab terjadinya waste di lantai
produksi dan jenis-jenis pemborosan yang ada.

b. Perusahaan dapat meningkatkan kapasitas produksi dengan adanya
penerapan Lean Manufacturing menggunakan metode Value Stream
Mapping.

2. Bagi Peneliti

a. Penulis memiliki relasi yang baik terhadap PT Bridgestone Tire Indonesia
yang dijadikan sebagai tempat penelitian tugas akhir dilakukan.

b. Peneliti dapat memahami teori dan penerapan Lean Manufacturing
dengan menggunakan metode Value Stream Mapping.

c. Peneliti dapat memanfaatkan ilmu teori serta teori yang didapat pada

waktu perkuliahan dan dapat mengaplikasikannya ke dalam dunia nyata.

6.  Sistematika Penulisan
Sistematika penulisan penelitian tugas akhir ini terdiri dari enam bab
dengan perincian sebagai berikut:
BAB| : PENDAHULUAN
Bab ini berisi tentang latar belakang masalah, perumusan masalah,
tujuan penelitian, pembatasan masalah, manfaat penelitian, serta
sistematika penulisan,
BAB Il : LANDASAN TEORI
Bab ini terdiri dari konsep lean manufacturing, jenis-jenis pemborosan
(waste), value stream mapping, konsep value stream analysis tools,
peta kerja, dan pengukuran waktu.
BAB III : METODOLOGI PENELITIAN
Pada bab ini berisi tentang metode pengumpulan data, jenis-jenis data,

dan metodologi pemecahan masalah yang terdiri dari studi lapangan,



BABIV :

BABYV

BAB VI :

studi pustaka, perumusan masalah, tujuan penelitian, pengumpulan
data, pengolahan data, analisis masalah serta kesimpulan dan saran.
PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Pada bab ini pengumpulan data yang didapatkan berupa sejarah umum
perusahaan, misi dan kebijakan, ketenagakerjaan, jenis produk,
gambaran umum proses produksi, penentuan operator serta
pengukuran waktu siklus, pada subbab pengolahan data yang
dilakukan yaitu melakukan perhitungan rata-rata waktu siklus, waktu
normal, waktu standar, pemetaan proses produksi dengan VSM,
perhitungan Process Cycle Efficiency (PCE), detail mapping dan

identifikasi pemborosan.

. ANALISIS DAN PEMBAHASAN

Pada bab ini dilakukan analisis current state value stream mapping,
analisis hasil process cycle efficiency, usulan perbaikan berupa future
state value stream mapping dan perhitungan process cycle efficiency
FSVSM.

KESIMPULAN DAN SARAN

Dalam bab ini dijelaskan kesimpulan yang diperoleh dari hasil analisis
yang dilakukan terhadap fiture state value siream mapping dan
perhitungan process cycle efficiency FSVSM serta memberikan saran

yang membangun sebagai perbaikan bagi perusahaan dimasa yang

akan datang,



BAB II

LANDASAN TEORI

2.1 Konsep Lean Manufacturing

Menurut Gaspersz (2007), lean adalah suatu upaya terus menerus untuk
menghilangkan pemborosan (waste) dan meningkatkan nilai tambah (value
added) produk (barang dan/atau jasa) agar memberikan nilai kepada pelanggan
(customer value).

APICS Dictionary (2005) seperti yang dikutip oleh Gaspersz (2007)
mendefinisikan lean sebagai suatu filosofi bisnis yang berlandaskan pada
minimasi penggunaan sumber-sumber daya (termasuk waktu) dalam berbagai
aktivitas perusahaan.

Lean Manufacturing merupakan  pendekatan  sistematis  untuk
mengidentifikasikan dan mengeliminasi pemborosan/waste melalui perbaikan
berkesinambungan dengan aliran produk berdasarkan kehendak konsumen (pul!
system) dalam mengejar kesempurnaan (Agung dan Imdam, 2014).

Jadi, lean dapat didefinisikan sebagai suatu pendekatan sistemik dan
sistematik untuk mengidentifikasi dan menghilangkan pemborosan (waste) atau
aktivitas-aktivitas yang tidak bernilai tambah (non value adding activities) melalui
peningkatan tcru-menerus secara radikal (radical continuous improvement)
dengan cara mengalirkan produk (material, work in process, output) dan
informasi menggunakan sistem tarik (pull system) dari pelanggan internal dan
cksternal untuk mengejar keunggulan dan kesempurnaan.

Tujuan lean adalah meningkatkan terus-menerus customer value melalui
peningkatan terus menerus rasio antara nilai tambah terhadap waste (the value to
waste ratio). Suatu perusahaan dapat dianggap lean apabila the value to waste
ratio telah mencapai minimum 30%. Apabila perusahaan itu belum /lean,
perusahaan tersebut dapat disebut Un-Lean Enterprise dan dikategorikan sebagai

perusahaan tradisional. Sasaran dari Jean adalah untuk menciptakan aliran lancar



dari produk sepanjang proses value stream (value stream process) dan
menghilangkan semua jenis pemborosan yang ada.

Definisi populer dari lean manufacturing dan Toyota Production System
biasanya terdiri dari (Wilson, 2010):

1. Lean adalah seperangkat teknik, bila dikombinasikan dengan matang akan
memungkinkan untuk mengurangi dan menghilangkan tujuh pemborosan.
Sistem ini tidak hanya membuat perusahaan lebih lean, tetapi lebih fleksibel
dan lebih komprehensif dengan mengurangi pemborosan yang ada.

2. Menurut Wikipedia lean adalah seperangkat alat yang membantu dalam
identifikasi dan menghilangkan pemborosan (muda), meningkatkan kualitas
dan waktu produksi, dan meminimasi biaya. Istilah Jepang dari Toyota yang
cukup kuat tergambar didalam lean. Untuk mengatasi masalah pemborosan,
lean manufacturing memiliki beberapa tools yang dapat digunakan.
Diantaranya yaitu perbaikan proses secara terus-menerus (kaizen), 5 Why,
dan kesalahan-pembuktian (pokayoke).

Lean pada awalnya merupakan terminologi yang digunakan untuk
mendeskripsikan pendekatan yang dilakukan di industri otomotif Jepang yaitu
Toyota untuk membedakannya dengan pendckatan produksi massal yang ada di
Barat. Fokus utamanya adalah efisiensi tanpa mengurangi efektivitas proses.
Untuk mendukung tujuan ini tenaga kerja biasanya memiliki berbagai keahlian,
Pendekatan /ean yang diterapkan di pabrik Toyota kemudian disarikan oleh
Womack dan Jones dalam bukunya “Lean Thinking” menjadi lima prinsip berikut
(Pujawan, 2005):

1. Identifikasi apa yang memberikan nilai dan apa yang tidak dilihat dari sudut
pandang pelanggan dan bukan dari perspektif organisasi, fungsi dan
departemen.

2. Identifikasi langkah-langkah yang dilakukan untuk merancang, memesan, dan
memproduksi produk disepanjang aliran proses nilai tambah untuk memadai
adanya pemborosan,

3. Buat kegiatan yang memberikan nilai tambah mengalir tanpa gangguan,

berbalik atau menunggu.



4. Buatlah hanya yang diminta oleh pelanggan.

5. Berupaya untuk sempuma secara kontinyu mengurangi pemborosan.

Dalam teori tentang lean manufacture, aktivitas-aktivitas yang terjadi pada

proses produksi dibagi menjadi tiga yaitu (Hines and Rich, 1997):

1. Value Added (VA), segala aktivitas yang dalam menghasilkan produk atau
jasa yang memberikan nilai tambah dimata konsumen. Contohnya adalah
inspeksi bahan baku, memastikan bahan baku yang masuk ke dalam rak dan
pemisahan bahan baku dan sampah.

2. Non Value Added (NVA), segala aktivitas yang dalam menghasilkan produk
atau jasa tidak memberikan nilai tambah dimata konsumen. Aktivitas inilah
yang disebut waste yang harus dijadikan targer untuk segera dihilangkan.
Contoh dari aktivitas ini adalah waktu menunggu, penumpukan bahan dan
sebagainya.

3. Necessary Non Value Added (NNVA), segala aktivitas yang dalam
menghasilkan produk atau jasa yang tidak memberikan nilai tambah dimata
konsumen tetapi diperlukan kecuali apabila sudah ada perubahan pada proses
yang ada. Aktivitas ini biasanya sulit untuk dihilangkan dalam waktu singkat.
Contoh dari aktivitas ini adalah pemindahan bahan baku dan pengangkutan

bahan baku ke lantai produksi.

2.2 Jenis-Jenis Pemborosan (waste)

Pendekatan lean berfokus pada meningkatan terus-menerus customer
value melalui identifikasi dan climinasi aktivitas-aktivitas tidak bernilai tambah
yang merupakan pemborosan (waste). IWaste dapat didefinisikan sebagai segala
aktivitas kerja yang tidak memberikan nilai tambah dalam proses transformasi
input menjadi output sepanjang value stream (Pujawan, 2005).

Semua kegiatan yang menciptakan nilai bagi produk harus tetap berada
dalam proses. Setiap kegiatan berada diluar value added time sepanjang value
stream adalah termasuk non value added time. Kegiatan yang tidak dapat
menciptakan nilai tapi tidak dapat dihindarkan (necessary non value added

activities), pada awalnya harus dapat diperiksa dan kemudian harus dihilangkan



bila sudah memungkinkan. Kegiatan berjalan mengambil part dan memindahkan

tools dan satu operator ke operator lain merupakan contoh kegiatan penting tetapi

tidak memberikan nilai tambah. Pada saat suatu kegiatan tidak dapat menciptakan

nilai (non value added activities) maka kegiatan tersebut harus dihilangkan.

Waktu menunggu dan pengangkutan yang repetitive merupakan contoh kegiatan

yang tidak bernilai tambah. Jenis kegiatan seperti ini dalam bahasa Jepang disebut

muda.

Prinsip utama dari pendekatan /ean adalah pengurangan atau peniadaan

pemborosan (waste). Menurut sistem produksi Toyota (TPS), ada tujuh hal yang

dikategorikan sebagai pemborosan (waste), yaitu (Hines & Rich, 1997):

Produksi berlebih (over production)

Produksi berlebih dianggap sebagai salah satu pemborosan paling serius pada
kelancaran arus barang atau jasa dan cenderung menghambat kualitas dan
produktivitas. Produksi berlebih tersebut juga cenderung menyebabkan
memimpin berlebih dan waktu penyimpanan. Setiap cacat yang tidak
terdeteksi dini, produk dapat menurun dan tekanan saat bekerja. Selain itu,
produksi berlebih mengarah pada work in process yang berlebih yang mana
hasil dar operasi dilokasi secara fisik dengan komunikasi yang kurang.
Keadaan ini sering didorong oleh sistem bonus yang mendorong barang yang
tidak diinginkan. Sistem tarik atau sistem kanban dipekerjakan oleh Toyota
sebagai cara untuk mengatasi masalah ini.

Waktu menunggu (waiting time)

Ketika waktu yang digunakan tidak efektif, maka pemborosan waktu
menunggu terjadi. Di dalam lantai produksi, pemborosan ini terjadi setiap kali
barang tidak bergerak atau sedang dikerjakan. Pemborosan ini mempengaruhi
baik barang dan pekerja, menghabiskan waktu menunggu. Kendisi yang ideal
seharusnya tidak ada waktu tunggu dengan aliran cepat barang, Waktu tunggu
untuk pekerja dapat digunakan untuk kegiatan pelatihan, pemeliharaan atau

kaizen dan tidak menghasilkan produksi berlebih.



. Transportasi (transportation)

Pemborosan pada transportasi melibatkan barang yang bergerak disckitamya.
Pada kondisi ekstrim, setiap gerakan di lantai produksi dipandang sebagai
pemborosan dan minimalisasi transportasi lebih dicari daripada penghapusan
secara total. Selain itu, penanganan ganda dan gerakan yang berlebihan
cenderung menyebabkan kerusakan dan penurunan mutu dengan jarak
komunikasi antara proses sebanding dengan waktu yang dibutuhkan untuk
umpan balik mengenai kualitas yang buruk dan mengambil tindakan korektif.
. Proses yang tidak tepat (inappropriate processing)

Proses yang tidak tepat terjadi pada situasi dimana solusi terlalu rumit
ditemukan pada prosedur sederhana seperti menggunakan mesin
berileksibilitas tidak besar dengan beberapa berfleksibilitas kecil. Terlalu
kompleks biasanya menghalangi pemilik dan mendorong pekerja untuk
memproduksi secara berlebih untuk mencapai investasi besar pada mesin
yang kompleks. Seperti penempatan tata letak yang tidak tepat, yang
menyebabkan transportasi berlebih komunikasi yang buruk.

. Persediaan yang tidak perlu (unnecessary inventory)

Persediaan yang tidak perlu cenderung meningkatkan /ead time, mencegah
identifikasi masalah dan menciptakan ruang. Dengan demikian, masalah
timbul dari persediaan, Hal yang harus dicapai yaitu mengurangi persediaan.
Selain itu, persediaan yang tidak perlu membuat biaya penyimpanan
meningkat,

. Gerakan yang tidak perlu (unnecessary movements)

Gerakan yang tidak perlu melibatkan ergonomi dimana operator harus
meregang, menekuk dan mengambil ketika tidakan ini bisa dihindari.
Pemborosan tersebut adalah melelahkan bagi pekerja dan kemungkinan akan
menyebabkan produktivitas yang rendah dan mempengaruhi kualitas.

. Produk cacat (product effect)

Memproduksi komponen cacat atau yang memerlukan perbaikan. Perbaikan
atau pengerjaan ulang, scrap, memproduksi barang pengganti, dan inspeksi

berarti tambahan penanganan, waktu, dan upaya yang sia-sia.
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2.3 Value Stream Mapping (VSM)

Value Stream Mapping atau VSM adalah suatu metode pemetaan aliran
produksi dan aliran informasi untuk memproduksikan satu produk atau satu family
produk, yang tidak hanya pada masing-masing area kerja, tetapi pada tingkat total
produksi serta mengidentifikasi kegiatan yang termasuk value addead dan non
value added (Rother dan Shook, 1998).

APICS Dictionary (2005) mendefinisikan value stream sebagai proses-
proses untuk membuat, memproduksi, dan menyerahkan produk (barang dan/atau
jasa) ke pasar. Untuk proses pembuatan barang (good), value stream mencakup
pemasok bahan baku, manufaktur dan perakitan barang, serta jaringan
pendistribusian kepada pengguna barang itu (Gaspersz, 2007).

Menurut Verma dan Boyer (2010) Value Stream Mapping adalah alat
visualisasi yang dikembangkan dari sistem produksi Toyota yang kini telah
menjadi komponen penting dari sistem produksi ramping. VSM dapat berfungsi
sebagai titik awal untuk membantu manajemen, insinyur, asosiasi produksi,
penjadwal, pemasok dan pelanggan mengenai waste dan penyebabnya.

Value Stream Mapping merupakan alat yang diadopsi dari proses produksi
Toycta, yang mampu mereduksi pemborosan (waste) yang terjadi dalam
perusahaan, sehingga akan diperoleh proses yang lebih efisien. Dengan proses
yang efisien tersebut (lean process) maka diperoleh lead time yang lebih pendek.
Waste itu sendiri adalah suatu aktivitas yang menambah biaya akan tetapi tidak
menambah nilai sebagaimana yang dirasakan oleh konsumen atau pelanggan akhir
(Hines dan Rich, 1997).

Berdasarkan definisi tentang Value Stream Mapping diatas menurut
beberapa ahli, maka penulis dapat menyimpulkan bahwa Value Stream Mapping
adalah sekumpulan dari seluruh kegiatan yang didalamnya terdapat kegiatan yang
memberikan nilai tambah dan yang tidak memberikan nilai tambah yang
dibutuhkan untuk membawa produk maupun satu grup produk dan sumber yang
sama untuk melewati aliran-aliran utama, mulai dari raw material hingga sampai

ke tangan konsumen.
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Tujuan pemetaan ini adalah untuk mengidentifikasi seluruh jenis
pemborosan di sepanjang value stream dan untuk mengambil langkah dalam
upaya mengeliminasi pemborosan tersebut. Mcngambil langkah ditinjau dan segi
value stream berarti bekerja dalam satu lingkup gambar yang besar (bukan proses-
proses individual), dan memperbaiki keseluruhan. Hal ini memunculkan suatu
bahasa yang umum digunakan dalam proses produksi, dengan demikian akan
mampu memfasilitasi keputusan yang lebih matang dalam memperbaiki value
stream. Value stream mapping dapat menyajikan suatu titik balik yang optimal
bagi setiap perusahaan yang ingin menjadi lean.

2.4.1 Manfaat Value Stream Mapping

Pemetaan value siream lebih dari sekedar alat yang bagus untuk membuat
gambaran yang menyoroti pemborosan, namun juga dapat memberikan informasi
dan gambaran lain mengenai suatu keadaan tertentu, seperti:

1. Memperjelas perlunya keputusan untuk membuat produksi mengalir
Value stream memberikan gambaran mengenai bagaimana menyatukan
proses menjadi mengalir. Membuat semua operasi di dalam value stream
terhubung dan aliran dengan pemberhentian yang minimal mengalir terus dari
operasi pertama ke operasi terakhir.
2. Berperan scbagai cetak biru dari implementasi
Sebagai alat visual untuk melihat kondisi saal ini, selanjutnya dapat diambil
langkal perbaikan untuk diimplementasikan.
3. Meningkatkan kemampuan untuk melihat jauh ke depan
Value stream adalah alat yang penting untuk mengevaluasi proses dengan
membayangkan keadaan yang akan dicapai dimasa depan.
4. Menyatukan konsep /ean dan teknik-teknik lean ke dalam value stream
Value stream mapping dapat menyatukan konsep-konsep serta teknik lean
yang ada, seperti 5S, kanban dan FIFO.
5. Menggambarkan seluruh proses operasi secara terintegrasi dan tidak seedar
masing-masing proses saja
Value stream mapping memberikan gambaran aliran proses dan informasi

yang saling terintegrasi, sehingga dapat menciptakan proses yang mengal.r.
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6. Membantu melihat lebih dan sekedar pemborosan, tetapi juga penyebab

pemborosan dalam value stream

Value stream dapat mengurangi dan menghilangkan pemborosan dengan

meneliti sampai dengan akar penyebab pemborosan.

7. Mengaitkan alur material dan alur informasi dalam satu keterkaitan

Value stream mapping harus dapat memberikan gambaran alur informasi dan

material yang saling berkaitan dari proses awal sampai dengan proses akhir.

. Menyamakan persepsi tentang kondisi saat ini

Metode value stream dapat dijadikan alat untuk menyamakan persepsi

tentang kondisi scbenernya yang terjadi saat ini dan selanjutnya dijadikan alat

untuk membuat perbaikan berkesinambungar.

2.4.2 Simbol-Simbol dalam VSM

Dalam pembuatan value stream mapping suatu proses produksi,

menggunakan simbol-simbol yang mewakili kondisi lantai produksi. Simbol-

simbol yang digunakan saat melakukan mapping dapat dilihat pada Tabel 2.1.

Tabel 2.1 Simbol-simbol dalam VSM

Simbol

Keterangan

("

Customer/Supplier

Sinbol ini merupakan supplier ketika di kiri atas, titik awal
biasa untuk aliran material, dan juga menunjukkan customer

ketika di kanan atas, yang merupakan titik akhir dari aliran

produk.
Process Simbol ini menunjukkan proses, operasi, mesin atau
departemien, yang mengalir melalui departemen matenal
P yang g p
Dedicated Process | dengan arus internal jalan terus.
x /‘\ Simbol ini menunjukkan gerakan bahan baku dari pemasok
ke pelanggan. Atau, gerakan pengiriman barang jadi dari
Shipments

pemasok ke pelanggan.
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Tabel 2.1 Simbol-simbol dalam VSM (Lanjutan)

Simbol Keterangan
B Simbol ini berjalan dibawah simbol lainnya yang memiliki
> informasi yang signifikarvdata yang dibutuhkan untuk
%75;7__-' menganalisis dan mengamati sistem. Informasi khas
ditempatkan dibawah simbol data box seperti frekuensi
Data Box pengiriman selama pergeseran apapun, penanganan

informasi material, transfer batch ukuran, jumlah permintaan

per periode, dan lain-lain.

[

Simbol ini menunjukkan banyaknya proses yang terintegrasi
dalam manufacture workcell. Pengelompokkan produk
sejenis atau produk tunggal. Produk bergerak dari langkah

proses satu ke proses dengan baich kecil atau unit tunggal.

Workcell
Simbol ini menunjukkan persediaan antara dua proses.
"\ Sementara pada pemetaan keadaan saat ini, jumlah
4 oﬁ\ persediaan dapat didekati dengan hitungan cepat, dan jumiah
| —— tercatat dibawah segitiga. Jika ada lebih dari satu persediaan
atau akumulasi, gunakan tombol untuk masing-masing,
m Simbol ini merupakan “mendorong” bahan dari satu proses
Push Arrow ke proses berikutnya.
] Seperti supermarket, stock tersedia dan satu atau lebih hilir
1 pelanggan datang ke supermarket untuk memilih apa yang
Supermarket mreka butuhkan, Workcenter hulu kemudian mengisi ulang

stok sesuai kebutuhan.

“)

Penarikan material, biasanya dari supermarket.

Material Pull
MAX=XX First-In-First-Out persediaan. Gunakan simbol ini ketika
Al proses terhubung dengan sistem FIFO yang membatasi
FIFO and FIFO

masukan.
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Tabel 2.1 Simbol-simbol dalam VSM (Lanjutan)

—_—

—

Simbol

Keterangan

I——

Safety Stock

Simbol ini merupakan persediaan pengaman terhadap
masalah seperti downtime, unwk melindungi sistem terhadap
fluktuasi yang tiba-tiba terhadap pesanan pelanggan atau
kegagalan sistem. Perhatikan bahwa simbol ditutup pada
semua sisi, hal ini berarti bahwa persediaan bersifat
sementara, bukan merupakan gudang persediaan permanen.
Untuk itu harus ada kebijakan yang jelas ketika inventory
harus digunakan.

13

External Shipment

Pengiriman dari pemasok atau untuk pelanggan yang

menggunakan transportasi eksternai.

Operator

Simbol ini menunjukkan operator pada lantai produksi.

(Sumber: Rother dan Shook, 1998)

2.4.3 Current State Map

1.

Tahapan pembuatan current state map 2dalah sebagai berikut (Rother dan
Shook, 1998):

Penentuan Family Product Yang Akan Dijadikan Scbagai Model Line

Tahap ini merupakan tahap awal dalam menggambar current state map.

Setelah mengetahui konsep yang benar tentang lean, maka pada tahap ini

perlu ditentukan produk yang akan dijadikan mode! line sebagai target

perbaikannya. Tujuan pemilihan model line adalah agar penggambaran sistem

fokus pada satu produk saja yang bisa dianggap sebagai acuan dan

representasi dari sistem produksi yang ada. Mengidentifikasi suatu family

product dapat dilakukan baik dengan menggunakan produk dan matriks

proses untuk mengklarifikasikan langkah proses yang sama untuk produk

yang berbeda. Untuk menentukan fumily product mana yang akan dipetakan
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tergantung keputusan perusahaan yang dapat ditentukan dari pandangan
bisnis seperti tingkat penjualan, atau menurut fokus perusahaan.

Penentuan Value Stream Manager

Untuk melihat value stream suatu produk secara keseluruhan tentunya
perusahaan perlu dilihat sebagai satu kesatuan yang utuh, sehingga batasan-
batasan organisasi dalam perusahaan perlu diterobos. Karena pada dasamya
perusahaan cenderung terorganisir untuk setiap departemen (proses) dan
terbatas pada fungsinya masing-masing. Oleh karena itu dalam memetakan
value stream agar nantinya dapat dibuat suatu usulan perancangan, diperlukan
seorang value stream manager yakni orang yang paham mengenai proses
keseluruhan dalam value stream suatu produk sehingga dapat membantu
dalam memberikan saran bagi perbaikan value stream produk tersebut
terbatas pada fungsinya masing-masing. Sehingga biasanya orang hanya
bertanggungjawab pada apa yang menjadi bagiannya (pada areanya saja)
tanpa perlu mengetahui proses secara keseluruhan menurut sudut pandang
value stream. Oleh karena itu dalam memetakan value stream agar nantinya
dapat dibuat suatu usulan perancangan, diperlukan seorang value stream
manager yakni crang yang paham mengenai proses keseluruhan dalam value
stream suatu produk schingga dapat membantu dalam memberikan saran bagi
perbaikan value stream produk tersebut.

Pembuatan Peta Untuk Setiap Kategori Proscs (Door-To-Door Flow) di
Sepanjang Value Stream

Keadaan sebenamya dilapangan diperoleh saat penggambar berjalan
disepanjang proses aktual value stream dari proses produksi yang aktual.
Melakukan pengamatan mendetail untuk setiap kategori proses. Untuk setiap
proses, maka seluruh informasi kritis termasuk /lead time, cycle time,
changeover time, uptime, EPE (ukurang batch produksi), jumlah operator dan
waktu kerja (sudah dikurangi dengan waktu istirahat), level inventory, dan
lain-lain perlu didokumentasikan. Yang semuanya akan dimasukkan dalam
suatu data box untuk masing-masing proses. Level inventory pada peta

seharusnya disesuaikan dengan lebel pada waktu pemetaan aktual dan bukan
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berdasarkan rataan karena penting untuk menggunakan gambar aktual

daripada rata-rata historis yang disediakan oleh perusahaan. Untuk setiap

pembuatan data box, maka ukuran-ukuran yang diperlukan antara lain:

a.

PCE (Process Cycle Efficiency)
Adalah tingkat keefisienan dani seluruh proses produksi. PCE
menggunakan rumus:
Value Added Time
Process Cycle Ef ficiency = Total Lead Time X 100%
Keterangan:

1) Value added time adalah waktu yang diperlukan untuk melakukan
pekerjaan-pekerjaan yang akan menambah nilai produk bagi
pelanggan atau dianggap penting bagi pelanggan.

2) Total lead time adalah waktu yang diperiukan untuk menyelesaikan
keseluruhan proses dar awal sampai akhir. '

Apabila nilai PCE lebih rendah dari 30%, maka proses tersebut un-lean

atau tidak ramping.

Cycle Time (C/T)

Cycle Time (C/T) merupakan salah satu ukuran penting yang dibutuhkan

dalam kegiatan lear selain Value Creating Time (VCT) dan lead time
(IL/T). Cycle time menyatakan wakw yang dibutuhkan oleh satu operator
untuk menyelesaikan seluruh elemen/kegiatan kerja dalam membuat satu
part sebelum mengulangi kegiatan untuk membuat part berikutnya. Value
Creating Time (VCT) menyatakan waktu keseluruhan elemen kerja yang
biasa mentransformasikan suatu produk dalam cara yang rela dibayar oleh
konsumen. Lead time menyatakan waktu yang dibutuhkan untuk seluruh
proses atau dalam satu value stream, mulai dari awal hingga akhir proses.
Biasanya: VCT < C/T < L/T.

Changeover Timer (C/O)

Menyatakan waktu yang dibutuhkan untuk merubah posisi (switch) dari

memproduksi satu jenis produk menjadi produk yang lainnya. Dalam hal
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ini biasanya changeover time menyatakan wakw untuk memindahkan dan
posisi kiri menjadi posisi kanan dalam pembuatan satu produk simetris.
Uptime

Menyatakan kapasitas mesin yang digunakan dalam mengerjakan satu
proses. Kapasitas mesin bersifat on demand machine uptime. Artinya

informasi mesin ini tetap. Rumus untuk uptime ini adalah:

Availablility — Changeover
Availability

%Uptime = X100%

Jumlah Operator

Menyatakan jumlah orang yang dibutuhkan untuk satu proses.

Availability (Waktu Kerja Tersedia)

Waktu kerja yang dibutuhkan untuk tiap shift pada suatu proses sesudah
dikurangi dengan waktu istirahat (break), wakiu rapat (meeting), dan
waktu membersihkan area kerja (clean up times).

Time Between Next Operations

Menyatakan waktu yang dibutuhkan untuk mencapai dari satu stasiun

kerja di stasiun kerja berikutnya. Rumusnya adalah:
wIp
Permintaan Harian Rata — Rata

Time Between Next Operation =

Work In Process (WIP)
Merupakan barang setengah jadi yang masih memerlukan proses
selanjutnya.

Days of WIP = Total WIP Antar Proses

Total Produk Yang Dikirim Perhari

. Membuat Peta Aliran Keseluruhan Produksi Meliputi Aliran Material dan

Informasi
Contoh Current State Value Stream Mapping dapat dilihat pada Gambar 2. 1.
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Gambar 2.1 Contoh Current State Value Stream Mapping
(Sumber: Rother dan Shook, 1998)

2.4.4. Future State Map

Setelah membuat Current State Map, maka langkah terakhir dalam value
stream mapping adalah membuat suatu fiiture state map. Tujuan dari value
stream mapping adalah untuk mengetaliui dengan jelas sumber-sumber
nemborosan dan membantu membuat area target bagi proses perbaikan
yang nyata. Fuwre state map tidaklah lebih  dari  sekedar
pengimplementasian rencana yang menjelaskan jenis tool yang dibutuhkan
dalam proses lean untuk mengeliminasi pemborosan dan dimana (pada
proses apa) fool tersebut diperlukan dalam value stream suatu produk.
Pembuatan suatu firture state map diawali dengan menjawab serangkaian
pertanyaan terkait masalah yang menyebabkan perlu dibangunnya suatu
future state map, dan juga implementasi teknis terkait penggunaan tools
dalam proses lean. Future State Map ini diperoleh berdasarkan analisis

dani Current State Map yang telah dibuat sebelumnya dan dengan
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menerapkan /ool yang sesuai untuk digunakan. Petunjuk untuk pembuatan

Future State Map adalah:

1. Penentuan Takt Time
Takt time menyatakan seberapa sering seharusnya perusahaan
memproduksi satu part atau produk dalam sehan berdasarkan rata-rata
harian penjualan produk agar dapat memenuhi kebutuhan konsumen.

Takt time dirumuskan sebagai berikut:

Available Work Time per Day
Customer Demand per Day

Takt Time =

2. Mengembangkan Aliran Yang Kontinyu (Continuous Flow) di Tempat
Yang Memungkinkan
Continuous flow menunjukkan proses untuk memproduksi suatu
produk dalam satu waktu, dimana setiap item dengan segera melewati
satu proses ke proses berikutnya tanpa adanya stagnansi (juga tidak
terdapat berbagai pemborosan) diantara proses tersebut. Contoh stasiun
kerja sebelum dan sesudah menerapkan continuous flow dapat dilihat
pada gambar 2.2. [con pemetaan yang digunakan secara sederhana
untuk menunjukkan continuous flow adalah process box. Dalam
menggambarkan future state, setiap process box sebaiknya
mendeskripsikan suatu area aliran. Jadi jika dalam suatu future state
terdapat lebih banyak continuous flow, maka dua atau lebih process

box yang terdapat dalam current state akan dikombinasikan menjadi

satu box dalam future state map.

Gambar 2.2 Proses Scbelum dan Sesudah Penerapan Continuous Flow
(Sumber: Rother dan Shook, 1998)
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J.

Menggunakan Supermarket Untuk Mengontrol Produksi Saat Aliran

Kontinyu (Continuous Flow) Tidak Sampai Tahap Upstream

Ada kalanya beberapa area dalam value stream dimana continuous

flow tidak mungkin diimplementasikan sementara pengelompokkan

diperlukan. Ada beberapa alasan yang bisa menyebabkan hal ini,
diantaranya:

a. Beberapa proses yang memang dirancang untuk beroperasi dalam
waktu siklus yang sangat cepat atau bahkan sangat lambat dan
butuh changeover untuk melayani family product sekaligus.

b. Beberapa proses, seperti proses yang terdapat pada supplier,
memiliki letak yang jauh sehingga pengiriman satu produk dalam
satu waktu menjadi tidak realistis. Beberapa proses memiliki
terlalu banyak lead time atau sangatlah tidak masuk akal untuk
menggabungkan secara langsung antara proses yang satu dengan
yang lain dalam satu continuous flow.

Pengendalian produksi s=ring melalui supermarket berbasiskan pull

systems. Pull systems biasanya perlu diletakkan di area yang
continuous flow-nya terganggu serta proses yang sifatnya upstream
masih harus diterapkan dalam satu ukuran bartch. Tujuan meletakkan
pull system diantara dua proscs adalah sebagai sarana untuk
memberikan instruksi produksi yang akurat terhadap proses yang
sifatnya upstream, tanpa perlu mencoba memprediksi permintaan
downstream dan menjadwalkan proses yang upstream. Pull merupakan
metode pengendalian produksi antar aliran. Jcon supermarket terbuka
di sisi kiri, menghadap proses pengiriman yang dilakukan supplier. Ini
dikarenakan supermarket merupakan bagian dari proses supply dan
digunakan dalam proses penjadwalan,

Pemilihan Pacemaker Process

Dengan menggunakan supermarket pull system, maka hanya akan
dibutuhkan satu poin penjadwalan dalam value stream yang dibuat

secara door-to-door. Poin ini yang disebut dengan proses utama
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(pacemaker process), karena bagaimana pengontrolan produksi
dilakukan pada proses ini akan menentukan keseluruhan proses
upstream. Sebagai contoh, fluktuasi dalam volume produksi diproses
utama akan berpengaruh terhadap kebutuhan kapasitas dalam proses-
proses upstream. Pilihan terhadap poin penjadwalan ini juga akan
menentukan elemen-eclemen apa dalam value streum yang akan
menjadi bagian lead time dari order konsumen menuju produk jadi
(finished goods). Ingat bahwa transfer material dari proses utama
secara downstream menuju finished goods ditampilkan sebagai suatu
aliran (karena tidak ada supermarket atau pull yang downstream
terhadap proses utama). Dengan demikian, proses utama biasanya
merupakan preses continuous flow yang paling hilir dalam value

siream yang dibuat secara door-to-door.

. Membangun Level Produksi Yang Konsisten

Volume kerja yang berubah besar menyebabkan munculnya overtime
(waktu lembur) yang tidak menentu yang menyebabkan tambahan
beban di mesin, orang dan supermarket. Dengan demikian perlu dibuat
satu level produksi perintis yang dapat menangani aliran produksi yang
bisa diprediksi, yang dapat membantu mengatasi masalah dan

memampukan pengambilan tindakan perbaikan yang cepat.

Konsep Value Stream Analysis Tools (VALSAT)

Pada prinsipnya, value stream analysis tools digunakan scbagai alat bantu

untuk memetakan secara detail aliran nilai (value stream) yang berfokus pada

value adding process. Detail mapping ini kemudian dapat digunakan untuk

menemukan penyebab waste yang terjadi. Terdapat 7 (tujuh) macam detail

mapping tools yang paling umum digunakan, yaitu (Hines dan Rich, 1997):

1.

Process Activity Mapping (PAM)
Merupakan pendekatan teknis yang biasa dipergunakan pada aktivitas-
aktivitas di lantai produksi. Walaupun demikian, perluasan dari tool ini dapat

digunakan untuk mengidentifikasikan lead time dan produktivitas baik aliran
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produk fisik maupun aliran informasi, tidak hanya dalam ruang lingkup
perusahaan namun juga pada area lain dalam supply chain. Konsep dasar dari
tool ini adalah memetakan setiap tahan aktivitas yang terjadi mulai dar
operasi, transportasi, inspeksi, delay, dan storage, kemudian
mengelompokkannya ke dalam tipe-tipe aktivitas yang ada mulai dari value
adding activities, necessary non value adding activities, dan non value adding
activities. Tujuan dari pemetaan ini adalah untuk membantu memahami aliran
proses, mengidentifikasikan adanya pemborosan, mengidentifikasikan apakah
suatu proses dapat diatur kembali menjadi lebih efisien, dan
mengidentifikasikan perbaikan aliran penambahan nilai.

. Supply Chain Response Matrix (SCRM)

Merupakan grafik yang menggambarkan hubungan antara inventory dan lead
time pada jalur distribusi, sehingga dapat diketahui adanya peningkatan atau
penurunan tingkat persediaan pada waktu distribusi pada tiap area supply
chain. Dari fungsi yang diberikan, selanjutnya dapat digunakan sebagai bahan
pertimbangan manajemen untuk menaksir kebutithan stok apabila dikaitkan
dengan pencapaian lead time yang pendek. Tujuan untuk memperbaiki dan
mempertahankan tingkat pelayanan setiap jalur distribusi dengan biaya
rendah.

. Production Variety Funnel (PVF)

Merupakan teknik pemetaan visual dengan memetakan jumlah variasi produk
pada tiap tahapan proses manufaktur. Tool ini dapat digunakan untuk
mengidentifikasi titik dimana sebuah produk generic diproses menjadi
beberapa produk yang spesifik. Selain itu, oo/ ini juga dapat digunakan untuk
menunjukkan area bottleneck pada desain proses untuk merencanakan
perbaikan kebijakan inventory. Dengan fungsi-fungsi tersebut, selanjutnya
dapat digunakan untuk merencanakan perbaikan kebijakan inventory (apakah
dalam bentuk bahan baku, produk setengah jadi atau produk jadi).

Quality Filter Mapping (QFM)

Merupakan fool yang digunakan untuk mengidentifikasi letak permasalahan

cacat kualitas pada rantai suplai yang ada. Evaluasi hilangnya kualitas yang
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sering terjadi dilakukan untuk pengembangan jangka pendek. Too! ini mampu
menggambarkan tiga tipe cacat kualitas yang berbeda, yaitu sebagai berikut:
a. Product defect
Cacat fisik produk yang lolos ke customer karena tidak berhasil diseleksi
pada saat proses inspeksi.

b. Scrap defect

Sering disebut juga sebagai internal defect, dimana cacat ini masih berada
dalam internal perusahaan dan berhasil di seleksi pada saat proses
inspeksi.
c. Service defect
Permasalahan yang dirasakan customer berkaitan dengan cacat kualitas
pelayanan. Hal yang paling utama berkaitan dengan cacat kualitas
pelayanan adalah ketidaktepatan waktu pengiriman (teriambat atau terlalu
cepat). Selain itu dapat disebabkan karena permasalahan dokumentasi,
kesalahan proses packing maupun labeling, kesalahan jumlah (quantity),
dan permasalahan faktur.
5. Demand Amplification Mapping (DAM)
Peta yang digunakan untuk memvisualisasikan perubahan demand
disepanjang rantai suplai. Fenomena ini menganut low of industrial dynamics,
dimana demand yang ditansmisikan disepanjang rantai suplai melalui
rangkaian kebijakan order dan inventory akan mengalami variasi yang
semakin meningkat dalam setiap pergerakannya mulai dan downstream
sampai dengan upstream. Dari informasi tersebut dapat digunakan dalam
pengambilan keputusan dan analisa lebih lanjut baik untuk mengantisipasi
adanya perubahan permintaan mengelola fluktuasi, serta evaluasi kebijakan
inventory.
6. Decision Point Analysis (DPA)
Menunjukkan berbagai pilihan sistem produksi yang berbeda, dengan trade
off antara lead time masing-masing pilihan dengan tingkat inventory yang

diperlukan untuk meng-cover selama proses lead time. Decision Point
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Analysis merupakan titik dalam supply chain dimana permintaan aktual
memberikan kesempatan untuk forecasting driven push.
7. Physical Structure (PS)
Merupakan sebuah tool yang digunakan untuk memahami kondisi rantai
suplai dilantai produksi. Hal ini diperlukan untuk memahami kondisi industr
itu, bagaimana operasinya, dan dalam mengarahkan perhatian pada area yang
mungkin belum mendapatkan perhatian yang cukup untuk pengembangan.
Pemakaian dari 7 (tujuh) too! diatas didasarkan pada pemilihan yang tepat
berdasarkan kondisi perusahaan itu sendiri. Agar lebih mudah maka dapat
dilakukan berdasarkan sistem bobot, seperti yang ditunjukkan pada tabel 2.2

dibawah ini.

Tabel 2.2 Value Stream Mapping Tools

1 2 3 4 g 6 7 ‘
Supply Physical
Process chain Production Quality Demand Decision structure
Mapping tool activity response  variety filter amplification point  (a) volume

Wastes/structure mapping matrix  funnel mapping mapping analysis (b) value

1. Overproduction
2. Waiting

3. Transpcrtation
4. Inappropriate
precessing

5. Unnecessary
inventcry

6. Unnecessary
motions

7. Defects
Notes:

H = High correlation and usefulness

M = Medium correlation and usefulness
L = Low correlation and usefulness

M L M M
H L M M

2 m I
=

H M H M L

i e™
=

(Sumber: Hines dan Rich, 1997)
Catatan:

H = faktor pengali =9

M = faktor pengali = 3

L = faktor pengali = |
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2.5 Peta Kerja

Menurut Wignjosoebroto (1995) peta kerja merupakan alat komunikasi
yang sistematis dan logis guna menganalisa proses kerja dari tahap awal sampai
akhir, melalui peta proses kerja ini kita mendapatkan informasi-informasi yang
diperlukan untuk memperbaiki metoda kerja.

Menurut Sutalaksana (1979) peta kerja adalah suatu alat yang
menggambarkan kegiatan kerja secara sistematis dan jelas biasanya kerja
produksi. Lewat peta-peta ini kita bisa melihat semua langkah atau kejadian yang
dialami oleh suatu benda kerja dari mulai masuk ke pabrik (berbentuk bahan
baku), kemudian menggambarkan semua langkah yang dialaminya, seperti:
transportasi, operasi mesin, pemeriksaan dan perakitan, sampai akhimya menjadi
produk jadi, baik produk lengkap atau merupakan bagian dari suatu produk
iengkap.

Peta-peta kerja merupakan salah satu alat yang sistematis dan jelas untuk
berkomunikasi secara luas dan sekaligus melalui peta-peta kerja ini kita bisa
mendapatkan informasi-informasi yang diperlukan untuk memperbaiki metoda
kerja, terutama dalam suatu proses produksi, ialah sebagai berikut: jumlah benda
kerja yang harus dibuat, waktu operasi mesin, kapasitas mesin, bahan-bahar dan
alat-alat khusus yang harus disediakan, dan sebagainya.

Perbaikan yang perlu dilakukan dalam usazha memperbaiki metoda kerja
dari suatu proses produksi, antara lain: menghilangkan operasi-operasi yang tidak
perlu, menggabungkan suatu operasi dengan operasi lainnya, menemukan suatu
urutan-urutan kerja/proses produksi yang lebih baik, menentukan mesin yang
lebih ekonomis, menghilangkan waktu menunggu antara operasi, dan sebagainya.
Pada dasamya semua perbaikan tersebut ditujukan untuk mengurangi biaya
produksi secara keseluruhan.

2.5.1 Lambang-Lambang Peta Kerja

Untuk penggambaran analisa kerja secara keseluruhan maka aplikasi dari
simbol-simbol ASME (American Society of Mechanical Engineers) akan banyak
membantu. Adapun lambang-lambang yang digunakan untuk memudahkan

pembuatan peta kerja dapat diuraikan sebagai berikut (Wignjosoebroto, 1995):
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1. O Operasi

Kegiatan operasi apabila suatu proyek (material) akan mengalami perubahan
dalam suatu proses transformasi. Operasi merupakan kegiatan yang paling
banyak terjadi di dalam suatu proses kerja. Beberapa contoh operasi kerja
adalah sebagai benkut:

a. Selembar kertas diketik dengan mesin ketik dalam kegiatan administrasi.
b. Memasang mur dan baut pada proses merakit.

¢. Memukul palu.

2. D Inspeksi

Kegiatan inspeksi atau pemeriksaan terjadi apabila suatu obyek diperiksa
apakah sudah sesuai dengan karakteristik performansi yang distandarkan.
Dalam beberapa kasus tertentu kegiatan ini bisa dilaksanakan bersama dengan
kegiatan kerja lainnya seperti operasi atau transportasi. Beberapa contoh
inspeksi adalah sebagai berikut:

a. Meneliti dimensi benda kerja dengan menggunakan alat ukur.

b. Membaca dial indicator atau instrumen-instrumen pengukur lainnya.

c. Menghitung jumlah benda yang diterima dari hasil pembelian.

3. : Transportasi

Kegiatan transportasi terjadi bila fasilitas kerja lainnya bergerak berpindah
tempat yang bukan merupakan bagian dari suatu operasi kerja. Suatu
pergerakan yang merupakan bagian dari suatu operasi atau disebabkan oleh
pekerja pada tempat kerja sewaktu operasi atau pemeriksaan berlangsung
bukanlah merupakan kegiatan transportasi. Contoh kegiatan transportasi
disini adalah:

a. Memindahkan material dengan tangan, holist, truk, conveyor dan lain-

lain.
b. Bergerak, berjalan, membawa obyek dari suatu lokasi kerja ke lokasi

kerja yang lain,
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adalah dengan meletakkan simbol kerja yang satu diatas simbol kerja yang

lainnya.

2.5.2 Macam-Macam Peta Kerja

Peta kerja dapat digambarkan secara berbeda menurut derajat detail

ataupun ruang lingkup yang ingin dijelaskan. Dalam hal ini dapat diklasifikasikan

sebagai berikut (Wignjosoebroto, 1995):
Peta Kerja Keseluruhan
Suatu kegiatan disebut kegiatan kerja keseluruhan apabila kegiatan tersebut

1.

melibatkan sebagian besar atau semua fasilitas yang diperlukan untuk

membuat produk yang bersangkutan. Yang termasuk ke dalam kelompok

kegiatan kerja keseluruhan yaitu:

a.

Peta Proses Operasi (Operation Process Chart)
Peta Proses Operasi adalah peta kerja yang mencoba menggambarkan
urutan kerja dengan jalan membagi pekerjaan tersebut clemen-elemen
operasi secara detail. Keseluruhan operasi kerja dapat digambarkan dari
awal (raw material) sampai menjadi produk akhir (finished good
product) sehingga analisa perbaikan dari masing-masing operasi kerja
secara individual maupun urut-urutannya secara keseluruhan akan dapat
dilakukan. |
Dengan adanya infor&asi—informasi yang bisa dicatat melalui peta
operasi ini, banyak manfaat yang bisa diperoleh diantaranya:
1) Data kebutuhan jen7is proses atau mesin yang diperlukan dalam
pelaksanaan opcrqsi’kcrja dan penganggarannya.
2) Data kgﬁtfhiﬁliﬁahan baku dengan memperhitungkan efisiensi pada
setiap elemen operasi kerja atau pemeriksaan.
3) Pola tata letak fasilitas kerja dan aliran pemindahan materialnya.
4) Alternatif-alternatif perbaikan prosedur dan tata cara kerja yang
sedang dipakai.
Peta Aliran Proses (Flow Process Chart)
Peta aliran proses adalah suatu peta yang akan menggambarkan semua

aktivitas yang terlibat dalam proses pelaksanaan kerja. Pada peta aliran
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C.

proses menggambarkan aktivitas-aktivitas yang tidak produktif seperti

transportasi (material handling), delav/idle, dan penyimpanan,

Dari peta aliran proses ini akan dapat dianalisa kondisi-kondisi kerja

yang ada guna memperoleh keuntungan atau perbaikan proses kerja

seperti:

1) Mengeliminir operasi-operasi yang tidak perlu,

2) Mengeliminir aktivitas handling yang tidak efisien,

3) Mengurangi jarak perpindahan dari satu operasi ke operasi yang
lainnya.

4) Mengurangi  waktu yang berbuang sia-sia karena kegiatan
menunggu,

5) Mengatur prosedur operasi dalam langkah-langkah yang lebih
efektif.

6) Menemukan operasi kerja yang bisa dilaksanakan secara lebih
mudah dan cepat.

7) Menunjukkan operasi-operasi mana yang scharusnya memiliki
kemungkinan untuk digabungkan.

8) Menunjukkan langkah-langkah operasi maupun pemeriksaan yang
terlalu berlebihan ataupun pengulangan (duplikasi).

9) Menunjukkan pekerjaan-pekerjaan dan lokasi dimana pckerjaan
terscbut dilaksanakan yang justru memberikan problem keselamatan
kerja yang perlu mendapatkan perhatian serius,

Diagram Aliran (Flow Diagram)

Tujuan pokok dalam pembuatan flow diagram adalah untuk

mengevaluasi  langkah-langkah proses dalam situasi yang jelas,

disamping tentunya bisa dimanfaatkan untuk melakukan perbaikan-
perbaikan di dalam desain layout fasilitas produksi yang ada.

Kegunaan dari Diagram Aliran yaitu:

1) Memberikan gambaran visual atau sketsa yang lebih jelas tentang
arca kerja pabrik,

2) Membantu dalam proses perbaikan tata letak tempat kerja.
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d. Peta Proses Produk Banyak (Multi Product Process Chart)
2. Peta Kerja Setempat

Suatu kegiatan disebut kegiatan kerja setempat, apabila kegiatan tersebut

terjadi dalam suatu stasiun kerja yang biasanya hanya melibatkan orang dan

fasilitas dalam jumlah terbatas.

a. Peta Pekerja dan Mesin (Man and Machine Process Chart)
Peta pekerja dan mesin merupakan suatu grafik yang menggambarkan
koordinasi antara waktu bekerja dan waktu menganggur dari kombinasi
antara pekerja dan mesin.

Lambang-lambang yang digunakan daiam peta pekerja dan mesin yaitu:

1) Menunjukkan waktu menganggur
Digunakan untuk menyatakan pekerja atau mesin yang

sedang menganggur atau salah satu sedang menunggu yang

lain.

2) Menunjukkan kerja tak bergantungan atau independen
Keadaan ini menunjukkan pekerja atau mesin sedang
bekerja.

3) Menunjukkan kerja kombinasi

Keadaan ini menunjukkan pekerja atau mesin bekerja

bersama-sama.

b. Peta Kelompok Kerja (Gang Process Chart)

c. Peta Tangan Kanan dan Kiri (Left and Right Process Chart) atau Peta
Operator (Operator Process Chart)
Peta Tangan Kanan dan Kiri merupakan penggambaran semua gerakan-
gerakan saat bekerja dan menganggur yang dilakukan oleh tangan kanan
dan tangan kiri, serta menunjukkan perbandingan antara tugas yang
dibebankan pada tangan kanan dan tangan kiri ketika melakukan suatu
pekerjaan.

Kegunaan dari Peta Tangan Kanan dan Kin yaitu:
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1) Menveimbingkan gerkan anra kedoa tangan dan mengurangi
Lelelinhim,

) Menghilangkan atan mengarangi gerakan-gerakan yang tidak efisien
din ik produktir sehingea mempersingkat waktu kerja,

1) Hebagai alat untuk menganalisis i letak stasiun kerja,

2.6 Pengilonrim Waliin

Menuiot - Wignjososhroto  (1995)  pengukuran kerjn  adalah  metode
penetipan keseimbangan antara kegiatan manusia yang dikontribusikan dengan
anit ongput yang dlihasilkan, Pengukuran wakin kerja dapat dikatakan sebagai
ity akivitas untek menentukan wakin yang dibutuhkan oleh seorang operator
ternmpll dalim melaksinakan sebnah kegiatan kerja, yang dilakukan dalam
kondisl dan tempo  kerja yang normal, Seatu pekerjaan akan  dikatakan
digelesalkan aocara efislen apabila waktn penyelesaiannya berlangsung paling
alngkat, Untuk menghitung waki baku (standard time) penyelesaian pekerjaan
gona memilih alernutf metode kerja yang terbaik, maka perlu diterapkan prinsip-
prinaip dan teknlk=teknik pengakuran kerjn (vork measurement atau time study).

Wakiu ik Ini saeogat diperlukan seknli teratama untuk:

. Perencanaan kobutuhan tenngn kerja,

2. Utlmanl binyashinya untuk upah karyawnn/pekerja,

i

o Penjadwalin produksl dan penganggaran,

‘

. Porencanaan slitem pemberlan bonus dan insentif bagi karyawan/pekerja
yong berprontanl,
5, Indikasl koluaran (ouput) yang mampu dihasilkan oleh seorang pekerja.
Waktu buku Inl merupakan waktu yang dibutuhkan oleh seorang pekerja
yung meml Ikl tngkat kemmmpunn rata-ratn untuk menyelesaikan suatu pekerjaan.,
Dislol sudah meliputl kelonggnrm waktu yang diberikan dengan memperhatikan
altunsl dun kondinl pekerfoan yang harus diselesaikan tersebut, Dengan demikian
ik waktu baku yong dihasilknn dalom uktivites pengukuran kerja ini akan dapat
lgunakan sebagal alat untuk - membuat rencana penjadwalan - kerja - yang

monyntakan berapa T suata keglatan i horus berlangsung dan berapa output
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yang akan dihasilkan serta berapa pula jumlah tenaga kerja yang dibutuhkan

untuk inenyelesaikan pekerjaan tersebut (Wignjosoebroto, 1995).

Ada berbagai macam cara untuk mengukur dan menetapkan waktu standar
yang ada umumnya dilaksanakan dengan pengukuran waktu kerja scbagai berikut:
1. Stopwatch Time Study
2. Sampling Kerja
3. Standard Data/Formula
4. Predetermined Motion Time System

Pengukuran waktu kerja dengan jam henti (stopwatch time study)
diperkenalkan pertama kali olch Frederick W. Taylor sekitar abad 19 yang lalu.
Metode ini baik diaplikasikan untuk pekerjaan-pekerjaan yang berlangsung
singkat dan berulang-ulang (Wignjosocbroto, 1995). Metode pengukuran waktu
kerja yang digunakan pada penelitian ini adalah pengukuran waktu kerja secara
langsung dengan stopwatch time study. Dari hasil pengukuran maka akan
diperoleh waktu baku untuk menyelesaikan suatu siklus pekerjaan, yang mana
waktu ini akan dipergunakan sebagai standar penyelesaian pekerjaan bagi semua
pekerja yang akan melaksanakan pekerjaan yang sama seperti itu.

Berdasarkan langkah-langkah diatas terlihat bahwa pengukuran kerja
dengan jam henti ini merupakan cara pengukuran yang obyektif karena disini
waktu ditetapkan berdasarkan fakta yang terjadi dan tidak cuma sekedar
diestimasi secara subyektif, Disini juga akan berlaku asumsi-asumsi dasar sebagai
berikut:

1. Metode dan fasilitas untuk menyelesaikan pekerjuan harus sama dan
dibakukan terlebih dahulu sebelum mengaplikasikan waktu baku untuk
pekerjaan dan dibakukan terlebih dahulu sebelum mengaplikasikan waktu
baku untuk pekerjaan yang serupa.

2. Operator harus memahami benar prosedur dan metode pelaksanaan kerja
sebelum dilakukan pengukuran kerja. Operator-operator yang akan dibebani
dengan waktu baku diasumsikan memiliki tingkat keterampilan dan

kemampuan yang sama dan sesuai untuk pekerjaan tersebut. Hal ini
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persyaratan mutlak pada waktu memilih operator yang akan dianalisa waktu
kerjanya benar-benar memiliki tingkat kemampuan yang rata-rata.

3. Kondisi lingkungan fisik pekerjaan juga relatif tidak jauh berbeda dengan
kondisi fisik pada saat pengukuran kerja dilakukan.

4, Performance kerja mampu dikendalikan pada tingkat yang sesuai untuk
seluruh periode kerja yang ada.

Aktivitas pengukuran kerja dengan jam henti umumnya diaplikasikan pada
industri manufacturing yang memiliki karakteristik kerja yang berulang-ulang,
terspesifikasi jelas, dan menghasilkan output yang relatif sama. Meskipun
demikian aktivitas ini bisa pula diaplikasikan untuk pekerjaan-pekerjaan non
manufacturing seperti yang bisa dijumpai dalam aktivitas kantor gudang atau jasa
pelayanan lainnya jika memenuhi kriteria-kriteria sebagai berikut:

1. Pekerjaan tersebut harus dilaksanakan secara repetitive dan uniform.

2. Isi/macam pekerjaan bersifat homogen.

3. Hasil kerja (output) dapat dihitung secara nyata (kuantitatif) baik secara
keseluruhan ataupun untuk tiap-tiap elemen kerja yang berlangsung.

4. Pekerjaan tersebut cukup banyak dilaksanakan dan teratur sifatnya sehingga
memadai untuk diukur dan dihitung waktu bakunya.

2.6.1 Langkah-Langkah Pengukuran Waktu Dengan Jam Henti

Untuk memperoleh hasil yang baik dan dipercaya maka didalam
pelaksanaan pengukuran tidaklah cukup sckedar melakukan beberapa kali
pengukuran dengan jam henti. Banyak faktor yang harus diperhatikan agar pada
akhimya diperoleh waktu standar untuk pekerjaan yang bersangkutan seperti yang
berhubungan dengan kondisi kerja, kerjasama yang ditunjukkan operator untuk
mau bekerja secara wajar pada saat diukur, cara pengukuran, jumlah siklus kerja
yang diukur, dan lain-lain,

Sebagian dari hal tersebut harus dipersiapkan scbaik-baiknya sebelum
pengukuran dilaksanakan. Adapun langkah-langkah yang harus dilakukan
sebelum melakukan pengukuran waktu dengan menggunakan jam henti

(stopwatch) pada Gambar 2.4 adalah sebagai berikut:
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LANGKAH PERSIAPAN

«  Pilih dan definisikan pekerjaan yang akan diukur dan akan ditetapkan
L waktu standamya.
e  Informasikan maksud dan tujuan pengukuran kerja kepada supervisor/
pekerja
{e  Pilih operator dan catat semua data yang berkaitan dengan sistem operasi
kerja yang akan diukur waktunya. o

ELEMENTAL BREAKDOWN

| Bagi siklus kegiatan yang berlangsurg ks dalam elemen-elemen kegiatan sesuai |
'dengan aturan yang ada ,

PENGAMATAN DAN PENGUKURAN

e  Laksanakan pengamatan dan pengukuran waktu sejumlah N pengamatan
untuk setiap setiap siklus/elemen kegiatan (X1, X2, ...., Xn)
‘e Tetapkan performance rating dari kegiatan yang ditujukan operator

—_—

Y
CEK KESERAGAMAN DAN KECUKUPAN DATA

—

e  Keseragaman Data
1. Common sense (subyektif)

L

2. Batas-batas kontrol £ 3 SD
e  Kecukupan Data :
[#ts ,,l.v (Ta) - &x)
I " (ZxD
I g
[ =) - [
Buang Data Ekstrim | N'sN |N'=N tny
- =] : e ,_i\. ol
Waktu Normal = waktu observasi raia-rata X performance rating =

100 %

Waktu Standar = waktu normal X 1555~ & cliowence (jam/unit)

i

Output standar = (jam/unit)

Wektu Stardard

Gambar 2.4 Langkah-Langkah sistematis dalam Kegiatan Pengukuran Kerja

dengan Jam Henti (Stop Watch Time Study)
(Sumber: Wignjosoebroto, 1995)
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2.6.2 Faktor Penyesuaian (Rating Factor)

Bagian yang paling penting dan sulit di dalam pelaksanaan pengukuran
kerja adalah kegiatan evaluasi kecepatan atau tempo kerja operator pada saat
pengukuran kerja berlangsung. Kecepatan, usaha, tempo atau performance kerja
semuanya akan menunjukkan kecepatan gerakan operator pada saat bekerja.
Aktivitas untuk menilai atau mengevaluasi kecepatan kerja operator ini dikenal
scbagai “Rating Performance” (Wignjosoebroto, 1995).

Dengan melakukan rating ini diharapkan waktu kerja yang diukur bisa
“dinormalkan” kembali. Ketidaknormalan dari waktu kerja ini diakibatkan oleh
operator yang bekerja secara kurang wajar yaitu bekerja dalam tempo atau
kecepatan yang tidak sebagaimana mestinya. Suatu saat dirasakan terlalu cepat
dan disaat lain malah terlalu lambat. Rating adalah satu persoalan penilaian yang
menjadi bagian dari aktivitas pengukuran kerja dan untuk menetapkan waktu baku
penyelesaian kerja terhadap faktor penilaian (lebih cenderung bersifat subyektif)
terhadap tempo kerja operator ini harus dibuat oleh time study analyst.

Untuk menormalkan waktu kerja yang diperoleh dari hasil pengamatan,
maka hal ini dilakukan dengan mengadakan penyesuaian yaitu dengan
mengalikan waktu pengamatan rata-rata (bisa waktu siklus atau waktu untuk tiap-
tiap elemen) dengan faktor penyesuaian/rating “P”.

Guna melaksanakan pekerjaan secara normal maka dianggap bahwa
operator tersebut cukup berpengalaman pada saat bekerja melaksanakannya tanpa
usaha-usaha yang berlebihan sepanjang han kerja, menguasai cara kerja yang
ditetapkan, dan menunjukkan kesungguhan dalam menjalankan pekerjaannya.
Berikut ini akan diuraikan beberapa sistem untuk memberikan rating yang
umumnya diaplikasikan di dalam aktivitas pengukuran kerja.

1. Skill dan Effort Rating
Sekitar tahun 1916, Charles E. Bedaux memperkenalkan suatu sistem
untuk pembayaran upah atau pengendalian tenaga kerja. Sistem yang
diperkenalkan oleh Bedaux ini berdasarkan pengukuran kerja dan waktu baku
yang ada dinyatakan dengan angka “Bs”. Prosedur pengukuran kerja yang

dibuat oleh Bedaux meliputi juga menentukan rating terhadap kecakapan
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(skill) dan usaha-usaha yang ditunjukkan operator pada saat bekerja,
disamping juga mempertimbangkan kelonggaran (allowances) waktu lainnya.
Disini Bedaux menetapkan angka 60 Bs sebagai performance standard yang
harus dicapai oleh seorang operator. Dengan demikian, yang harus dicapai
oleh seorang operator yang bekeja dengan kecepatan yang normal
diharapkan akan mampu mencapai angka 60 Bs per jam, dan pemberian
insentif dilakukan pada tempo kerja rata-rata sckitar 70-85 Bs per jam.

Sebelum Bedaux memperkenalkan sistemnya, performance rating
biasanya dilaksanakan dengan jalan menganalisa langsung dari data waktu
yang diperoleh dari pengukuran stopwaich. Sehingga apabila seorang
operﬁtor bekerja dengan tempo yang cepat, maka waktu kerjanya akan
tercatat diatas waktu rata-rata yang ada dan sebaliknya. Jelas bahwa sistem
Bedaux ini akan memperbaiki metode vang umum dipakai sebelumnya.
Westing House System's Rating

Westing house Company (1927) juga ikut memperkenalkan sistem yang
dianggap lebih lenglap dibandingkan dengan sistem yang dilaksanakan oleh
Bedaux. Disini selain kecakapan (skill) dan usaba (efforr) yang telah
dinyatakan oleh Bedaux sebagai faktor yang mempengaruhi performance
manusia, maka westing house menambahkan lagi dengan kondisi keria
(working condition) dan consistency dari operator dalam melakukan kerja.
Untuk ini westing house telah berhasil membuat suatu tabel performance
rating yang berisikan nilai-nilai angka yang berdasarkan tingkatan yang ada
untuk masing-masing faktor tersebut, Untuk menormalkan waktu yang ada
maka hal ini dilakukan dengan jalan mengalikan waktu yang diperoleh dari
pengukuran kerja dengan jumlah keempat rating faktor yang dipilih sesuai

dengan performance yang ditunjukkan oleh operator.
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Tabel 2.3 Tabel Performance Ratings dengan Sistem Westing House

B WESTING HOUSE RATING FACTORS
KETERAMPILAN USAHA

0,15 Al 0,13 Al

. Super Skill - Excessive
0,13 A2 i 0,12 A2

B

il 1 Excellent 0.l il Excellent
0,08 B2 0,08 B2
0,06 Cl A 0,05 Cl St
0,03 ) 0,02 C2

0 D Average 0 D Average
-0,05 El . 20,04 El -
0,1 E2 i 0,08 E2 ar
-0,16 Fl -0,12 Fl

Poor Poor
-0,22 F2 -0,17 F2
KONDISI KERJA KONSISTENSI

0,06 A Ideal 0,04 A | Perfect
0,04 B Excellent 0,03 B Excellent
0,02 C Good 0,01 C Good

0 D Averuge 0 D Average
-0,03 E Fair -0,02 E Fair
-0,07 F Poor -0,04 F Poor

3.

(Sumber: Wignjosoebroto, 1995)
Synthetic Rating
Synthetic rating adalah metode untuk mengevaluasi tempo kerja operator
berdasarkan nilai waktu yang telah ditetapkan terlebih dahulu (predetermined
time value)., Prosedur yang dilakukan adalah dengan melaksanakan
pengukuran kerja seperti biasanya dan kemudian membandingkan waktu
yang diukur ini dengan waktu penyelesaian elemen kerja yang sebelumnya
sudah diketahui data waktunya. Perbandingan ini merupakan index
performance atau rating factor dari operator untuk melaksanakan elemen
kerja tersebut. Rasio untuk menghitung index performance atau rating factor

ini dapat dirumuskan sebagai:

=
I
| o
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Dimana:
R = index performance atau rating factor
P = predetermined time untuk elemen kerja yang diamati (menit)
A = rata-rata waktu dari elemen kerja yang diukur (menit)
4. Performance Rating atau Speed Rating

Di dalam praktek pengukuran kerja maka metode penerapan rating
performance kerja operator adalah didasarkan pada satu faktor tunggal yaitu
operator speed, space atau tempo. Sistem ini dikenal sebagai “Performance
Rating” atau “Speed Rating”. Rating factor ini umumnya dinyatakan dalam
persentase (%) atau angka desimal, dimana performance kerja normal akan
sama dengan 100% atau 1,00. Penetapan besar kecilnya angka akan dilakukan
oleh time study analyst sendiri, sehingga untuk itu dibutuhkan pengalaman
yang cukup di dalam mengevaluasi ataupun menilai performance kerja
ditunjukkan oleh operator.

Apabila penyimpangan pada saat time study analyst dalam mengamati
situasi kerja yang memberikan penilaian terhadap performance kerja tidak
melebihi 5% dari performance yang sebenarnya, maka bisa diartikan bahwa
time study analyst tersebut akan cukup mampu untuk melaksanakan penilaian
performance kerja secara langsung,

Rating factor pada dasarnya diaplikasikan untuk menormalkan waktu kerja
yang diperoleh dari pengukuran kerja akibat tempo atau kecepatan kerja
operator yang berubah-ubah. Nilai waktu yang diperoleh disini masih belum
bisa ditetapkan sebagai waktu baku untuk penyelesaian suatu operasi kerja,
karena faktor-faktor yang berkaitan dengan kelonggaran waktu (allowance
time) agar operator bisa bekerja dengan sebaik-baiknya masih belum dikaitkan.

2.6.3 Faktor Kelonggaran (Allowance)

Dalam praktek sehari-hari, pengamatan akan dihadapkan pada keadaan
bahwa tidaklah mungkin seorang operator mampu bekerja secara terus menerus
sepanjang hari tanpa adanya interupsi sama sekali. Terkadang operator akan

sering menghentikan kerja dan membutuhkan waktu-waktu khusus untuk berbagai
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keperluan seperti personal needs, istirahat menghilangkan rasa lelah, dan

hambatan-hambatan lain yang tak terhindarkan.

Sehingga faktor kelonggaran disini merupakan bentuk waktu tambahan
yang diberikan sebagai kompensasi bagi pekerja atas berbagai keperluan,
keterlambatan dan kerugian yang dilakukan oleh operator. Faktor kelonggaran ini
bisa diklasifikasikan menjadi personal allowance, delay allowance, dan fatigue
allowance. Dalam menilai seberapa besar faktor kelonggaran yang diberikan,
menggunakan bantuan tabel persentase kelonggaran berdasarkan faktor yang

berpengaruh yang dapat dilihat pada Tabel 2.4.

Tabel 2.4 Persentase Kelonggaran Berdasarkan Faktor yang Berpengaruh

FAKTOR KELONGGARAN
(%)

KEBUTUHAN PRIBADI
0 | Pra 0-2.5
0 | Wanita 2-5.0
KEADAAN LINGKUNGAN
1 | Bersih, Sehat, Tidak Bising 0
2 | Siklus Kerja Berulang - Ulang Antara 5 - 10 Detik 0-1
3 | Siklus Kerja Berulang - Ulang Antara 0 - 5 Detik 1-3
4 | Sangat Bising 0-5
5 | Ada Faktor Penurunan Kualitas 0-5
6 | Ada Getaran Lantai 5-10
7 | Keadaan Yang Luar Biasa 5-10
TENAGA YANG DIKELUARKAN PRIA | WANITA
1 | Dapat Diabaikan gggg 1{: 0
2 | Sangat Ringan 0 'KZ;S 0-6 0-6
3 | Ringan 2'2}(5: 6-75 | 6-75
4 | Sedang 9-18Kg | 7.5-12 | 7.5-16
5 | Berat 18-27Kg| 12-19 16-30
6 | Sangat Berat 27-50Kg| 19-30
7 | Luar Biasa Berat >50Kg | 30-50
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Tabel 2.4 Persentase Kelonggaran Berdasarkan Faktor yang Berpengaruh (Lanjutan)

FAKTOR KELOIT?A’?ARAN

SIKAP KERJA

1 | Duduk 0-1

2 | Berdiri Di Atas Dua Kaki 1-2.5

3 | Berdiri Di Atas Satu Kaki 25—4

4 | Berbaring 2.5-4

5 | Membungkuk 4-10
GERAKAN KERJA

1 I Normal 0

2 | Agak Terbatas 0-5

3 | Sulit 0-5

4 | Anggota Badan Terbatas 5-10

5 | Seluruh Badan Terbatas 10-15
KELELAHAN MATA TERANG | BURUK
1 | Pandangan Terputus 0 l

2 | Pandangan Terus Menerus 2 2

3 Pandangan Terus Menerus Dengan Faktor Berubah- 2 5

Ubah

4 | Pandangan Terus Menerus Dengan Fokus Tetap 4 8
TEMPERATUR TEMPAT KERJA (C) NORMAL | LEMBAB
1 | Beku >10 > 12

2 | Rendah 10-0 | 12-5
3 | Sedang 5-0 §-0
4 | Normal 0-5 0-8
5 | Tinggi 5-40 $-100

> 40 > 100

(Sumber: Sutalaksana, 1979)

2.6.4 Uji Statistik

Uji statistik yang akan dilakukan terhadap data yang telah diperoleh yaitu

sebagai berikut:

1.

Uji Kenormalan Data

Uji kenormalan data dilakukan untuk mengetahui apakah data yang telah

diperoleh dari hasil penelitian berdistribusi normal atau tidak, Uji kenormalan

data ini dilakukan untuk seluruh sampel hasil pengukuran yang diperoleh dani
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hasil penelitian yang dilakukan. Sampel tersebut akan diuji apakah
berhipotesis nol yang artinya bahwa sampel tersebut berasal dari populasi
yang berdistribusi normal atau berhipotesis altematif yang tandingannya yang
artinya bahwa sampel tersebut berasal dari populasi yang berdistribusi tidak
normal.

Untuk melakukan uji kenormalan data pada penelitian ini, penulis
menggunakan bantuan Uji Kolmogorov-Smimov yang terdapat pada software
Minitab 17 untuk melakukan pengujiannya. Hasil oufput dari pengujian ini
akan menentukan keputusan apakah sampel yang diperoleh tersebut
berdistribusi normal atau sebaliknya.

. Uji Kecukupan Data

Uji kecukupan data ini dilakukan untuk mengetahui apakah data yang telah
diambil dalam pengamatan kali ini sudah cukup atau belum. Jika setelah
dilakukan perhitungan secara statistik ternyata data yang diperoleh belum
mencukupi maka harus dilakukan penambahan data kembali. Langkah-
langkah yang harus dilakukan dalam melaksanakan perhitungan uji
kecukupan data adalah sebagai berikut:

a. Mencari nilai rata-rata dari data yang kita dapatkan dengan rumus

berikut:
- TXi

’ N
Keterangan : X = Nilai rata-rata
N = Jumlah data pengamatan
b. Menguji kecukupan data dengan menghitung berapa besar nilai N’
(dimana pada penelitian kali ini tingkat kepercayaan yang digunakan
sebesar 95% dan tingkat ketelitian sebesar 5%) (Sutalaksana, dkk., 1979)

menggunakan rumus sebagai berikut:
2

40 JN (T XiH) = (T Xi)?
Vs Y Xi
\
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c. Untuk mengetahui apakah data yang kita gunakan sudah mencukupi atau
belum, dapat diketahui dengan cara membandingkan nilai N’ dengan N
dengan ketentuan sebagai berikut:

1) Jika N’ <N : Data dinyatakan sudah cukup

2) Jika N’ > N : Data dinyatakan belum cukup sehingga perlu ditambah

lagi
3. Uji Keseragaman Data

Menurut Sutalaksana (1979), tingkat ketelitian dan tingkat kepercayaan
adalah pencerminan tingkat kepastian yang diinginkan oleh pengukur setelah
memutuskan tidak melakukan pengukuran yang sangat banyak. Tingkat
ketelitian menunjukkan penyimpangan maksimum hasil pengukuran dari
waktu penyelesaian sebenamya. Sedangkan tingkat kepercayaan
menunjukkan besarnya kepercayaan pengukur bahwa hasil yang diperoleh
memenuhi syarat ketelitian.
Adapun langkah-langkah dalam melakukan pengujian keseragaman data
adalah sebagai berikut:

a. Menentukan jumlah hasil data keseluruhan yang diperoleh dan
pengumpulan data di lapangan.

b. Mencari nilai X dengan rumus;

o ZXi
A==

c. Menghitung standar deviasi dari waktu sebenamya dengan rumus:

\ I(Xi— X)?
0x = |[—————————
N—1

d. Mencari Batas Kontrol Atas (BKA) dan Batas Kontrol Bawah (BKB)
dengan cara sebagai berikut:
BKA = X + 36x
BKB = X — 36x
e. Memindahkan data-data yang telah diperoleh ke dalam bentuk grafik

dengan batas-batas kontrol yang telah ditetapkan.
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Apabila data-data yang diperoleh tersebut terdapat data yang berada diluar
batas kontrol, maka data tersebut harus dihilangkan dan dilakukan
perhitungan kembali seperti semula karena data yang berada diluar batas
kontrol menyebabkan data tidak seragam.

Untuk melakukan uji kenormalan data pada penclitian ini, penulis
menggunakan bantuan soffware Minitab 17 untuk melakukan pengujiannya.
Hasil output dari pengujian ini akan menentukan keputusan apakah sampel

yang diperoleh tersebut seragam atau tidak seragam.

2.6.5 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 yang disesuaikan dengan faktor penyesuaian dan faktor

kelonggaran yang diberikan untuk menyelesaikan pekerjaan tersebut. Jika data

telah mencukupi syarat N’ < N, maka tahap perhitungan untuk memperoleh

besaran nilai waktu standar pekerjaan adalah sebagai berikut:

1

Waktu Siklus

Waktu siklus atau cycle time adalah waktu yang diperlukan untuk membuat
satu unit produk pada satu stasiun kerja (Purmomo, 2004). Waktu yang
diperlukan untuk melaksanakan elemen-elemen kerja pada umumnya akan
sedikit berbeda dari siklus ke siklus lainnya, sekalipun operator bekerja pada
kecepatan normal atau uniform, tiap-tiap elemen dalam siklus yang berbeda
tidak selalu akan bisa diselesaikan dalam waktu yang persis sama. Adapun
cara menghitung waktu siklus dengan cara:

Ws N

Waktu normal

Waktu normal untuk suatu elemen operasi kerja adalah semata-mata
menunjukkan bahwa seorang operator yang berkualifikasi baik akan bekerja
menyelesaikan pekerjaan pada tempo kerja yang normal. Adapun cara
menghitung waktu normal dengan cara:

Wn = Ws (1 + Rating Factors)
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J.

Waktu Baku

Waktu baku merupakan wakw yang dibutuhkan oleh seorang pekerja yang
memiliki tingkat kemampuan rata-rata untuk menyelesaikan suatu pekerjaan
(Wignjosoebroto, 1995). Penentuan waktu baku untuk menentukan target
produksi ini dilakukan dengan cara pengukuran langsung dengan
menggunakan jam henti. Pengukuran dilakukan dikarenakan di dalam
melakukan pekerjaan dipengaruhi oleh beberapa faktor yang tidak dapat
dihindari baik faktor dari dalam maupun dari luar perusahaan. Waktu baku
didapatkan dengan mengalikan waktu normal dengan kelonggaran
(allowance). Adapun cara menghitung waktu standar/baku dengan cara:

Wb = Wn (1+ Allowance)



BABIII

METODOLOGI PENELITIAN

3.1 Metode Pengumpulan Data
Tipe data pada penelitian ini menggunakan tipe data kuantitatif. Penelitian
kuantitatif dilakukan dengan suatu teon sebagai titik tolaknya atau verifikasi teori
yang melandasi perumusan masalah atau pertanyaan, pengembangan hipotesis,
pengujian data dan pengambilan keputusan. Kemudian data yang telah ada dioleh, diolcda
dianalisis atau diuji kemudian diambil kesimpulan berdasuarkan teori yang telah
dipelajan.
Metode pengumpulan data yang digunakan dalam penelitian ini yaitu:
1. Studi Kepustakaan
Penelitian dengan cara pengumpulan data teoritis dengan mempelajani buku-
buku atau ketentuan-ketentuan pedoman yang ada hubungannya dengan topik
yang dibahas dalam penelitian ini, termasuk mempelajari pedoman-pedoman
yang ada di perusahaan.
2. Penelitian Lapangan
Pengumpulan data dengan cara penclition langsung terhadap objek yang
diteliti dilapangan, yang dilakukan melalui cara atau teknik sebagai berikut:
a, Wawancara (Interview)
Yaitu metode pengumpulan data dan informasi dengan mengajukan
pertanyaan-pertanyaan secara langsung untuk mendapatkan data-data
yang diperlukan kepada responden yang mengetahui dengan jelas
permasalahan yang akan dibahas, dalam hal ini evaluasi pemasok.
b. Observasi langsung
Yaitu metode yang dilakukan melalui pengamatan langsung terhadap
obyek yang diteliti untuk mendapatkan informasi yang dibutuhkan dan
data-data yang akurat. Penarikan kesimpulan dilakukan berdasarkan

pengujian hipotesis yang telah dilakukan dan didukung oleh teori-teori
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3.

yang berkaitan dengan masalah yang diteliti. Dalam hal ini dilakukan

pengamatan dengan menggunakan jam henti (stopwarch).

Jenis-Jenis Data

Jenis-jenis data dapat diklasifikasikan sebagai berikut:

3.2.1 Data Menurut Sumber Pengambilan

1.

Data primer

Yaitu data yang diperoleh langsung tanpa perantara, yang didapat berupa
opini secara individual atau kelompok, hasil observasi dan data mengenai
segala hal yang berkaitan dengan data waktu siklus dari setiap elemen kerja
pada proses produksi. Data primer yang dihasilkan berupa data pengukuran
waktu pada proses produksi ban radial tipe BTOl dan BTO2, serta
perhitungan langsung jumiah operator setiap stasiun kerja.

Data sekunder

Yaitu data yang diperoleh dari data yang telah diteliti dan dikumpulkan oleh
pihak lain yang berkaitan dengan permasalahan ini seperti buku-buku
maupun literatur-literatur yang telah ada sebelumnya. Data sekunder yang
dikumpulkan dalam observasi int seperti:

a, Data umum perusahaan

b. Jadwal waktu kerja

¢. Target produksi

d. Jumlah inventory

e. Aliran informasi

{. Aliran bahan baku

3.2.2 Data Menurut Sumber Pengumpulan

1.

Data berkala (time series)
Adalah data yang terkumpul dari waktu ke waktu untuk menggambarkan
perkembangan suatu kegiatan atau keadaan, Pada penelitian ini menggunakan

data berkala (time series) pada waktu pengambilannya.
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2. Kertas lintang (cross section)
Adalah data yang terkumpul pada suatu waktu tertentu untuk memberikan
gambaran perkembangan suatu kegiatan atau keadaan pada waktu itu.

3.2.3 Data Menurut Sifat

1. Data kualitatif
Adalah data yang bukan merupakan bilangan, tetapi berupa ciri-ciri, sifat-
sifat, keadaan, atau gambaran dari kualitas objek yang diteliti.

2. Data kuantitatif
Aalah data yang berupa bilangan, nilainya bisa berubah-ubah arau bersifat
variatif. Pada penelitian ini menggunakan data kuantitatif pada sifat penelitian

yang dilakukan.

3.3 Metodologi Pemecahan Masalah

Langkah-iangkah dalam metodologi pemecahan masalah ini dapat
dijelaskan sebagai berikut:
3.3.1 Studi Lapangan

Studi lapangan adalah pengumpuian data secara langsung ke lapangan
dengan menggunakan teknik pengumpulan data yaitu dengan melakukan
wawancara langsung dengan supervisor maupun operator di proses produksi ban
radial tipe BTOl dan BT02, depaitemen Industrial Engineering (IE) dan
Production Planning (PP) serta melakukan pengamatan langsung. Maksud dari
studi lapangan yang dilakukan adalah untuk mengetahui kondisi aktual dan
permasalahan yang terjadi secara akurat mengenai pemborosan pada lantai
produksi di PT Bridgestone Tire Indonesia.
3.3.2 Studi Pustaka

Studi pustaka dilakukan untuk mendapatkan landasan teori yang berguna
bagi penelitian yang diperoleh dari beberapa sumber buku dan jurnal. Landasan
teori yang digunakan harus dapat membantu penelitian dan memecahkan
permasalahan yang sedang dihadapi. Studi pustaka yang diperlukan dalam tugas
akhir ini berkaitan dengan Lean Manufacturing, Value Stream Mapping (VSM),

dan pemborosan (waste),
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3.3.3 Perumusan Masalah
Perumusan masalah merupakan sekumpulan pertanyaan yang akan dicari
jawabannya melalul pengumpulan data, pengolahan data dan analisis masalah.
Perumusan masalah pada penelitian ini berkaitan dengan identifikasi terjadinya
pemborosan pada proses produksi ban radial tipe BTO1 dan BT02, penerapan
konsep lean manufacturing dengan menggunakan metode value stream mapping
dan berapa besar peningkatan efisiensi produksi yang terjadi setelah penerapan
konsep tersebut serta mencari usulan perbaikan yang dapat diberikan untuk
mengatasi permasalahan tersebut.
3.3.4 Tujuan Penelitian
Tujuan penelitian ditetapkan sebagai pedoman, langkan-langkah apa yang
akan dilakukan dan data apa saja yang diperlukan agar tujuan akhir pada
penelitian yang dilakukan dapat tercapai. Maksud atau tujuan yang hendak dicapai
dari penelitian ini harus diuraikan secara spesifik dan jelas. Adapun tujuan pada
penelitian ini terlah diuraikan pada Bab I dimana penelitian dilakukan di PT
Bridgestone Indonesia plant Bekasi.
3.3.5 Pengumpulan Data
Pengumpulan data dilakukan untuk memperoleh informasi yang
dibutuhkan dalam rangka mencapai tujuan penelitian. Hasil dan data yang sudah
dikumpulkan dan diolah akan digunakan untuk memberikan informasi dalam
melakukan analisis dan pemecahan masalah. Adapun data yang dikumpulkan
telah dijelaskan pada bagian jenis-jenis data.
3.3.6 Pengolahan Data
Pengolahan data merupakan urutan langkah-langkah yang disusun secara
sistematis untuk mengolah data dan informasi yang diperoleh. Adapun tahapannya
adalah sebagai berikut:
1. Pengolahan dan Pengujian Data Waktu Siklus
Waktu siklus atau cycle time adalah waktu yang diperlukan untuk membuat
satu unit produk pada satu stasiun kerju. Waktu yang diperlukan untuk

melaksanakan clemen-clemen kerja pada umumnya akan sedikit berbeda dari
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siklus ke siklus lainnya, sekalipun operator bekerja pada kecepatan normal
atau wniform, tiap-tiap elemen dalam siklus yang berbeda tidak selalu bisa
diselesaikan dalam waktu yang persis sama. Waktu siklus yang diperoleh
perlu diuji keakuratannya melalui tiga tahap, yaitu uji kenormalan, uji
keseragaman, dan uji kecukupan data.
Perhitungan Waktu Normal dan Waktu Standar
Waktu siklus yang telah melewati dan dinyatakan lulus pada tahap uji
kenormalan, uji keseragaman dan uji kecukupan data maka selanjutnya
menghitung waktu normal dan waktu standar. Wakwu normal adalah suatu
perhitungan yang menambahkan faktor penyesuaian terhadap rata-rata waktu
siklus yang diperoleh pada proses sebelumnya sedangkan waktu standar
adalah perhitungan yang menambahkan kelonggaran terhadap waktu normal
(Sutalaksana, 1979). Waktu yang dihasilkan merupakan waktu tiap-tiap
elemen pada masing-masing stasiun kerja.
Pemetaan Proses Produksi Dengan Current State Mapping
a. Mengidentifikasi aliran informasi dan matenal.
b. Membuat peta untuk setiap kategori proses (Door-to-Door Flow)
disepanjang value stream.
Informasi yang diperlukan untuk masing-masing kategori proses terdiri
dari cycle time, jumlah produksi, jumlah operator dan uptime. Ukuran-
ukuran ini akan dimasukkan pada satu data box untuk setiap kategori
proses.
c. Membuat peta aliran keseluruhan pabrik (meliputi aliran material dan
aliran informasi) yang membentuk current state map.
Tahap selanjutnya adalah menggabungkan peta setiap kategori proses
yang terdapat disepanjang value stream dengan aliran material dan aliran
informasi schingga menjadi satu kesatuan aliran dalam pabrik.
Perhitungan Process Cycle Efficiency
PCE adalah tingkat keefisienan dari seluruh proses produksi. Hasil dari
perhitungan PCE ini digunakan scbagai acuan apakah tingkat produksi yang

berjalan sudah dapat dikatakan efisien apa belum.
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5. Pemilihan Alat VSM
Konsep VALSAT digunakan untuk pemilihan value stream analysis tools.

3.3.7 Analisis Masalah
Analisis masalah merupakan kegiatan menginterpretasikan hasil dari

pengolahan data menjadi informasi yang lebih dapat dimengerti. Analisis masalah
diharapkan dapat menjawab tujuan dari penelitian ini. Analisis yang dilakukan
meliputi:
1. Analisis Current State Value Stream Mapping

Analisis untuk memahami aliran informasi dan material dalam sistem secara

keseluruhan.
2. Analisis hasil Valus Stream Analysis Tools (VALSAT)

Analisis untuk mengetahui pilihan value stream mapping iools yang paling

efektif untuk mengurangi pemborosan yang terjadi secara terperinci.
3. Usulan Perbaikan

Memberikan usulan dan gambaran kepada perusahaan tentang metode

pergurangan pemborosan.
3.3.8 Kesimpulan dan Saran

Langkah terakhir dari penelitian ini adalah menentukan kesimpulan dan

saran. Kesimpulan merupakan jawaban dari perumusan masaiah yang ada dapat
berupa informasi dan nilai. Saran merupakan usulan yang diberikan untuk
perusahaan atau penelitian berikutnya schingga diharapkan dapat lebih baik dan
sebelumnya. Dari penjelasan teknik analisis data sebelumnya dapat dibuat
kerangka berfikir untuk pemecahan masalah yang telah disebutkan sebelumnya.

Kerangka pemecahan masalah tersebut dapat dilihat pada Gambar 3.1.
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BAB 1V

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

4.1 Pengumpulan Data
4.1.1 Secjarah Umum Perusahaan
PT Bridgestone Tire Indonesia (BSIN) adalah perusahaan “joint venture”
antara peusahaan swasta Indonesia dan Jepang yang didirikan untuk memasok
produk fire, tube, dan flap yang bermutu tinggi baik untuk pelanggan di Indonesia
maupun untuk mancanegara. Perusahaan didirikan pada tanggal 8 September
1973, berdasarkan UU Pemerintah Republik Indonesia No.1/1967, tentang
penanaman modal asing. Pemegang saham terdiri dari PT Sinar Bersama
Makmur, Bridgestone Corporation, dan Mitsui & Co, Ltd. BSIN berdiri diatas
area seluas 27,6 Ha untuk plant Bekasi dan 37 Ha untuk plant Karawang. BSIN
kini telah memperluas ekspornya ke Asia Tenggara, Oceania, negera-negara
Timur Tengah dan Afrika, yang menghasilkan devisa bagi negara.
Seluruh produk BSIN dirancang dan dikembangkan melalui penelitian

yang mendalam, dan pengembangan secara terus-menerus, tidak hanya di
Indonesia tetapi juga di Pusat Pengembangan Tcknologi Ban di Tokyo, Jepang
yang menggunakan teknologi terbaru. Sehingga kualifikasi dan syarat mutu BSIN
telah memenuhi standar internasional, Sebagai produsen ban utama di Indonesia,
BSIN memiliki berbagai keunggulan, antara lain: jaminan mutu bagi setiap
produk Bridgestone, produk-produk sangat inovatif sesuai kebutuhan pelanggan,
layanan penjualan yang dekat dengan pelanggan, serta dukungan manajemen dan
infrastruktur yang sangat memadai. BSIN telah mendapatkan pengakuan mutu
produknya oleh Bridgestone Corporation sehingga mendapat kepercayaan sebagai
basis ekspor Bridgestone ke seluruh dunia. Hal ini merupakan dorongan bagi
BSIN untuk lebih meningkatkan mutu produk dan kapasitas produksinya. Jaringan
pemasaran BSIN mencakup: domestik, penjualan ke agen dan penjualan ke

perusahaan perakit mobil kendaraan (ekspor).
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Tabel 4.1 Sejarah Perusahaan

Tahun Pencapaian

1975 | Produksi ban pertama dilakukan di pabrik Bekasi pada tanggal 1
Oktober, yaitu ban truk dan bis.

1976 |1. Pada bulan Januari, produksi dan pemasaran untuk komersial

dimulai melalui jalur keagenan di seluruh Indonesia.

N

Pada tanggal 5 Februari perusahaan diresmikan oleh Menteri
Perindustrian Rl dan Gubemur Provinsi Jawa Barat,

berlangsung di Pabrik Bekasi.

1977

Pemasaran pertama ke Perusahaan Perakit Kendaraan Bermotor

sebagai Original Equipment.

1979

Produksi pertama ban dengan konstruksi radial yaitu ban radial
dengan benang tekstil dengan kembang/pattern RD 102, ban ini

untuk mobil penumpang/sedan.

1980

Perluasan pabrik tahap kedua di Bekasi selesai, sehingga kapasitas

produksi juga meningkat.

1982

I. Di bulan Januari dilakukan peresmian Loka Latihan
Keterampilan Bridgestone (LLKBS), sebagai sumbangan
Bridgestone kepada masyarakat di bidang pendidikan, dengan
membantu para lulusan STM menjadi tenaga kerja siap pakai.

2. Pada bulan Juni, ekspor perdana ke New Caledonia, dan kini

telah mengekspor ke 71 negara di lima benua.

1994

Perusahan memperoleh sertifikat Kecelakaan Nihil atau Zero
Accident Certificate dari Menteri Tenaga Kerja Republik

Indonesia.

1995

Pada bulan Januari perusahaan memperoleh sertifikat mutu ISO

9002 dari Lloyd’s Register Quality Assurance Limited, Inggris.

1997

1. Bulan April dimulai pembangunan pabrik di Karawang Timur,

Jawa Barat.
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Tabel 4.1 Sejarah Perusahaan (Lanjutan)

[ Tahun Pencapaian
1997 |2. Perusahaan memperoleh Akreditasi mutu ISO 9001 & QS
9000.
1999 [1. Peresmian pabrik di Karawang pada tanggal 9 September dan
peluncuran produk pertama dengan teknologi AQ DONUTS
(Advance Quality Driver Oriented New Ultimate Tire Science),
yaitu ban radial RE711.
2. Ekspor perdana ke Amerika Serikat.
2000 |1. Memperoleh akreditasi mutu ISO 14001.

2. Peresmian Proving Ground (Sirkuit Tes Mutu Ban), sebagai
sirkuit tes mutu ban yang pertama di Indonesia dan peluncuran
ban Turanza ER60.

2002 | Peresmian sebagai salah satu basis ekspor dari Bridgestone

Corporation, Japan.

2004 | Memperoleh akreditasi mutu ISO/TS-16949.

2005 | Peningkatan pengiriman ban radial ke Amerika Serikat, sekaligus
sebagai basis distribusi Bridgestone Group.

2008 | Peresmian perluasan pabrik di Karawang pada tanggal 28 Oktober
dengan memfokuskan produksi ban performa tinggi.

2010 | Diresmikan BINEC (Bridgestone Indonesia Education Center).
2011 |1. Peresmian Occupational Health & Safety Management System
(OHSAS) & Awareness (OHSAS dan Kesadaran).

2. Sertifikasi rekomendasi dari LRQA (Lloyd’s Register Quality
Assurance).

2012 | Sertifikasi dan Adopsi Occupational & Safety Management

System 2007 (OHSAS:2007)

(Sumber: PT. Bridgestone Tire Indonesia)
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4.1.2 Misi dan Kebijakan

Misi Grup Bridgestone didasarkan pada kata-kata pendirinya:
“Menyumbang Masyarakat dengan Mutu Tertinggi”.

Untuk memenuhi misi ini, Grup Bridgestone telah menggunakan konsep
«dasar” untuk menunjukkan komitmen yang berkesinambungan dan karyawan
untuk memberikan kepada pelanggan produk dan jasa untuk melayani masyarakat
dimana Bridgestone melakukan bisnis. “Esensi Bridgestone™ terdiri dari kata-kata,
budaya perusahaan yang terintegrasi dan keragaman kita bahwa perusahaan saat
ini telah mewarisi dan rasa berbagi nilai-nilai yang dapat dianut oleh karyawan

Bridgestone di Indonesia.

The Bridgestone Essence
[semi Bridgestone

Mission
Mgt

Serving Soclety. with SUperiof,Quality.
Menyormbang Masy s yiat dengaa Muty Tertinggl .~ -

Gambar 4.1 Esensi Bridgestone
(Sumber; PT. Bridgestone Tire Indonesia)
Grup Bridgestone bercita-cita untuk menawarkan yang terbaik bagi

pelanggan dan untuk masyarakat, tidak hanya dalam hal produk, layanan dan
teknologi, tetapi juga dalam semua kegiatan perusahaan. Komitmen terhadap
kualitas bukan berasal dari keinginan mendapat keuntungan semata, tetapi timbul
dari semangat untuk meningkatkan keselamatan dan kehidupan yang nyaman
dalam segala aspek bagi semua orang di seluruh dunia. Melalui misi, perusahaan
berusaha untuk menjadi yang dipercaya oleh semua orang di dunia, sebuah

perusahaan dimana semua orang bisa berbangga.
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1. Seijitsu-Kyocho (Integritas dan Kerjasama)

Seijitsu-Kyocho adalah berpegang pada ketulusan hati dalam menjalankan
pekerjaan, menghadapi orang lain, dan berpartisipasi dalam masyarakat, serta
mendorong  kerjasama tim dengan tetap mengedepankan rasa saling
menghargai dan menghormati keragaman keterampilan, perspektif,
pengalaman, jenis kelamin, dan ras. Dengan hal tersebut dapat diciptakan
hasil yang positif.

2. Shinshu-Dokusho (Pelopor Kreativitas)
Shinshu-Dokusho adalah mengetahui dan memahami yang terjadi di dunia
dari sudut pandang pelanggan sehingga dapat mengantisipasi apa yang akan
terjadi dimasa yang akan datang. Berdasarkan hal tersebut diatas, perusahaan
harus proaktif dalam menciptakan beragam kreasi yang lebih bermanfaat bagi
masyarakat. Perusahaan harus mencari dan menciptakan peluang pasar baru
di dunia dengan metode sendiri yang unik.

3. Genbutsu-Genba (Peninjauan Lapangan)
Genbutsu-Genba adalah melangkahkan kaki ke lapangan dan memastikan
kenyataan dengan mata kepala sendiri. Dengan tidak merasa puas denngan
kondisi yang ada, perusahaan harus membandingkannya dengan “kondisi
yang ideal” dan membuat keputusan yang tepat untuk mencapai kondisi yang
terbaik.

4. Jukuryo-Danko (Kematangan Tindakan)
Jukuryo-Danko adalah pemikiran yang dalam tentang segala kemungkinan
pada beragam situasi untuk mengambil tindakan. Serta menentukan arah yang
harus ditempuh, setelah mengidentifikasi intisarinya. Hal tersebut dilakukan
dengan kecepatan dan daya tahan yang kuat.

Kebijakan dasar perusahaan PT. Bridgestone Tire Indonesia yaitu sebagai

berikut:

1. Perusahaan mengetahui dengan cepat setiap gejala perubahan tentang produk
yang dibutuhkan dipasar dengan mengecek segera ke lapangan.

2. Perusahaan mengembangkan teknologi baru sesuai dengan permintaan pasar.
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3. Perusahaan memenuhi kebutuhan pasar dengan menyuplai produk dengan
tepat waktu.

4. Perusahaan membentuk sistem pengontrolan mutu produk guna menjaga agar
mutunya tetap tinggi sebagai jaminan kepuasan pelanggan.

5. Perusahaan membentuk program pendidikan dan pelatihan bagi karyawan.

4.1.3 Ketenagakerjaan

Tenaga kerja menjadi salah satu faktor penting dalam menunjang
keberhasilan rencana perusahaan. Demi menunjang hal tersebut, maka perlu
dibuat sebuah aturan kerja yang mampu mengendalikan tenaga kerja yang
jumlahnya sangat banyak dan variatif tersebut agar apa yang sudah direncanakan
dapat benar-benar terwujud. Jumlah tenaga kerja total yang ada di PT Bridgestone
Tire Indonesia yaitu untuk tenaga kerja lokal berjumlah 3.324 orang dan tenaga
kerja asing berjumlah 13 orang.

Sesuai dengan Kesepakatan Kerja Bersama, pengaturan jam kerja di PT
Bridgestone Tire Indonesia, Bab IV pasal 19 mengenai pengaturan jam kerja,
maka jam kerja dibagi menjadi dua, yaitu waktu kerja biasa (non shift) dan waktu
kerja bergilir (sistem shift), dengan pengaturan sebagai berikut:

Tabel 4.2 Waktu Kerja Biasa (non shift)

Jam Istirahat

12.00-13.00 WIB

Hari Jam Kerja

08.00 - 16.45 WIB

Senin - Jumat

(Sumber: PT. Bridgestone Tire Indonesia)

Sedangkan waktu kerja sistem shift berlaku bagi pckerja yang bekerja di
bagian produksi, yang diatur setiap 8 jam kerja. Namun untuk shift yang bekerja
pada malam hari ditetapkan 7 jam kerja. Pengaturan shift ditctapkan sebagai
berikut:

Tabel 4.3 Waktu Kerja Bergilir (shifi)

Shift Jam Kerja

Jam Istirahat

[

08.00-16.10 WIB

12.00 - 13.00 WIB

II

16.00 - 00.10 WIB

20.00 - 21.00 WIB

I

00.00 - 08.10 WIB

04.00 - 05.00 WIB

(Sumber: PT. Bridgestone Tire Indonesia)
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4.1.4 Jenis Produk
Kebutuhan dan permintaan konsumen untuk PT Bridgestone Tire

Indonesia dipenuhi dengan memproduksi berbagai jenis ban, seperti ban
kendaraan penumpang, ban komersial (truk, truk ringan, bus dan minibus), ban
untuk keperluan industri, ban untuk keperluan pertanian dan untuk pemakaian di
medan yang berat. Untuk penggunaan ban kendaraan penumpang truk ringan dan
minibus, PT BSIN menyuplai ban radial dengan konstruksi steel belt dan textile
belt selain dari produk ban biasa. Agar dapat memenuhi keinginan konsumen
yang berbeda-beda pada ban radial tersebut, BSIN membuat bermacam-macam
jenis ban dengan performa tinggi dari seri 80 sampai yang /ow profile yaitu seri 50
yang dirancang dengan teknologi baru.

BSIN memproduksi produk ban untuk kecepatan 0-200 km/jam (Bekasi
plant) dan 0-400 km/jam (Karawang plant). Beberapa produk dari BSIN yaitu
sebagai berikut:

1. Passanger: Preminum (Potenza), High Performance (Sports Tourer),
Comfort and Silent (Turanza), dan Standard (B250)/Eco Products. Adapun
contoh produk ban untuk passanger ditunjukkan pada Gambar 4.2 sebagai
berikut.

Gambar 4.2 Ban Untuk Passanger

(Sumber: PT Bridgestone Tire Indonesia)

2. BSIN memiliki produk ban yang ramah lingkungan, yaitu Ecopia. Ecopia
merupakan ban hemat bahan bakar dan peduli lingkungan. Produk ini dapat
mengurangi gas buang (CO,) melalui penggunaan ban. Upaya mengurangi
gas buang (CO.) yang dihasilkan kendaraan bermotor dengan cara
mengefisiensi bahan bakar. Semakin rendah hambatan gulir ban makan

semakin efisien konsumsi bahan bakarnya. Performa ramah lingkungan
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terlihat dari semakin rendah hambatan gulir, semakin rendah pula konsumsi
bahan bakar. Teknologi inovatif pada bahan baku dan proses produksi
pembuatan ban sebagai performa keselamatan, yaitu performa pengereman
yang tinggi di jalan basah. Ecopia merupakan ban generasi baru yang
memiliki dua keunggulan tersebut.

3. Light Truck and Van:

a. Light Van Radial Tire: Bison B-623

b. Light Truck Bias Tire: Mighty Rib A MRA, Mighty Rib D MRD, Mighty
Rib N MRN, Mighty Rib E MRE, Super Mighty Rib, Jeep Service, dan U-
Lug 2.

4. Produk 4x4: Bridgestone Ducler All Terrain (Dueler A/T694) dan
Bridgestone Dueler Highway Luxury (Dueler H/LG683). Bridgestone Dueler
Highway Performance (Ducler H/P680), Bridgestone Dueler Highway
Terrain (Dueler H/T470, Dueler H/T840, Dueler H/T684), Dueler H/T689
dan Dueler H/T687), dan Bridgestone Dueler Mud Terrain (Dueler M/T673).

5. Truck and Bus: Truck and bus bias tire : E-Miler Super-A / FMSA, V-LUG /

VLGN, D-MILER SUPER / DMS, E-MILER SUPER PREMIUM / EMSP,

E-MILER LONG SERVICE / EMLS, ULN, UTB, dan UTJ.

Truck ad Bus Radial Tire: R150, R187, L317, G611, dan R250.

Industrial: J-LUG dan U-LUG.

Cultural: Farm Service Lug M dan Farm Service Rib A.

Off Road: Fast Trip/FG.

° e N

Dilihat dari bagian-bagiannya, ban dapat diklasifikasikan menjadi lima
bagian yang memiliki fungsi utama yaitu sebagai berikut:
1. Carcass
Carcass ada didalam ban. Fungsinya menahan berat, goncangan,
tumbukan dan tekanan angin. Carcass dibuat dari lembaran-lembaran ply
cords. Karet yang membungkus/menutupi/melapisi cord tidak hanya

melindungi dari kerusakan luar, tetapi juga mencegah geseran diantara cords.
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2. Tread

Tread merupakan kulit luar dari ban, melindungi carcass dari keausan
dan kerusakan lain-lain. Bagian dimana tread berhubungan langsung dengan
permukaan jalan disebut “Crown”. Bagian samping dari ban disebut “Side
Wall’ dan daerah pertemuannya dengan tread disebut “Shoulder”. Pertemuan
crown mempunyai bermacam-macam “Parttern”. Alur-alur yang dibuat pada
permukaan ban disebut “Groove” atau “Non-Skid”.

Dalamnya alur tersebut dinamakan “Non Skid Depth”, bagian dibawah
groove (tidak termasuk tebal cord) dinamakan “Skin Base”. Bagian side wall
dinamakan “Flexing Area” karena menerima sejumlah besar tekanan dan
tarikan selama ban digunakan. Shoulder juga dinamakan “Buttress” dan
merupakan bagian yang menyangga crown. Daerah ini mempunyai
konsentrasi karet yang paling tebal dan disini juga dibuat alur (groove) untuk
mengeluarkan/melepaskan panas.

3. Breaker

Cord yang digunakan didalam carcass dapat menjadi rusak karena
tumbukan-tumbukan di jalan, seperti lubang-lubang, batu dan lain-lain. Jadi
yang dinamakan “Breaker” ditempatkan diantara tread dan carcass dengan
maksud sebagai peredam goncangan/tumbukan. Sebagai tambahan, untuk
mencegah “separation” (pemisahan) dan untuk mengurangi perubahan tiba-
tiba dari elastisitas, selembar karet disisipkan diantara carcass dan breaker
agar berfungsi sebagai cushion (bantalan).

4. Bead

Bead berfungsi untuk menahan kedua ujung dari cord, menjamin
pemasangan yang kuat dari ban ke rim (pelek). “Bead Wire” (kawat bead)
adalah cincin yang terbuat dari kawat baja dengan kadar karbon yang tinggi.
Flipper menutup/membungkus bead wire dan didalamnya terisi “Bead
Filler”, karet keras yang berbentuk segitiga (Apex Rubber). Bagian ujung yan
berhubungan dengan pelek dan lebih dekat dengan pusat ban dinamakan

“Bead Toe”. Bagian yang berhubugan dengan flens dari pelek dinamakan

61



“Bead Heel”. Bagian luar dan daerah bead dilapisi oleh semacam ply cord
(yang sudah dilapisi karet), dinamakan “Chafer”.
5. Ply Rating
Berlembar-lembar ply cord yaitu gambar irisan dari ban. Dahulu ketika
benang kapas (cotfon cords) digunakan sebagai bahan utama dari carcass,
jumlah lembaran ply cord yang sebenarnya digunakan untuk menunjukkan
kekuatan ban. Kemudian bahan benang (cord) telah mendapat kemajuan.
Sebagai contoh, empat lembar benang nylon mempunyai kekuatan yang sama
dengan enam lembar benang kapas.
Perkataan “Ply Rating” digunakan untuk menunjukkan beban maksimum
yang diijinkan untuk penggunaan spesifik dari ban yang bersangkutan. Jadi
PR adalah suatu index dari kekuatan ban dan bukanlah menyatakan jumlah
ply yang sebenarnya.
Ban pada dasamya dapat diklasifikasikan menjadi dua struktur yaitu
struktur bias dan struktur radial. Kedua ban tersebut memiliki perbedaan
mendasar yang terletak pada susunan benang yang mengikat, perbedaan detailnya

sebagai berikut:

Radial

Gambar 4.3 Perbedaan ban Bias dan ban Radial

(sumber: PT. Bridgestone Tire Indonesia)
1. Struktur Bias
Ban dengan struktur bias adalah yang paling banyak dipakai. Dibuat dar
banyak lembar cord yang digunakan sebagai rangka (frame) dari ban. Cord
ditenun dengan cara zig-zag membentuk sudut 40° sampai 65° sudut keliling

lingkaran ban.

62



2. Struktur Radial
Untuk ban radial, konstruksi carcass cord membentuk sudut 90° sudut
terhadap keliling lingkaran ban. Jadi dilihat dari samping konstruksi cord
adalah dalam arah radial terhadap pusat atau crown dari ban. Bagian dari ban
yang berhubungan langsung dengan permukaan jalan diperkuat oleh semacam
sabuk pengikat yang dinamakan “Breaker” atau “Belt”. Ban jenis ini hanya
menderita sedikit deformasi dalam bentuknya dari gaya sentrifugal, walaupun
pada kecepatan tinggi. Ban radial ini juga mempunyai “Rolling Resistance”
yang kecil.

3. Struktur Belted Bias
Struktur belted bias belakangan ini telah mendapat banyak perhatian. Sebagai
tambahan dari struktur bias yang biasa, suatu “Belt” seperti sabuk pengikat
yang digunakan dalam struktur radial dipasang pada keliling luar dari
carcass. Dengan demikian menambah/menaikkan kekerasan (hardness) dar
bagian ban yang berhubungan dengan jalan. Bridgestone sekarang menjual
ban jenis ini dengan nama (brand name) “Belt Flex”.

Pada setiap ban yang diproduksi memiliki jenis dan sifat pola telapak ban
serta tujuan dari penggunaan ban tersebut, diantaranya yaitu:
1. Pola telapak ban RIB

Gambar 4.4 Pola ban RIB
(Sumber: PT, Bridgestone Tire Indonesia)

Alur semacam ini dibuat agar dapat mengalirkan air apabila berjalan pada
permukaan basah sehingga dapat terhindar dari kemungkinan selip samping,
Selain itu sifat telapak ban RIB lainnya seperti dapat tahan terhadap gesekan

kecil, stabilitas pengendalian baik, kenyamanan baik dan tidak berisik.
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2. Pola telapak ban LUG

FED

Gambar 4.5 Pola ban LUG
(Sumber: PT. Bridgestone Tire Indonesia)

Alur melintang pada telapak ban dibuat untuk traksi agar ban dapat tetap

_bergerak pada permukaan jalan tanah/lumpur untuk menghindari slip. Selain

itu tipe ban LUG juga memiliki daya tarik pengereman dan daya cengkram

yang baik.

. Pola telapak ban RIB dan LUG

5353

Gambar 4.6 Pola ban RIB dan LUG
(Sumber: PT. Bridgestone Tire Indonesia)

Tujuan pembuatan alur ini adalah untuk memperoleh manfaat kedua macam
pola telapak, baik RIB maupun LUG. Dipakai untuk jalan berbatu, jalan tanah

yang lunak dan jalan aspal tidak rata.

. Pola telapak ban Block

—=un .

‘

)
€Y)
)

Gambar 4.7 Pola ban Block
(Sumber: PT. Bridgestone Tire Indonesia)
Pola telapak block mempunyai sifat dan manfaat seperti pola telapak RIB dan

LUG tersebut, dapat dipakai untuk segala medan. 7Tracking dan braking
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power baik schingga performance ban juga baik serta pengendalian pada
jalan tanah maupun jalan aspal cukup baik.
4.1.5 Gambaran Umum Proses Produksi Ban Radial
Secara umum, proses produksi ban Radial pada PT Bridgestone Tire

Indonesia tampak pada Gambar 4.8 sebagai berikut.

mamn Peta : DIAGRAM ALIR
Nomor Peta : 01
Dipetakan Olch : Erika Pratiwi
Tanggal Dipetakan : 8 September 2015

w
x
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w
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Gudang C:
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=
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OOOOOR HEEEEEE® |

Gambar 4.8 Diagram Alir Proses Produksi Ban Radial

(Sumber; PT, Bridgestone Tire Indonesia)
Adapun uraian dari proses produksi ban radial diatas adalah sebagai
berikut:
1. Bahan Baku
Bahan baku yang digunakan di PT Bridgestone Tire Indonesia dapat
dibedakan menjadi dua bagian besar, yaitu bahan baku utama dan bahan baku
tambahan atau bahan pendukung. Bahan baku utama yang digunakan dalam

memproduksi ban terdiri dari delapan bagian besar, yaitu natural rubber,
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synthetic rubber, carbon, bead wire, tube valve, bead tipe, tire cord dan
bahan kimia lainnya.

Sebagian besar bahan baku utama yang digunakan berasal dari luar negeri
sebesar 70% dan sisanya dipenuhi dari dalam negeri. Untuk menjamin mutu
dari bahan baku yang akan digunakan dalam proses produksi, setiap jenis
bahan baku mempunya batas waktu penggunaan (nichigen). Setiap
penggunaan bahan baku yang selanjutnya akan diproses kualitas maupun
kuantitasnya harus terjamin baik.

Metode yang digunakan dalam pengaturan bahan baku dari gudang bahan
baku (Raw Material House) menggunakan sistem FIFO. Dalam sistem ini,
setiap bahan baku yang pertama masuk maka keluar pertama untuk
diproduksi agar mencegah bahan melewati batas waktu kadaluarsa (over
nichigen). Pengaturan bahan baku juga menggunakan sistem Kanban yaitu
berdasarkan pada nomor urut, dimana pada setiap bahan diberi nomor urut
yang dicat pada lantai dan rak sesuai dengan tahapan produksi. Penggunaan
kanban bertujuan untuk memudahkan karyawan dalam mengetahui bahan
mana yang harus dikeluarkan terlebih dahulu dari gudang yang selanjutnya
akan didistribusikan ke bagian produksi schingga karyawan dapat bekerja
secara efektif dan efisien.

Karet yang digunakan dalam proses produksi terdiri dari karet alam dan karet
sintetis. Untuk memenuhi kebutuhan bahan baku karet alam, PT Bridgestone
Tire Indonesia membeli bahan baku tersebut dari beberapa pemasok yang
berasal dari dalam negeri, yaitu PT Bersatu Abadi, PT Ciluar Jaya, PT Wilson
TP, PT Sinar Bersama Makmur, dan PT Bitung Agung. Sedangkan pemasok
yang berasal dari luar negeri, yaitu Exxon Mobil Chemical, Shen Hua
Chemical, Asahi Metal Industry, Kore KumHo, LG Chem Daesan, BST
Elastomers, JSR Corporation dan Lanxess Rubber.

Satu tahap akhir yang terpenting pada proses produkso adalah kualitas
produknya. Untuk mengatur dan membuat sistem standar (manusia, mesin,

maupun teknologi) agar hasil produksi sesuai dengan kualitas yang
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diinginkan konsumen, perlu adanya jaminan kualitas dan pengawasan mutu
yang ditangani oleh bagian Quality Assurance.
2. Banbury

Proses awal produksi adalah mixing (Banbury) yang merupakan proses
pencampuran natural rubber dan synthetic rubber dengan ingredient yang
sebelumnya sudah ditimbang sesuai dengan spesifikasi produk yang ingin
dibentuk. Kemudian diberikan tambahan carbon dan oli pada saat material
tersebut masuk ke dalam mesin banbury disana terjadi pelumatan material.
Dalam mesin tersebut terdapat alat yang berfungsi untuk menggiling
campuran menjadi lapisan yang disebut compound yang terdapat pada
Gambar 4.9. Sebelum compound tersebut disusun pada rak, terlebih dahulu
melewati proses pendinginan dan diberi cairan adhesive (proses dusting) agar

compound tersebut tidak lengket ketika digulung pada saat booking. Pada

Gambar 4.8 Diagram Alir diatas ditunjukkan pada stasiun kerja 1.

Gambar 4.9 Compound Dalam Bentuk Utuh

(Sumber; PT. Bridgestone Tire Indonesia)
3. Extruding
Extruding merupakan proses ekstruksi compound untuk menghasilkan side
tread, top tread filler, green flap dan green tube. Side wall merupakan salah
satu bagian ban yang berfungsi sebagai pelindung terhadap benturan dari arah
samping atau serempetan, bahan untuk menambah fleksibilitas ban, lapisan
karet pembungkus carcass dari shoulder area ke rim cushion dan bead area,
berfungsi untuk fashion jika dihias dengan white ribbon atau white letter,
penahan tekukan untuk beban berat, daya tahan lama dan tahan retakan dan
juga berfungsi untuk kekerasan dan keempukan radial. Pada proses produksi

pembuatan ban radial plant Bekasi, ouput dari proses extruder disuplai
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4.

langsung dan plant Karawang, sehingga tahap extruder pada plant Bekasi
tidak dijelaskan. Adapun hasil dari proses extruder terlihat pada Gambar
4.10.

Gambar 4.10 Tread Dan Side Tread

(Sumber: PT. Bridgestone Tire Indonesia)

Calender

Proses lain adalah untuk pembuatan material ply dan steel belt, JLB & cap
ply. Aplikasi tersebut dibentuk oleh mesin calender dengan bahan dasar
benang (polyster dan nylon) juga steel cord. Calender merupakan proses
coaring (melapisi) material cord, canvas, dan wire dengan compound
sehingga menghasilkan coated cord atau coated steel. Pada proses ini benang
dilapisi oleh karet lalu di curting sesuai dengan proses. Polyster maupun
nylon yang akan diproses, sebelumnya harus melalui proses pelebaran
terlebih dahulu agar matenial tersebut terbuka untuk kemudian dimasukan ke
dalam oven dengan suhu 160°C agar pada saat diberikan compound dan
bahan-bahan seperti polyster, nylon, dan steel cord dapat merekat dengan
sempurna. Pada proses produksi pembuatan ban radial plant Bekasi, output
dari proses calender disuplai langsung dari plant Karawang, schingga tahap

calender pada plant Bekasi tidak dijelaskan. Adapun hasil dari proses

calender terlihat pada Gambar 4.11. berikut ini.

‘3*‘\\\1\\\\\\\\‘2

Gambar 4.11 JLB (Cap Ply) Dan JLB Bentuk Utuh

(Sumber: PT. Bridgestone Tire Indonesia)
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5. Beading
Di bagian lain ada pembuatan bead wire yaitu melapisi kawat baja dengan

karet. Proses pelapisan dilakukan dengan mesin extruder yang selanjutnya
didinginkan dengan puller drum. Setelah itu dilakukan penstabilan dengan
feston. Proses ini berjalan otomatis mulai dari persiapan compound hingga
winding. Ketika bead wire keluar dari mesin, sudah berbentuk lingkaran
sesuai dengan ukuran rim dan siap untuk di booking. Pada saat booking, bead
ditumpuk sebanyak dua buah dengan dilapisi oleh covering agar kedua bead
tersebut tidak saling menempel.

6. Cutting
Proses cutting ini merupakan proses lanjutan dari mesin calender, hasil akhir

dari proses ini biasa disebut dengan ply atau cap ply. Ply merupakan lembaran
material yang terdiri dari polyster, nylon, dan compound yang telah diproses
sebelumnya dalam bentuk gulungan panjang yang kemudian dipotong-potong
untuk merubah arah atau sudut benang dari 0° menjadi 90°. Ply berfungsi
sebagai carcass atau kerangka untuk menahan, membentuk sistem suspensi
dan beban ban. Sedangkan cap ply merupakan lembaran material yang terdiri
dari nylon dan compound yang dipotong-potong menjadi beberapa bagian di
mesin TTO. Cap ply berfungsi sebagai bahan untuk mempertahankan bundar
ban waktu berjalan, meredam suara bising dan stee/ belt, dan membuat
nyaman. Setelah itu melewati proses cooling dimana ply membutuhkan suhu
normal sebelum akhirnya di booking. Adapun hasil dari proses cutting berupa
carcass tampak pada Gambar 4.12 sebagai berikut,

v o 2 >
a0
valt
3

‘\b

Gambar 4.12 Carcass

(Sumber: PT. Bridgestone Tire Indonesia)
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7. Building
Kemudian sampailah pada tahap perakitan semun komponenskomponen
aplikasi yang telah dibuat pada proses semi manufuktur, Semuon komponon
seperti rakitan bead, lembaran ply yang telah dipotong dengan sudut 90, steef
belt, inner liner, tread dan side wall semua divakit menjodi satu kesatunn otuls
sebagai bagian dari ban setengah jadi atau binsa discbut dengan Green Tire
(GT). Proses perakitan (7ire Building) terdiri dari dun tahop, twhap pertamn
sering disebut dengan istilah first stage yang kemudian menghastl produk
berupa carcass, kemudian carcass diproses kembuli ditahup kedun atno
second stage dengan menambahkan steel belt, cap ply dan tread menjudi GT'
Tahap ini dilakukan dengan menggunakan mesin yang dioperasikan oleh satu
operator di masing-masing tahap. Adapun gambar dari green e dapat dilihat

pada gambar 4. 13 sebagai berikut.

Gambar 4.13 Green Tire
(Sumber: PT. Bridgestone Tiro Indonesin)
8. Curing
Proses selanjutnya adalah tahap akhir dari proses pembentukan ban, (T yang,
dihasilkan dari proses perakitan kemudian dikirim ke aren enring untuk
dimasak. Proses curing sendiri terdiri dari beberapa tahap, Pertama G
datang dari bagian perakitan, sebelum masuk ke proses curing, G haruy
diperiksa terlebih dahulu untuk menghindari ndanya cacat pada G, Setelah
GT selesai diperiksa kemudian dilakukan proses patnting chem trend yaitu
pengolesan cairan tire lubricant pada bagion dalam G'1" yang bertujuan agar
GT tidak menempel di bagion karet bladder pada st proses curing
berlangsung. Kemudian GT dikirim ke masing-masing operator  untuk
diproses di mesin press curing. Proses curing sendiri merupakan pemasakan

atau vulkanisasi yaitu penyatuan polimer (rubber) dengan carbon black atau
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sulphur dengan dibantu oleh persenyawaan bahan kimia untuk mendapatkan
beberapa karaktenistik compound yang diperlukan dari bagian-bagian ban.
Proses curing (pemasakan) ini membutuhkan suhu panas dan sejumlah
tekanan steam yang sangat tinggi, GT akan ditempatkan pada cetakan ban
(mold) dengan temperatur sesuai dengan yang diinginkan untuk produksi.
Setelah cetakan tertutup, GT akan melebut ke dalam cetakan tread dan side
wall. Cetakan tersebut tidak dapat dibuka sampai proses curing selesai secara
keseluruhan. Setelah proses pemasakan selesai, mold akan terbuka secara
otomatis. Ban yang sudah jadi akan jatuh dan masuk ke dalam conveyor
untuk kemudian sampai di bagian pemeriksaan (finishing).
9. Final Inspection
Setelah selesai, ban diperiksa secara visual apakah ada cacar atau tidak.
Proses ini tentu saja tidak menggunakan mesin, jadi ketelitian pekerja sangat
dibutuhkan. Untuk ban yang belum halus, dilakukan trimming yaitu
pemotongan rambut-rambut halus (hamidashi). Selain visual, kontrol juga
dilakukan dengan pemeriksaan balance dan menggunakan sinar X. Ban tidak
mungkin bisa 100% balance seperti pelek, namun ada batasannya. Jika
melebihi batas, berarti ada kesalahan pada proses produksi. Selain itu, BSIN
juga memiliki laboratorium untuk memeriksa sampel ban yang diambil secara
acak demi menjaga mutu produk. |
10. Packaging

Proses packaging merupakan proses terakhir. Setelah dinyatakan oke, setiap
ban dibungkus seluruh permukaannya dengan lilitan plastik secara mekanis
yang dilakukan di TWH (Tire Warehouse).

Dari urutan proses produksi ban radial tipe BT01 dan BT02 dapat dibuat

peta proses operasinya sebagai berikut:
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Nama Peta . p
:Peta P :
Nomor Peta - 02 roses Operasi

Dipetakan Oleh

: Erika Pratiwi
Tanggal Dipetakan i

: 8 September 2015

Radial BTO1

797.9 denk Muxing
o Mesin Banbury
793 deuk e Pembuatan Bead
Mesin Beading
1903 deuk e Pemotongan
Mesin Cumring
3233 deeik. Perakitan GT
o Mesin Building

751.6 denik Pemasakan
0-5
Mesin Curing
166,6 deuk Pemenksaan

Mesin Trimming, Inypxciion,
Balarcing, Uniformity

Penyimpanan

RINGKASAN
Lambang | Kegiatan | Waktw | Jumlah
O Operasi 22184 p
D Pemenksaan| 1666 )
v Penyunpanan 1
Total 2389 7

Gambar 4.14 Peta Proses Operasi (Operation Process Chart) Ban Radial BTO1

(Sumber: PT. Bridgestone Tire Indonesia)
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Nama Peta P
t Peta Prose i
Nomor Peta .03 s Operasi
Dipetakan Ole . Ful .
'I‘n:: 1pal l).old'| ¢ Erika Pratiwj
a ’ ‘R
2e ipctakan  : § September 2015
e e
Radial Iy102
———
797.9 genk Miveng
GD
Vlouim Rowmbyry
73 s Pt Foad
0.2
\ron fradeg
1) denkt [ S—
(8% ]
Alsven [ wr=p
03 ok Persk s GT
04
\run Pasid ey
TILY derk Pemasshan
Mesan Cwrimg
1703 detik Pemenksaan
-1
Mesin Trimmming. Inspeciion,
Ralamcimg. Uniformugy
: ; Penyympanan
RINGKASAN
Lambang | Kcgiatan | Wakw | Jumlah
O Openasi 21 5
D Pemenksaan 170,3 |
v Penyimpanan 1
Total 23913 7

Gambar 4.15 Peta Proses Operasi (Operation Process Chart) Ban Radial BT02

(Sumber: PT. Bridgestone Tire Indonesia)

4.1.6 Penentuan Operator yang Diukur

Pengukuran waktu kerja adalah suatu aktivitas untuk menentukan waktu
yang dibutuhkan oleh seorang operator dalam melaksanakan sebuah kegiatan

kerja dalam kondisi dan tempo kerja yang normal. Tujuan dari aktivitas ini

berkaitan erat dengan usaha menetapkan waktu standar. Namun sebelum
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dilakukan pengukuran waktu kerja, dilakukan penentuan operator yang akan
diukur terlebih dahulu. Syarat pekerja yang dapat dipilih untuk studi waktu adalah
yang berkemampuan normal dan dapat diajak bekerjasama (Sutalaksana, 1979).
Adapun pada Tabel 4.4 merupakan tabel rekapitulasi dari operator yang akan
diukur pada masing-masing stasiun kerja.

Tabel 4.4 Rekapitulasi Operator yang Diukur

Stasiun Kerja Operator yang Diukur Alasan
Banbury Ahmad
_ — Pekerja telah memiliki
Beading Rizki
engalaman dan pengetahua
Cutting Wawan P s Bee .
ang cukup mengenai pekerjaan
Building Randi Y ) ISR
yang dilakukan pada masing-
Cutting Suherman

masing stasiun kerja

Final Inspection | Trisno, Rudi, Abdul, Iwan

(Sumber: PT. Bridgestone Tire Indonesia)

4.1.7 Pengukuran Waktu Siklus

Setelah mengetahui elemen-elemen kerja yang ada pada masing-masing
stasiun kerja, maka langkah selanjutnya adalah melakukan pengukuran waktu
siklus. Produk yang akan diukur ada dua yaitu ban Radial tipe BTO1 dan ban
radial tipe BT02. Metode yang digunakan dalam melakukan pengukuran waktu
siklus yaitu metode jam henti. Adapun waktu siklus sctiap clemen kerja
ditunjukan pada Tabel 4.5 dibawah ini dengan pengukuran scbanyak 30 kali

penelitian,
Tabel 4.5 Pengukuran Waktu Siklus Ban Radial tipe BTOI

Waktu Pengamatan (detik)

SK 1 Banbury

Pengamalan Mengambil Material Menimbang
1 2 3 4 5 | 6 | 2 13 ] 4 5 6
l 27 139(33]34[29[22]|21 |19 14|16 1,7]25
2 32 12826 |31 | 3 [32]27 (24127191728
3 25 (28 3,1 ]33[37]36[22]24]29]16]|14]24
4 3,7 (320135127 [25(39 1619222112223
3 38 (34|31 (28 (2633 | L7(25]1,7[{19]23]18
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Tabel 4.5 Pengukuran Waktu Siklus Ban Radial tipe BTO1 (Lanjutan)

SK 1 Banbury

Pengamatan

Membuka Kemasan

Input Material

2 3 4 5

6

3 4 5

0,6

09108 [ 1,21,

1,7

12,9

14,2

16,6 | 15,1 | 13,9

16,5

1,1

1,7 1909 1,4

0,8

18,5

17,1

16,4 | 15,7 16,1

15,4

1,8

L1 1,4109 (07

1,1

16,1

17,9

14,5 16,8 13,2

17,3

1,3

16 (08|14 ] 13

1,8

15,6

16,4

15,3 (16,7 17,2

15,8

| |WiN|—

1,9

07 | L1 | 1,3 ]| 1,6

0,9

12,7

13,6

14,4 1 16,2 | 16,9

16,3

SK 1 Banbury

|

Pengamatan

Proses Banbury

Dusting

2 3 4 5

3 4 5

280

280 | 280 | 280 | 280

280

129

14,2

16,6 | 15,1 | 13,9

16,5

280

280 | 280 | 280 | 280

280

18,5

17,1

16,4 | 15,7 | 16,1

15,4

280

280 | 280 | 280 | 280

280

16,1

17,9

14,5116,8 | 13,2

17,3

280

280 | 280 | 280 | 280

280

15,6

16,4

153 116,7 | 17,2

15,8

Wi |lwlin | =—

280

280 | 280 | 280 | 280

280

12,7

13,6

14,4 | 16,2 | 16,9

16,3

SK 1 Banbury

Pengamatan

Booking

2 3 4 5

6

480

480 | 480 | 480 | 480

480

480

480 | 480 | 480 | 480

480

480

480 | 480 | 480 | 480

480

480

480 | 480 | 480 | 480

480

WnMiH| Wi —

480

480 | 480 | 480 | 480

480

Waktu Pengamatan (

detik)

SK 2 Beading

Pengamatan

Persiapan Compound

Extruder

2 3 4 5

6

3 4 5

9,3

93 |93 (93|93

9,3

24,5

24,5

24,5124,5 (24,5

24,5

9,3

93193 (93193

9,3

24,5

24,5

24,5124,5 | 24,5

24,5

9,3

93193(93]93

93

24,5

24,5

24,5124,5 | 24,5

24,5

9,3

03 |93 [93 93

9,3

24,5

24,5

245124,5 (24,5

24,5

N E W N —

9,3

93193193193

9,3

24,5

24,5

245124,5 (24,5

24,5
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Tabel 4.5 Pengukuran Waktu Siklus Ban Radial tipe BTO1 (Lanjutan)

SK 2 Beading
Pengamatan Winding Mengambil Covering
- 1 2 3 4 5 6 I 2 3 4 5 6
1 18,2182 182|182 182182 2,1 | 3.4 |22 |28 |3l 3,3
2 182182 182 182182182 3,5 [3,7 31 [29[25] 31
3 182182182 182182182 22 | 2,6 | 28 | 3,1 [ 33 | 28 |
4 182182 182 (182182182 3,5 [ 32|28 |26 22| 25
5 182182 182 [182[182]182] 24 [ 32 (3,7 (34|23 | 22
SK 2 Beading
Pengamatan Meletakkan Covering Pada Bead Mengambil Covering
- 1 2 3 4 5 6 1 2 3 4 5 6
1 2319 1,7 [ 24 [22]1,7(104] 93|88 107]115] 9,5
:2 161922 [25](24]23]92](106]11,1]105] 94 | 109
| 3 19 2 [ 23 22]18[24(11,8/103]91 8588|112
| 4 1,7 24123 21 ]25(25(97/11,5]101]82]105| 10,4
5 191821 26]22]21]106[11,8]99|84]83]106
| SK 1 Banbury
P Meletakkan Covering Pada Bead Booking
engamatan
1 2 3 4 5 6 1 2 3 4 5 6
] 2319 1,7 24|22 1,7]104]93 |88 [107]11,5] 95
2 1619]22]25]24[23]92]106]/11,1]105] 94 | 109
3 19 2 [23]22]|1,8]24]11,8/103]91 |85]88]|1l.2
4 1724023 21]25](25/[97]11,5[101] 82 ]105 10,4
5 191821 [26]22]21][106[11,8]99 84|83 10,6
Waktu Pengamatan (detik)
SK 3 Cutting
Peogamatan Potong Sesuai Size Penyambungan
1 2 3 4 5 6 I 2 3 4 5 6
1 47 47| 47 |47 [47 47 [11,5]11,5]1 LSTILSILS | 1S
2 47147 47 |47 47 |47 [ILS{IL5)1LS 1,51 LS| LS
3 47147 47 1474747 [ILS[IL5]1LS5]11,5 1,5 11,5
4 47 147 47 | 47|47 [ 47 [ILS|ILS LS ILS JILS | 11,5
5 47147 47 | 4747 [ 47 [ILS|ILS[IL5]] LS{ILS | 11,5
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Tabel 4.5 Pengukuran Waktu Siklus Ban Radial tipe BTOI (Lanjutan)

I

SK 3 Cutting

Pelapisan Karet Cooling
Pengamatan " 5 3 i 3 : | 3 3 : r 5
1 158 1 12,4 | 133 [ 14,7 [12,6 [ 14,6 150 [ 150 | 150 | 150 | 150 | 150
: 2 14,9 (159 12,9 [ 122 [ 12,6 [12,5] 150 | 150 | 150 | 150 | 150 | 150
3 133|151 | 14,7 [ 13,2 | 14,6 [13,2] 150 | 150 | 150 | 150 | 150 | 150
4 14,6 [ 13,2 12,6 [ 12,9 | 12,1 | 159 150 | 150 | 150 | 150 | 150 | 150
5 133 12,4 [ 157 | 14,6 [ 14,7]14,9] 150 | 150 | 150 | 150 | 150 | 150
SK 3 Cutting
Booking
Pengamatan " 3 3 y 3 z
1 85 110,5] 98 | 10,3 (11,9]|11,9
2 12,8110,1 [ 95 | 9,5 | 83 | 12,7
3 10,61 9,7 | 82 | 84 | 11,6104
4 10,31 95| 88 | 11,4108 9,9
5 11,81 84 | 10,4 | 10,6 | 12,1 | 8,3
Waktu Pengamatan (detik)
SK 4 Building
Pt Ambil Bead Pasang Bead Pada Roller
1 2 3 4 5 6 1 2 3 4 5 6
1 43 | 38 | 35| 41 |42 |39]88101[108]10,5| 9,2 | 8,2
2 37139 .41 | 44 |47 | 45|86 (8394|9791 ]88
3 36 1353342 |48 4791|8493 (10699 | 84
4 45 (3,7 | 42 | 39 |37 |44 ]104]96(389]93[10,7]103
5 43 | 44 | 48 | 41 | 3,8 42989581 [92]102]108
SK 4 Building
S —— Ambil Inner Liner Pasang Inner Liner Pada Roller
] p 3 4 5 6 1 2 3 4 S 6
1 ,5109 (07 | 121708 /[139]144]14,1]13,1]159]14,1
2 1511310906 (1,1 1,6[162]148]15,1]159]14,6]16,2
3 141,209 /(08 | 1,1 [1,4][155]137[153[13,6]16,3]15,2
4 501,31 14(0871]07 (11 [13,1]163[159]14,413,8(15,8
5 L1109 | 1,4 | 1,3 [ 1,215 [13,4]157]165(159([13,9]14,7
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Tabel 4.5 Pengukuran Waktu Siklus Ban Radial tipe BT01 (Lanjutan)

i

_— SK 4 Building
Pengamatan E Ambil Ply | Pasang Ply 1 Pada Roller
e vl 203TaTs5 6 [1[2[3]a]s5]6!
v a1 12]08)1,5]09 [ 1,5]267]265]245]263]27.1 263
2 13071409 | 1.4 |283(257]279][259][262]259
03 (31217 ]07 ] 1207 [246]269]253]27,1|267]27.1
B 111310809 13| 1,6 [254(258]24,7]26,5]|24.6/266
3 1811511209 1,0 ] 1,5 [248]259/274[279]|265]242
| SK 4 Building
; Pengamatan Tune Up Ambil Side Tread
|7 1 2 | 3] 47 s 6 |1 [2]3]4]5]°6
K 702 | 695|662 1674|681 67212 1,715 12]15] 11
B 66,9 | 67,4 69,1698 686|661 061,01 [1,5]13]14]15
B 69,4704 |70,1 | 689 | 674|683 |08 | 1,1 |14]|12]07]08
[ 4 68,6676 |669|679|702 6740807 [15]13]09] 14
| 5 69,1688 |675/668|672 6641312 1,1]15]/09] 16
| SK 4 Building
z—;cn Pasang Side Tread Pada Roller Stitching
[gm'm'l23456123456
; 1 39,8 | 35,6 | 39,71 40,1 37,9 | 39,5 | 26,7|25,7|24,7|263 | 27,1263
2 36,1 | 38,4 | 40,4 | 419] 42,6 | 389 | 283 ]24,7[279[25925325.7
3 40,1 1392 (368351353392 259]251243]27,1]267]27,1
4 433 40,0 [38739,7]| 37,2 | 40,1 254|248 |24,726,5|28,4|249
5 37,1 | 358 | 36,2 36,7 383 | 37,5 [ 26,3 26,7 27,4 [ 25,5]26,5 | 24,2
SK 4 Building
Green Case Transfer Ambil Belr |
Pengamatan ——T—"T3 T2 T 5 | 6 | 1 |2 ]3] 4]5]6
1 494 | 47,9 |47,1 | 48,3 | 50,6 [ 47,0 [ 09 [ 1,5 | 1,7 [ 08 [ 1,2 ] 1,6
2 514527506493 48,1 [ 480 [ 1,3 [ 14 [ L1 |07 ] 13|16
3 452 | 46,8 482509 52,0 | 505 [ 1,2 [ 07| LI | L7 | 1.2 |15
4 29,5 | 488 502 51,7524 51,3 | 13 (0907 |08 | 13|07
5 49,6 | 46,4 | 47,9 (49,2 49,7 | 53,0 [ 09 [ 09 | 1.2 [ 12 ] 15| 14
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SK A Bullding

Tabel 4.8 Pengukuran Waktu Siklus Ban Radial tipo IVTO1 (Lanjutan)

- i |'n-umn Ih'h | I'mln Rnllm Ambll Heli 2
Penpgamatan L =Nl Y r 3 - VI 2 e 5 =
o8 o s a2 |7 | e | o [ | 09 ] 1A
2 11800162 11721182 | 0 [ s [ 0 [ a | o7 [ 12 [ 09| 0y
N N A AR P A A A A
IR0 |10 [T 16,8 | 00 | 18| 08 |09 | 13 ] 16
iy 15,7 | 16,6 [ 18,1 18,2 13,8 | 1 | 12 | 15 | 1,2 |07 [ L1 |15
SK Ijlﬂmli(flnfvw _, B
_ Pasang, HcllZl’utln Roller l\l”"“/ aper
Pengamatan | 5 3 T T s T o 1132713 —-4-*; 5 ,._("
b s a2 s s 152 (s {09 |07 [ L2 ]| L7 ] 09
T2 (66 | a7 (@9 A [ 1 12 12 (09 [ 1A | 1o
R 13,0 14 (153 (129 (16,7 [ 156 | 14| 1,61 09 |08 | L1 | 14
4 159 | 17,0 [ 17,8169 [ 153 16 | 12 ] 1,3 ] 1,3 08 (08| 1,
5 13,9 [ 16,8 | 15,6 [ 13,9 [ 124 [ 165 | 1,0 | 1,0 | 1,6 | 12 ] 12| 14
N | SK 4 Building :_#,,,,
Penmamaian Pasang Layer Pada Roller _:_“ Stitching o
1 2 k| 4 5 O | 2 3 4 5 (s
| 39,2 | 40,1 [43,7 (452 | 46,6 | 38,1 | 47,1 | 42,9 | 45,5 | 42,4 | 44,9 | 459
2 43,2 40,7 139,5 [41,9 [ 42,8 | 40,7 | 44,2 | 45,3 | 46,9 | 47,4 | 46,1 [ 44,2
3 44,5 | 46,7 [ 43,6 [ 44,2 | 46,2 | 42,2 | 43,6 | 44,9 | 42,4 | 45,7 [ 43,5 | 42,
4 41,2 | 39,6 [ 38,2 [ 40,0 | 42,2 | 44,9 | 46,7 | 42,7 | 43,8 | 44,7 [ 45,1 | 44,2
5 42,5 | 43,6 [45,9 [ 42,2 | 40,5 | 45,5 | 48,4 [ 44,9 | 42,6 | 459 | 4740 | 42,)
SK 4 Bullding - .
Pengamatan Ambil GT Pada Roller Letakkan G Pada Mt,jnKu n
| 2 3 4 5 O | & J 4 N ___»"_ _(_’
| 37 135 [ 43 | 40 [ 47 | a2 | LA | 13| 08 [0S [l |1
2 A |37 42 (2.6 49 [ a8 |12 1,308 [13]09] 14
3 3,5 | 48 | 44 | a0 | 34 | 44 [ 13 [ 14| L7 [07] 13 |07
4 a4 | a0 3,6 |40 | 40 | 42 | 16 [ L3 ] LU | L[ 09| 1o
5 42 | 37 3,6 |42 | 45 | 3,6 | 1709 ] 13 [0 | L] 15
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Tabel 4.5 Pengukuran Waktu Siklus Ban Radial tipe BTO1 (Lanjutan)

e

— SK 4 Building
Pengamatan Pasang Barcode Inspection
| Il 213|456 [1 |23 ]]4]51]°F6
_f 1 98 [ 10,1 | 108 ] 9,1 [10,5] 9,6 [12,3|11,9| 125 |[11,5]109] 14
2 103199 (93 [95]|10,1(102]14,5]13,8]125|11,9[10,7]129
| 3 9,7 11021 9,5 | 104 9,9 | 10,5 | 13,8]12,8] 13,9 | 149]10,4| 11,6
| 4 94 110,1| 97 (10,7 10 [ 92 [11,8]12,6] 13,1 [109]12,3]125
= 5 95102 98 | 96|93 |101 |143[129] 11,5123 [11,2]10,9
| SK 4 Building
Pengamatan Booking
- 1 2 3 4 5 6
1 43 [ 3,7 | 45 |35]|39]| 35
2 47 | 44 | 38 | 3,5 34| 3,9
3 42 139 | 41 |47 4 | 46
4 43 [ 3,5 3,9 | 44 | 3,8 | 4,7
5 45 | 34 | 44 | 39 | 42| 3,9
Waktu Pengamatan (detik)
SK 5 Curing
Ambil GT Pada Trolly Peletakkan GT Pada Crane
Pengamatan
1 2 3 4 5 6 1 2 3 4 5 6
1 27139 |33 (342922 (23([19] 1,8 |24 22 | 1,8
2 32 (28|26 |31 3 [32]|1,6[1,5]22]26]24]23
3 25128 |31 333736 (1,9 2|21 [22]18]24
4 3713235272539 |1,7]24[23 [21]25]25
5 38 (34|31 (282633 |1,9[1,8]21[26]24)2]
SK 5 Curing
Pengaristan Memindahkan GT Pada Cetakan Proses Curing
1 2 3 4 5 6 1 2 3 4 5 6
] 152|151 153 |155]|154| 153 | 510 [ 510 | 510 | 510 | 510 | 510
2 152154 | 15,1 | 154 [15,5] 152 | 510 | 510 | 510 | 510 | 510 | 510
3 153|152 | 154 |155]153] 15,6 | 510 | 510 | 510 | 510 | 510 | 510
4 1521153 | 152 [151[155[ 152 | 510 | 510 | 510 | 510 | 510 | 510
5 154 152|156 |154]153] 155|510 | 510 | 510 | 510 | 510 | 510
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Tabel 4.5 Pengukuran Waktu Siklus Ban Radial tipe BTO1 (Lanjutan)

- SK 5 Curing
Pengamatan Cooling Booking S
B ' [ 2 3Ja[s5[6 1 [2]3]4]51F6
- 1 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 24,9 | 28,3 | 26,5 | 25,5 24,8 | 26,9
- 2 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 27,4 |28,1 | 26,9 | 27,4 28,3 | 29,1
3 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 25,4 | 24,3 | 27,4 | 28,7 26,9 | 25,7
4 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 29,4 [ 27,8 | 26,8 | 29,5 | 27,4 | 27,7
- 5 200 | 200 | 200 [ 200 | 200 | 200 | 24,3 |27,2| 29 [26,8]25,9 25,1
— Waktu Pengamatan (detik)
— SK 6 Final Inspection
pengamatan Ambil GT Pada Trolly M°'e‘ak“;;‘i§3;,§;““ e
— 1 2 3 4 5 6 1 2 3 4 5 6
1 27 (1393532252233 /[41[36]35]38]26
| 2 3112526 (31 3 [32]26]28(31]35]37]25
| 3 24 |28 [ 33 [35[35[36 (33 [29]27]22[28]29
4 3713135 [27[25]39]31[36]29]32]36]34
[ 5 26 1333226233327 (29(31]35]32]32
L SK 6 Final Inspection
Proses Trimming Booking
ie"gamm" 1 2 3 145 ]| 6 1 2 | 3| 4|5 |6
1 22,6243 |23,5(243(228]21,5] 43 | 3,8 35|41 |42 3,9
2 22512091222 | 23 (246225 3,7 |39 |41 |44 |47 |45
3 20,6|21,3| 24 |21,8({205]22,1| 3,6 |35(33 42|48 47
4 22,1247 23,3 |22,7|208| 248 | 45 | 3,742 ]39]37] 44
5 238(24,1 226 |21,4(206]236| 43 | 44 |48 |41 [38]4.2
SK 6 Final Inspection
Ambil GT Pada Trolly Meletakkan GT Pada Mesin
Pengamatan Inspection
1 2 3 4 5 6 | 2 3 4 5 6
] 3,7 (3113312735123 |32 (32(25]33]39]3)9
2 28 |31 (26 (312639 (33 (31| 3 [26]27]29
3 27132 (33 (2433263527 31[33]28]36
4 36 127 (31 (36352227 [29(25]3,1]31]26
5 2912627 126323626 [31[23]|25]34]32
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e

SK 6 Final Inspection

Tabel 4.5 Pengukuran Waktu Siklus Ban Radial tipe BTOI (Lanjutan)

Proses Inspection

Pembenan Sramp

_Pfiiamman 123456 |1 [2]3]4]5 |6
1 31,8 (32,2 36,4 [32,6]33,6] 342 | 58 | 7,4 | 63 [ 83 | 63 | 82
2 32 [36233,5 349361338 85 | 71 |59 65 | 7.2 | 53
3 32,6 36 | 33,9 (333(351 (355 81 | 55| 6 | 56 | 85 | 68
4 36,7 | 33 |34,7(358(36,5|34,1] 53 | 5866 | 7,7 7 |75
8 31,9352 [ 36,1 [358]329( 345 68 | 52|52 ] 53 [ 77 |83
SK 6 Final Inspection
Pengamatan Booking Ambil GT Pada Trolly
1 2 3 4 5 6 1 2 3 4 5 6
- 1 41 1 35| 42 | 35|36 3,1 25 139132 3,2 2,5 | 2,2
2 45| 44 [ 38 [36[34] 39|31 ]|26[26]31]32]32
3 42 139 |45 (4239 46 | 20 | 2,7 [33] 35 3,5 | 3,6
E 4 43 [ 3539 |44 3842 (37 [31[32]27]26]3l
| - 45 37| 44 [39]45| 3926|3338/ 26 23 | 3,8
| SK 6 Final Inspection
Pengamatan Meletakkan GT Pada Mesin Balancing Proses Balancing
- 1 2 3 4 5 6 1 2 3 4 5 6
1 32 (44|36 35361 26 |235]23,5]23,5] 23,5 23,5 | 23,5
2 26| 28|33 |35]37]| 21 |235/(235]23,5] 23,5 23,5 1 3.5
3 3312727 | 28|28 29 |235/(235/[23,5] 23,5 23.5 1235
4 35|36 (35 (323134 |235](235[23,5]23,5](23,5|23,5
5 27 29|31 |37 /32 38 |235/235/23,5]|23,5]235 (23,5
SK 6 Final Inspection
Pengamatan Booking Ambil GT Pada Trolly
1 2 3 4 5 6 | 2 3 4 5 6
1 43 13745 135393532 |31]35]27|38]27
2 47 | 44 [ 38 |35([34]39 |28 |36]26] 3226 |36
3 42 13941 |47 4 | 406 | 2,7 [32([33[25]35[26
4 43 | 35|39 | 44|38 47 3629313613528
5 45 |34 | 44 [39]42 39129 126]29] 26 | 3236
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Tabel 4.5 Pengukuran Waktu Siklus Ban Radial tipe BTO1 (Lanjutan)
SK 6 Final Inspection

Meletakkan GT Pada Mesin ; ,
Pengamatan Uniformity Proses Uniformity
- 1 2 3 4 5 0 1 2 3 4 5 6
___1 3,1 13,7(26|33]39]3,7]38,7]387]238,7]|387]|38,7|387
2 33 13,1 (32]26|27]|25]387]387 (38,7387 38,7387
3 35128 (32 |33|26]3,6]2387]387]387]387| 38,7 |38,7
4 2,7 129 (2533|3126 (387387387387 38,7 |387
5 26 | 3,0 [ 23]25]34]3,1387]387]387]387]38,7 387
SK 6 Final Inspection
Pengamatan Booking
1 2 3 4 5 6
1 39 (33 [42]35/(3,2]3,1
2 42 | 44 | 3,8 |34 |34 3,9
3 42 | 3,7 145|142 |39 48
4 43 | 3539413842
5 3,8 1351441394339

(Sumber: PT. Bridgestone Tire Indonesia)

Adapun data pengukuran waktu siklus ban Radial tipe BT02 dapat dilihat pada
Lampiran A.

4.2 Pengolahan Data
4.2.1 Perhitungan Rata-Rata Waktu Siklus

Setelah melakukan pengukuran data waktu siklus, tahap selanjutnya yang
harus dilakukan adalah menghitung rata-rata waktu siklus sesuai dengan sub grup
masing-masing. Waktu siklus proses pembuatan ban radial tipe BTOl Stasiun
Kerja Banbury pada elemen kerja Mengambil Material Natural Rubber dapat
dilihat pada tabel 4.6 berikut ini.
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Tabel 4.6 Perhitungan Waktu Siklus Elemen Kerja Mengambil Material Rubber

SK Banbury
SK 1 Mengambil Material
Pengamatan Sub Grup
1 2 3 4 5 6
| 27 | 39 [ 33 | 34 | 29 | 22 | Tota | RO&
2 32 | 28 | 26 [ 31 | 3 | 32 |Wakn| ooy
i 25 | 28 | 31 [ 33 [ 37 | 36 |Sikls| g
4 3,7 3,2 3,5 2,7 2,5 3,9
5 3,8 3,4 3,1 2,8 2,6 3,3
Ratarata | 3,18 | 322 | 3,12 | 3,06 | 2,94 | 324 | 93,8 | 3,1

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Setelah diperoleh rata-rata dari masing-masing sub grup (lihat Tabel 4.6)
kemudian menghitung rata-rata sub grup dengan cara sebagai berikut:
£%_1876

N 6
Keterangan:

Xx= 3,1 detik

X = Rata-rata waktu siklus
YX; =Jumlah rata-rata sub grup
N = Jumlah pengukuran (sub grup)

Untuk perhitungan rata-rata waktu siklus seluruh elemen pada setiap
stasiun kerja untuk ban Radial tipe BTOl dan BT02 dapat dilihat pada Lampiran
B. Adapun rekapitulasi untuk semua rata-rata waktu siklus seluruh elemen kerja
dapat dilihat pada Tabel 4.7 berikut ini.

Tabel 4.7 Hasil Rekapitulasi Rata-Rata Waktu Siklus Ban Tipe BT01

SK 1 Banbury

Mo Elemen Kerja Rata-rata WS
Urut (detik/unit)

1 Mengambil Material 3,1

2 Menimbang 2,1

3 Membuka Kemasan 1,2

4 | Input Material 15,7

5 Proses Banbury 280,0

6 Dusting 15,7

7 | Booking 480,0
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Tabel 4.7 Hasil Rekapitulasi Rata-Rata Waktu Siklus Ban Tipe BTOI (Lanjutan)

SK 2 Beading
UNr(L)lt Elemen Kerja R(E:ltgt-&IMSn\X)S
8 Persiapan Compound 9,3
9 Extruder 245
10 | Winding 18,2
11 Mengambil Covering - 2,9
12 | Meletakan Covering Pada Bead 2,1
13 | Mengambil Covering 10,1
14 | Meletakan Covering Pada Bead 21
15 Booking 10,1
SK 3 Cutting
No ; Rata-rata WS
Uit Elemen Kerja (detik/unit)
16 | Potong Sesuai Size 4,7
17 | Penyambungan 11,5
18 | Pelapisan Karet 13,8
19 Cooling 150,0
20 | Booking 10,2
SK 4 Building
No ; Rata-rata WS
Tt Elemen Kerja (detik/unit)
21 Ambil Bead 4,1
22 | Pasang Bead Pada Roller 9,5
23 Ambil Inner Liner 1,2
24 | Pasang Inner Liner Pada Roller 14,9
25 | Ambil Piy 1 1,2
26 | Pasang Ply 1 Pada Roller 26,2
27 Tune Up 68,2
28 | Ambil Side Tread 1,2
29 | Pasang Side Tread Pada Roller 38,6
30 | Stitching 26,1
31 Green Case Transfer 49,5
32 | Ambil Belt 1 1,2
33 | Pasanf Belt | Pada Roller 14,8
34 | Ambil Belt 2 1,2
35 | Pasang Belt 2 Pada Roller 15,4
36 | Ambil Layer 1,2
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Tabel 4.7 Hasil Rekapitulasi Rata-Rata Waktu Siklus Ban Tipe BTO1 (Lanjutan)

SK 4 Building
No : -rata WS
Urut Elemen Kerja R(?ltczzltirl?/:nit)
37 | Pasang Layer Pada Roller 42,5
38 | Stitching 44,8
39 | Ambil GT Pada Roller 4,1
40 | Letakan GT Pada Meja Kerja 1,2
41 | Pasang Barcode 9,9
42 Inspection 12,4
43 Booking 4,1
SK 5 Curing
tie Elemen Kerja Rata:ata 'S
Urut (detik/unit)
44 | Ambil GT Pada Trolly 3,1
45 | Peletakan GT Pada Crane 2,1
46 | Pemindahan GT Pada Cetakan 15,3
47 | Proses Curing 510,0
48 | Cooling 200,0
49 | Booking 27,0
SK 6 Final Inspection
No Elemen Kerja Rata-rata WS
Urut (detik/unit)
50 Ambil GT Pada Conveyor 3,0
51 Meletakan GT Pada Mesin Trimming 3.1
52 | Proses Trimming 22,7
53 | Booking 4,1
54 | Ambil GT Pada Conveyor 3,0
55 | Meletakan GT Pada Mesin Inspection 3,0
56 | Proses Inspection 34,4
57 | Pemberian Stamp 6,7
58 | Booking 4,0
59 | Ambil GT Pada Conveyor 3,0
60 | Meletakan GT Pada Mesin Balancing 3,2
61 | Proses Balancing 23,5
62 | Booking 4,1
63 | Ambil GT Pada Conveyor 3,1
64 | Meletakan GT Pada Mesin Uniformity 3,0
65 Proses Uniformity 38,7
66 | Booking 3.9
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Tabel 4.8 Hasil Rekapitulasi Rata-Rata Waktu Siklus Ban Tipe BT02 (Lanjutan)

SK 4 Building

No -

Urut Elemen Kerja R(ZEIEE;:XS
21 | Ambil Bead 4,1
22 | Pasang Bead Pada Roller 9,4
23 Ambil Inner Liner 1,2
24 Pasang Inner Liner Pada Roller 14,9
25 | Ambil Piy 1 13
26 | pasang Ply 1 Pada Roller 26,2
27 | Tune Up 68,2
28 | Ambil Side Tread 1,2
29 | pasang Side Tread Pada Roller 38,0
30 Stitching 26,0
31 Green Case Transfer 49,6
32 | Ambil Belt 1 1,3
33 | Pasanf Belt 1 Pada Roller 15,1
34 | Ambil Belt 2 1,2
35 | Pasang Belt 2 Pada Roller 15,7
36 | Ambil Layer 1,3
37 | Pasang Layer Pada Roller 42,8
38 | Stitching 45,1
39 | Ambil GT Pada Roller 4,1
40 | Letakan GT Pada Mcja Kerja 1,4
41 | Pasang Barcode 10,1
42 | Inspection 12,8
43 | Booking 4,1

SK 5 Curing

No Blemen Katla Rata-rata Ws

Urut ) (detik/unit)
44 | Ambil GT Pada Trolly 3,3
45 Peletakan GT Pada Crane 2,3
46 | Pemindahan GT Pada Cetakan 15,3
47 | Proses Curing 510,0
48 | Cooling 200,0
49 | Booking 21,3

88




Tabel 4.8 Hasil Rekapitulasi Rata-Rata Waktu Siklus Ban Tipe BT02 (Lanjutan)

SK 6 Final Inspection
e Elemen Kerja Rata-rata Ws
Urut (detik/unit)
50 | Ambil GT Pada Trolly 3,3
51 | Meletakan GT Pada Mesin Trimming 3,3
52 | Proses Trimming 23,2
33 | Booking 4,3
54 | Ambil GT Pada Trolly 32
55 | Meletakan GT Pada Mesin Inspection 3,2
56 Proses Inspection 349
57 Pemberian Stamp 7,0
58 Booking 4,2
59 | Ambil GT Pada Trolly 33
60 Meletakan GT Pada Mesin Balancing 34
61 | Proses Balancing 23,5
62 Booking 4,3
63 | Ambil GT Pada Trolly 3,3
64 | Meletakan GT Pada Mesin Uniformity 3,2
65 | Proses Uniformity 38,7
66 | Booking 4,0

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

4.2.2 Uji Statistik
Dari data waktu siklus yang telah didapat pada langkah sebelumnya, maka

selanjutnya yang harus dilakukan adalah pengujian data waktu siklus untuk
masing-masing elemen kerja dengan uji statistik yang terdiri dari vji kenormalan
data, uji keseragaman data dan uji kecukupan data.
1. Uji Kenormalan Data

Uji kenormalan data digunakan untuk membuktikan bahwa sampel yang
diuji, apakah sampel tersebut memenuhi kriteria berhipotesis nol yaitu sampel
tersebut berdistribusi normal atau sebaliknya, Maksudnya adalah sampel yang
telah memenuhi kriteria berhipotesis alternatif atau tandingannya yang berarti
sampel tersebut tidak berdistribusi normal. Untuk melakukan uji kenormalan

terhadap data hasil perhitungan dengan menggunakan bantuan Uji Kolmogorov-
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Smirnov yang terdapat dalam software MINITAB 17 untuk melakukan
pengujiannya.

Adapun hasil dari uji kenormalan data terhadap nilai rata-rata waktu siklus
yang diperoleh pada stasiun kerja Banbury dengan elemen kerja mengambil
material ke timbangan pada proses produksi tipe ban BTOl dengan tingkat
kepercayaan 95% dan tingkat ketelitian 5% dapat dilihat pada Gambar 4.16.

Mengambil M aterial
Normal
99,
Men 307
0 0,122
% N 6
s 0.1
90 P-Vaue >0,150
(1]
o,
c 60
[
o 50
S w0
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Gambar 4.16 Grafik Uji Kenormalan Data SK Banbury Dengan Elemen Kerja
Mengambil Material ke Timbangan Tipe BTO1
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Dari gambar 4.16 diatas maka dapat ditarik kesimpulan, karena Approximate
P-Value 0,150 lebih besar dari tingkat ketelitian yang digunakan dalam penelitian
yaitu 5% (0,15 > 0,05), maka data tersebut berdistribusi normal.

2. Uji Keseragaman Data

Uji keseragaman data ini dilakukan dengan tujuan untuk mengidentifikasi
adanya data yang jauh menyimpang dari rata-rata sebenarnya dikarenakan adanya
data yang terlalu besar atau terlalu kecil. Dari data yang diuji akan didapat batas
kontrol, sehingga data dapat dikatakan seragam apabila berada diantara batas
kontrol atas (Upper Control Limit) dan batas kontrol bawah (Lower Control
Limir),

Uji keseragaman data ini menggunakan program MINITAB 17 dengan

tingkat kepercayaan 95% dan tingkat ketelitian 5%. Hasil uji keseragaman data
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yang diperoleh pada stasiun kerja Banbury dengan elemen kerja mengambil
material ke timbangan pada proses produksi tipe ban BTOl adalah scbagai
berikut:

Mengambil M aterial

UCL=3,4636

+251=33514
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Observation

Gambar 4.17 Grafik Uji Keseragaman Data SK Banbury Dengan Elemen Kerja
Mengambil Material ke Timbangan Tipe BTO1
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Dari gambar grafik diatas dapat dilihat bahwa seluruh waktu elemen kerja
pada SK Banbury dengan elemen kerja mengambil material ke timbangan berada
diantara UCL dan LCL, sehingga data tersebut dapat dikatakan seragam.

3. Uji Kecukupan Data

Setelah melakukan uji kenormalan dan uji keseragaman data, langkah
selanjutnya adalah melakukan uji kecukupan data. Tujuan dilakukannya uji
kecukupan data ini adalah untuk memastikan data yang dikumpulkan cukup
secara objektif. Tingkat ketelitian yang digunakan dalam penelitian ini adalah 5%
dan tingkat kepercayaan 95%. Pemilihan kedua presentase tersebut dikarenakan
keduanya yang paling sering digunakan dalam pengukuran waktu kerja. Data
dikatakan cukup apabila N > N’. Adapun perhitungan kecukupan data SK
Banbury elemen kerja mengambil material ke timbangan adalah sebagai berikut:
a. Ban tipe BTOI

40 INQ:XF)-();X!)Z

Xl

2

1
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2
, 40J30(299,16) — (93,8)?

N 93,8

N =566
Kesimpulan: karena N’(5,66) < (30), maka dapat dinyatakan data sudah
mencukupi,

b. Ban tipe BT02
2

, ’40JN(Z Xi%) - (T Xi)?
| T Xi

|40 J30(299,16) - (93,8)*
93,8

2

N'=5,66
Kesimpulan: karena N’(5,66) < (30), maka dapat dinyatakan data sudah
mencukupi.

Untuk uji kenormalan, uji keseragaman dan uji kecukupan data seluruh
elemen kerja untuk tipe BTOl dan tipe BT02 dapat dilihat pada Lampiran C.
Adapun rekapitulasi untuk semua uji statistik tersebut dapat dilihat pada tabel 4.9
dan tabel 4.10 dibawah ini.
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Tabel 4.9 Hasil Rekapitulasi Uji Statistik ban Radial tipe BTOI

Elemen Uji Kenonmalan Uji Keseragaman Uji chur
R V:’!-uc Keterangan | UCL LCL | Kcterangan N N Kcterangan
SK | Banbury
*I 0,150 Normal 34636 | 3,127 | 2,7904 | Scragam 5,66 30 J_E_‘i"i__
2 0,150 Nomal 2,746 2,083 1,420 Seragam 796 JL Cukup
3 [ 0150 | Nommal 1,127 | 1227 | 0727 | Semgam | 1249 0| ___Ciiif’_
4 0,150 | Nonmal | 18379 | 1571 [ 13931 | Scragam | 369 30 Cukup
6 0,150 | Normal | 18379 | 1571 | 13,041 | Seragam | 3,69 3 | Cuow |
W SK 2 Beading
T 0,150 Normal 3356 | 2883 | 2410 | Seragam | 665 30 Cukup |
12 015 | Nomal | 23149 | 2,03 | 19451 | Seragam | 525 30 Cukup
13 0150 | Normal | 10928 | 1005 | 9172 | Seragam | 419 30 Cukup |
14 | 0450 [ Normal | 23149 | 203 | 19451 | Seragam | 525 30 Cukup
15 0,150 Normal 10,928 | 1005 | 9,172 Seragam 4,19 30 Cukup
i SK 3 Cutting
18 0,150 Normal 15160 | 1385 | 12,540 | Seragam 3,51 30 Cukup
20 0,150 Normal | 11333 | 1023 | 9127 | Scrgam | 523 30 Cukup
SK 4 Building
21 0,150 Normal 4654 | 4,107 | 3560 | Scragam | 389 30 Cukup
2 0,150 Normal 10,423 | 9467 | 8511 Scragam J44 30 Cukup
23 | o450 | Nomal | 13908 | 116 | 09292 [ Seragam | 1025 | 30 Cukup
4 0,150 Normal 16051 | 1491 | 13,769 | Seragam 2.81 30 Cukup
25 | o150 | Nommal [ 15264 | 1,197 | 08676 | Seragam | 10.12 30 Cukup
26 0,150 Normal 27604 | 26,18 | 24,756 Seragam 1,62 10 Cukup
1 0,150 Normal | 70288 | 68,18 | 66072 | Seragam | 074 0 Cukup
28 0,150 Normal 1630 | 1,099 | 073 | Seagam | 998 10 Cubkup
29 0,150 Normal | 42408 | 38,58 | 34,758 | Secragam 2N 10 Cukup
30 0,150 Nomal 27066 | 26,07 | 25014 Seragam 1.1 0 Cukup
3 | 0082 | Nonmal | s2310 | 4947 | 46630 | Segam | 189 3 Cubup
3N 0,150 Nonnal 15217 | 1,177 | 0,826} Scragam 10,56 30 Cukup
3 0,150 Nonnal 18,500 | 1481 [ 10317 | Seragam 5,53 30 Cukup
3 | 0450 | Nommal | 1350 [ 1,060 | 09755 | Scagam | 1096 | 30 Cukup
35 | 0025 | Nonmat | 1278 | 454 | 12525 | Sasgan | 405 30 Cubup
3% | 015 | Nommal | 14147 | 12 | 09883 | Sersgam | 907 30 Cubup
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Tabel 4.9 Hasil Rekapitulasi Uji Statistik ban Radial tipe BTO1 (Lanjutan)

Elemen Uji Kenonnalan Uji Keseragaman Uji Kecukupan

Kerja V:I:l-uc Keterangan | UCL LCL | Ketcrangan N' N Keterangan
37 0,150 Normal 47,23 42,53 37,84 Scragam 231 30 Cukup

8 | 0150 Nommal [ 47,527 | 4481 | 42,093 | Scragam | 1,52 30 Cukup__ |
39 0,150 Normal 42107 | 4,07 | 39293 Scragam 4,02 30 Cukup |
40 0,150 Normal 1,4871 1237 0,9870 Seragam 9,17 30 Cukup

41 0,150 Nomal 10,299 9,9 9,5001 Scragam 1,79 30 CukuL
42 0,150 Normal 13,817 12,44 11,063 Seragam 382 30 Cukup

43 0,140 Normal 43203 405 3,7797 Scragam 401 30 Cukup

SK 5 Curing

44 0,150 Normal 3,4636 3,127 2,7904 Scragam 5,66 30 Cukup

45 0,150 Normal 2,3806 | 2,127 1,8734 Scragam 56 30 Cukup

46 0,150 Nonnal 15,456 15,33 15,204 Scragam 0,37 30 Cukup

49 0,150 Nonnal 29,352 | 26,98 | 24,608 Scragam 2,19 30 Cukup

SK 6 Final Inspection

50 0,099 Nonnal 3,565 3,043 2,521 Seragam 6,25 30 Cukup

51 0,150 Nomal 4,064 3,143 2,222 Seragam 5,48 30 Cukup

52 0,150 Normal 24,466 | 22,65 | 20,834 Seragam 2,31 30 Cukup

53 0,150 Normal 4,654 4,107 3,560 Seragam 39 30 Cukup

54 0,150 Nommal 3,658 3,017 2,376 Seragam 591 30 Cukup

55 0,150 Normal 3,592 3,02 2,448 Scragam 5,34 30 Cukup

56 0,150 Normal 36,309 34,36 | 32,411 Seragam 1,717 30 Cukup

57 0,150 Normal 7,984 6,723 5462 Seragam 6,48 30 Cukup

58 0,150 Normal 4453 3,997 3,541 Scragam 391 30 Cukup

59 0,150 Normal 33226 | 3,027 | 2,7314 Scragam 6,5 30 Cukup

60 0,150 Normal 4,066 3,193 2,320 Seragam 5,86 30 Cukup

62 0,140 Normal 4,3203 4,05 3,779 Seragam 4,01 30 Cukup

03 0,150 Normal 3,643 3,083 2,524 Seragam 5,12 30 Cukup

64 0,150 | Normal | 3,586 | 3,027 | 2468 | Seragam | 5,55 30 Cukup
60 0,150 Normal 4,400 3,907 3414 Seragam 4,19 30 Cukup

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
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Tabel 4.10 Hasil Rekapitulasi Uji Statistik ban Radial tipe BT02

Elemen Uji Kenonnalin Uji Keseragaman Uji Kecukupan
i V:I-uc Keterangan | UCL LCL | Keterangan N' N Keterangan
: SK 1 Babury ]
I 0,150 Normal 34636 | 3,127 | 2,7904 Seragam 5,66 30 Cukup
jz 0,150 Normal 2746 | 2,083 | 1420 | Seragam 7,96 30 Cukup
3| 0150 | Nommal | 1,27 | 1227 | 0727 | Seragam | 1249 | 30 Cukup
4 0,150 | Nommal | 18379 | 1571 | 13,931 | Seragam | 3,69 30 Cukup
6 0,150 Normal | 18379 | 1571 | 13,041 | Seragam 3,69 30 Cukup
SK 2 Beading
11 0,150 Normal 3,356 2,383 2410 Seragam 6,65 30 Cukup
12 0,150 Normal 23149 2,13 1,9451 Seragam 525 30 Cukup
13 0,150 Normal 10,928 10,05 9,172 Seragam 4,19 30 Cukup
14 0,150 Normal 23149 2,13 1,9451 Seragam 525 30 Cukup
15 0,150 Normal 10,928 10,05 9,172 Seragam 4,19 30 Cukup
SK 3 Cutting
18 0,150 Normal 15,160 13,85 12,540 Seragam 3,51 30 Cukup
20 0,150 Normal 11,333 10,23 9,127 Seragam 523 30 Cukup
SK 4 Building
21 0,150 Normal 4,606 4,09 3,574 Seragam 43 30 Cukup
22 0,150 Normal 10,291 9,443 8,595 Seragam 3,35 30 Cukup
23 0,067 Normal 1,744 1,217 0,691 Seragam 10,4 30 Cukup
24 0,150 Normal 16,065 14,94 13,815 Seragam 2,74 30 Cukup
25 0,093 Nomal 1,5568 1,257 | 09572 Seragam 10,29 30 Cukup
26 0,150 Nomal 27,787 26,17 24,553 Seragam 1,53 30 Cukup
27 0,150 Normal 70,288 68,18 66,072 Seragam 0,74 30 Cukup
28 0,150 Normal 1,630 1,193 0,756 Seragam 9,98 30 Cukup
29 0,150 Normal 43,54 38,02 32,50 Scragam 304 30 Cukup
30 0,150 Normal 27,278 26 24,722 | Scragam 1,77 30 Cukup
3l 0,150 Normal 52,057 | 49,57 | 47,083 Seragam 1,69 30 Cukup
32 0,150 Normal 1,6498 | 1,273 | 0,8962 Seragam 9,17 30 Cukup
33 0,150 Normal 19,097 | 1508 | 11,063 Seragam 5,52 30 Cukup
34 0,150 Normal 1,5423 1,23 09177 Seragam 1,18 30 Cukup
35 0,150 Nommnal 18,264 15,7 13,136 Seragam 332 30 Cukup
36 0,112 Normal 1,5209 | 1,273 | 1,0251 Seragam 8,47 30 Cukup
37 0,150 Normal 47,33 4283 38,33 Seragam 2,32 30 Cukup
| 38 0,150 Normal 47,560 | 45,13 | 42,700 | Seragam 1,28 30 Cukup
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Tabel 4.10 Hasil Rekapitulasi Uji Statistik ban Radial tipe BT02 (Lanjutan)

;“_m Uji Kenomalan Uji Keseragaman Uji Kecukupan

Kegt V.fl.uc Beings ucL LCL Kecterangan N’ N Keterangan

39 0,150 Normal 4,791 4,06 3,329 Scragam 5,28 30 Cukup
e E

40 0,095 Nommal 1,6982 1,37 1,0418 Scragam 8,73 30 Cukup

al 0,150 Nomal 10,756 | 10,07 | 9384 Scragam 171 30 Cukup

42 0,069 Nommal 14,025 12,76 11,496 Seragam 397 30 Cukup

43 | 0150 | Normal | 45004 | 4,047 | 3793 | Seragam | 428 30 Cukup
I SK § Curing

44 0,150 Nommal 36168 | 3317 | 30172 Scragam 5,81 30 Cukup
45 0,150 Nomal | 24943 | 2303 | 21117 | Seragam | 607 30 Cukup

46 | 0150 [ Normal | 15456 | 1533 | 15204 | Scragam | 037 30 Cukup |

49 0,150 Normal | 28999 | 27,53 | 26,061 | Seragam 1,61 30 Cukup

SK 6 Final Inspection

50 0,150 Normal 4,028 328 2,532 Seragam 59 30 CukvP__J

(1] 0,079 Normal 4,149 331 2,471 Seragam 538 30 Cukup

52 0,083 Normal 25,338 | 2321 21,082 Seragam 2,1 30 Cukup

53 0,150 Normal 4,796 428 3,764 Seragam 448 30 Cukup

54 0,150 Normal 3,658 3,017 2,376 Seragam 6,16 30 Cukup

55 0,150 Normal 3,660 3207 2,754 Seragam 6,08 30 Cukup

56 0,150 Normal 37334 | 3493 32,526 Seragam 14 30 Cukup

57 0,150 Normal 8,158 6,993 5,828 Seragam 513 30 Cukup

58 0,150 Normal 4,5253 4213 3,9007 Seragam 4,14 30 Cukup

59 0,056 Normal 3,5909 | 3257 | 29231 Seragam 6,36 30 Cukup

o0 0,150 Normal 4,171 3,367 2,563 Seragam 5,717 30 Cukup

62 0,131 Normal 44608 | 426 | 40592 | Seragam 4,19 30 Cukup

63 0,150 Normal 4,002 3347 2,692 Scragam 7 30 Cukup

64 0,150 Nonnal 3,680 323 2,780 Seragam 5,98 30 Cukup

66 0,150 Normal 4417 3,983 3489 Scragam 368 30 Cukup

(Sumber; Hasil Pengolahan Data)

4.2.3 Perhitungan Waktu Normal
Berdasarkan ketiga uji statistik yang telah dilakukan pada sub bab
sebelumnya, dapat dilihat bahwa semua data pengamatan yang diambil telah
memenuhi syarat, Maka tahap selanjutnya dalam penelitian ini adalah melakukan
perhitungan waktu normal dengan menggunakan rumus sebagai berikut.
Wn = Ws (1 + Rating Factors)
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Untuk menghitung waktu normal, kita harus memberikan faktor
penyesuaian terhadap pekerjaan tersebut yang berlandaskan pada Westing House
System of Rating. Rating factors ini dilihat dari kemampuan operator saal

melakukan pekerjaannya.

Tabel 4.11 Faktor Penyesuaian untuk Proses Produksi Ban Radial

Slgli)l::;all(ocrrja EiRoE Chass e
Skills Good (Cl) +0,05
Effort Good (C1) +0,05
Banbury | Condition Good (C1) +0,02
Consistency Average (D) +0,00
Total +0,12
Skills Excellent (B2) +0,08
Effort Good (C2) +0,02
Beading Condition Good (C2) +0,02
Consistency Average (D) +0,00
Total +0,12
Skills Good (C1) +0,05
Effort Good (C2) +0,02
Cutting Condition Good (C2) +0,02
Consistency Average (D) +0,00
Total +(,09
Skills Excellent (B2) +0,08
Effort Good (C2) +0,02
Building Condition Good (C1) +0,02
Consistency Average (D) +0,00
Total +0,12
Skills Good (C1) +0,06
Effort Good (C2) +0,02
Curing Condition Average (D) +0,00
Consistency Average (D) +0,00
Total +0,08
Skills Good (C1) +0,05
Final Effort Good (C1) +0,05
Inspection | Condition Good (C2) +0,02
(Trimming) | Consistency Average (D) +0,00
Total +0,12

9
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Operator ! Nilai Rating
Stasiun Kerja Indikator Class Factors
Skills Good (C1) +0,05
Final Effort Good (C1) +0,05
i”SPeC”'_O” Condition Good (C1) +0,02
(Inspection) Consistency Average (D) +0,00
Total +0,12
Skills Excellent (B2) +0,08
Final .
’ , Effort Good (C2) +0,02
nspection =
Balarcing) Condition Good (C2) +0,02
Consistency Average (D) +0,00
Total +0,12
Skills Good (C1) +0,05
Final Effort Good (C1) +0,05
Inspection Condition Good (C2) +0,02
(Uniformity) Consistency Average (D) +0,00
Total +0,12

(Sumber: PT Bridgestone Tire Indonesia)

Berdasarkan rumus diatas, maka dapat diperoleh waktu normal yang
dikerjakan oleh semua operator di setiap stasiun kerja. Dengan waktu siklus
elemen kerja yang dapat dilihat pada Tabel 4.7 dan Tabel 4.8 dan rating factor
yang dapat dilihat pada Tabel 4.11 maka sebagai contoh waktu normal pada SK
Banbury untuk elemen kerja mengambil material ke timbangan sebagai berikut:

1. Ban Tipe BTO1
Wn = 85,6 (1 +0,12)
Wn = 95,87 detik
2. Ban Tipe BT02
Wn = 85,6 (1 +0,12)
Wn = 95,87 detik
Dengan cara yang sama, maka hasil perhitungan waktu normal clemen

kerja lainnya dapat dilihat pada Tabel 4.12 dan Tabel 4.13.
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Tabel 4.12 Hasil Perhitungan Waktu Normal Ban Radial Tipe BTOI

SK 1 Banbwry

No Elemen Kerja W; Rating Wp TolaI.Wn
Urut (detik) | Factor (detik) (detik)
_71 Mengambil Material Rubber 31 0,12 38
%2 Menimbang 2.1 0,12 23
3 Membuka Kemasan 1,2 0,12 1,4
4 Input Material 15,7 0,12 17,6 893,6
5 Proses Banbury 280,0 0,12 313,6
6 Dusting 15,7 0,12 17,6
7 Booking 480,0 0,12 537,6
SK 2 Beading
1];3: Bleaen Kega (d\::?k) ﬁﬁi‘ﬁ'ﬁ (d\:i?k) T{’éiiag“
8 Persiapan Compound 9,3 0,12 10,4
9 Extruder 24,5 0,12 27,4
10 Winding 18,2 0,12 20,4
11 Mengambil Covering 2,9 0,12 3,2 88.8
12 Meletakan Covering Pada Bead 2,1 0,12 24
13 Mengambil Covering 10,1 0,12 11,3
14 | Meletakan Covering Pada Bead 2,1 0,12 24
15 | Booking 10,1 0,12 11,3
SK 3 Cutting
1?,31 Elemen Kerja (d\:{isk) ﬁﬁi'fé“f (d\::li]k) TE’J?L?X"
16 Potong Sesuai Size 4,7 0,09 51
17 | Penyambungan 11,5 0,09 12,5
18 | Pelapisan Karet 13,8 0,09 15,1 2074
19 Cooling 150,0 0,09 163,5
20 | Booking 10,2 0,09 11,2
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Tabel 4.12 Hasil Perhitungan Waktu Normal Ban Radial Tipe BTO1 (Lanjutan)

SK 4 Building
lIquzl Elemen Kerja W.S Ran'ng' WP TolaI'Wn
(detik) | Factor (detik) (detik)
21 | Ambil Bead 4,1 0,12 4,6
22 Pasang Bead Pada Roller 9,5 0,12 10,6
23 Ambil Inner Liner 1,2 0,12 1,3
24 | pasang Inner Liner Pada Roller 14,9 0,12 16,7
25 | Ambil Ply 1 1,2 0,12 1,3
26 | Pasang Ply 1 Pada Roller 26,2 0,12 29,3
27 | Tune Up 68,2 0,12 76,4
28 Ambil Side Tread 1,2 0,12 1,3
29 | Pasang Side Tread Pada Roller 38,6 0,12 43,2
30 | Stitching 26,1 0,12 29,2
31 Green Case Transfer 49,5 0,12 55,4
32 | Ambil Belt 1 1,2 0,12 1,3 440,5
33 | Pasanf Beit 1 Pada Roller 14,8 0,12 16,6
34 | Ambil Belt 2 12 0,12 1,3
35 | Pasang Belt 2 Pada Roller 15,4 0,12 17,2
36 | Ambil Layer 1,2 0,12 1,3
37 | Pasang Layer Pada Roller 42,5 0,12 47,6
38 | Stitching 448 | 0,12 50,2
39 | Ambil GT Pada Roller 4,1 0,12 4,6
40 | Letakan GT Pada Meja Kerja 1,2 0,12 14
41 Pasang Barcode 9,9 0,12 11,1
42 | Inspection 12,4 0,12 13,9
43 | Booking 4,1 0,12 45
SK 5 Curing
l?rﬁt Elemen Kerja ( d\::?k) ﬁg’c"’(’i (d‘:\:/l?k) T?(;:}“\;\)/n
44 | Ambil GT Pada Trolly 3,1 0,08 34
45 | peletakan GT Pada Crane 2,1 0,08 2,3
46 | Pemindahan GT Pada Cetakan 153 | 0,08 16,6 {152
47 | Proses Curing 5100 | 0,08 550,8 ’
48 | Cooling 200,0 | 0,08 216,0
49 | Booking _ 27,0 0,08 29,1
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Tabel 4.12 Hasil Perhitungan Waktu Normal Ban Radial Tipe BTO1 (Lanjutan)

SK 6 Final Inspection

UNrgl Elemen Kerja Ws Rating, Wn Total Wn
(detik) | Factor | (detik) (detik)

50 | Ambil GT Pada Trolly 30 0,12 34

51 | Meletakan GT Pada Mesin Trimming 3,1 0,12 3,5

52 | Proses Trimming 22,7 0,12 254

53 | Booking 4,1 0,12 4,6

54 | Ambil GT Pada Trolly 3,0 0,12 34

55 | Meletakan GT Pada Mcsin Inspection 3,0 0,12 34

56 | Proses Inspection 34,4 0,12 38,5

57 | Pemberian Stamp 6,7 0,12 15

58 | Booking 4,0 0,12 4,5 186,5

59 | Ambil GT Pada Trolly 3,0 0,12 34

60 | Meletakan GT Pada Mesin Balancing 3,2 0,12 3,6

61 | Proses Balancing 23,5 0,12 26,3

62 | Booking a1 | 0,12 4,5

63 | Ambil GT Pada Trolly 3,1 0,12 3,5

64 | Meletakan GT Pada Mesin Uniformity 3,0 0,12 34

65 | Proses Uniformity 38,7 0,12 433

66 | Booking 3,9 0,12 4,4

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
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Tabel 4.13 Hasil Perhitungan Waktu Normal Ban Radial Tipe BT02

SK 1 Banbury

UN:H Blesen ke (d\c\:isk) f*:g:f (d\c\:ink) Tﬁiﬂ:ig"
1 Mecengambil Material Rubber 3,1 0,12 35
2 Menimbang 2,1 0,12 23
3 Membuka Kemasan 1,2 0,12 1,4
4 Input Material 15,7 0,12 17,6 893,6
5 Proses Banbury 280,0 0,12 313,6
6 Dusting 15,7 0,12 17,6
7 Booking 480,0 0,12 537,6
SK 2 Beading
LIJ:( Blemen bk (dtxisk) gg:;g’, (d\z:‘k) TE’JZLX"
8 Persiapan Compound 9,3 0,12 10,4
9 Extruder 24,5 0,12 274
10 Winding 18,2 0,12 20,4
11 Mengambil Covering 29 0,12 32 -
12 Meletakan Covering Pada Bead 2,1 0,12 2.4 ’
13 Mengambil Covering 10,1 0,12 11,3
14 Meletakan Covering Pada Bead 2,1 0,12 2,4
15 Booking 10,1 0,12 11,3
SK 3 Cutting
lqur:l Elemen Kerja (d\t:{isk) ﬁgg’:ﬁ (d\Z?L) T?Ji‘:ig"
16 Potong Sesuai Size 4,7 0,09 5,1
17 Penyambungan 11,5 0,09 12,5
18 Pelapisan Karet 13,8 0,09 15,1 2074
19 Cooling 150,0 0,09 163,5
20 | Booking 10,2 0,09 11,2
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Tabel 4.13 Hasil Perhitungan Waktu Normal Ban Radial Tipe BT02 (Lanjutan)

SK 4 Building
:0 Elemen Kerja Ws Rating Wn Total Wn

rut (detik) | Factor | (detik) (detik)
21 | Ambil Bead 4,1 0,12 4,6
22 Pasang Bead Pada Roller 9,4 0,12 10,6
23 Ambil Inner Liner 1,2 0,12 1,4
24 Pasang Inner Liner Pada Roller 14,9 0,12 16,7
25 | Ambil Piy 1 1,3 0,12 1,4
26 Pasang Ply 1 Pada Roller 26,2 0,12 29,3

27 | Tune Up 68,2 0,12 76,4

28 | Ambil Side Tread 1,2 0,12 1,3

29 Pasang Side Tread Pada Roller 38,0 0,12 42,6

30 | Stitching 26,0 0,12 29,1

31 | Green Case Transfer 49,6 0,12 55,5

32 | Ambil Belt 1 1,3 0,12 1,4 442,4
33 | Pasanf Belt 1 Pada Roller 15,1 0,12 16,9

34 | Ambil Belt 2 1,2 0,12 1,4

35 Pasang Belt 2 Pada Roller 15,7 0,12 17,6
36 | Ambil Layer 1,3 0,12 1,4
37 | Pasang Layer Pada Roller 42,8 0,12 48,0
38 | Stitching 45,1 0,12 50,5
39 | Ambil GT Pada Roller 4,1 0,12 4,5
40 | Letakan GT Pada Meja Kerja 1,4 0,12 1,5
41 Pasanwrcode 10,1 0,12 11,3
42 | Inspection 12,8 0,12 14,3
43 | Booking 4,1 0,12 4,6

SK 5 Curing
Lr;:t Elemen Kerja (d\g?k) e (d\:lt?k) TE’J’QLE{"

44 | Ambil GT Pada Trolly 33 0,08 3,6
45 | Peletakan GT Pada Crane 23 0,08 2,5
46 | Pemindahan GT Pada Cetakan 15,3 0,08 16,6
47 | Proses Curing 510,0 0,08 550,8 e
48 | Cooling 2000 | 0,08 216,0
49 Booking 27,5 0,08 29,7
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Tabel 4.13 Hasil Perhitungan Waktu Normal Ban Radial Tipe BT02 (Lanjutan)

SK 6 Final Inspection

o ,
lTrul Elemen Kerja (d\c\:isk) f‘zlcl;:f (d\c\iink) T?dtz:ir;’n
50 | Ambil GT Pada Tiolly 33 0,12 3,7
51 | Meletakan GT Pada Mesin Trimming 33 0,12 3,7
52 | Proses Trimming 23,2 0,12 26,0
53 | Booking 43 0,12 48
54 | Ambil GT Pada Trolly 32 0,12 3,6
55 | Meletakan GT Pada Mesin Inspection 3.2 0,12 3,6
56 Proses Inspection 349 0,12 39,1
57 Pemberian Stamp 7,0 0,12 7,8
58 Booking 4,2 0,12 4,7 190,7
59 | Ambil GT Pada Trolly 33 0,12 3,6
60 Meletakan GT Pada Mesin Balancing 34 0,12 3,8
61 Proses Balancing 23,5 0,12 26,3
62 Booking 4,3 0,12 4,8
63 | Ambil GT Pada Trolly 33 0,12 3,7
64 Meletakan GT Pada Mesin Uniformity 32 0,12 3,6
65 Proses Uniformity 38,7 0,12 433
66 | Booking 4,0 0,12 4,5

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

4.2.4 Perhitungan Waktu Standar -

Waktu Baku atau Waktu Standar dinyatakan sebagai waktu yang

dibutuhkan oleh seorang pekerja atau operator yang memiliki tingkat kemampuan

rata-rata untuk menyelesaikan suatu pekerjaan. Perhitungan waktu baku dilakukan

dengan menggunakan rumus.

Wb = Wn(1 + Allowance)

Untuk menghitung waktu baku, diperlukan kelonggaran (allowance) untuk

masing-masing elemen kerja yang ditentukan olch perusahaan. Adapun faktor

kelonggaran untuk proses produksi ban Radial yaitu sebagai berikut:

104




Tabel 4.14 Faktor Kelonggaran Untuk Proses Produksi ban Radial

B Faktor Kelonggaran
| Kebutuhan Pribadi Pria 2,0%
Keadaan Lingkungan Sangat Bising 2,0%
Tenaga Yang Dikeluarkan Sedang 1,5%
Sikap Kerja Berdin Di Atas Dua Kaki 1,0%
Gerakan Kerja Sulit 1,0%
Kclelahan Mata Pandangan Terus Mcncrus Dengan Faktor Berubah-Ubah 2,0%
Temperatur Tempat Kerja Normal 2,0%
Total Allowance 17,5%

(Sumber: PT Bridgestone Tire Indonesia)

Berdasarkan rumus diatas, maka dapat diperoleh waktu baku yang
dikerjakan oleh semua operator di setiap stasiun kerja. Dengan waktu normal yang
dapat dilihat pada Tabel 4.12 dan Tabel 4.13 dan allowance yang dapat dilihat
pada Tabel 4.14, maka sebagai contoh waktu baku yang dihasilkan pada SK 1
untuk elemen kerja mengambil material ke timbangan adalah sebagai berikut:

1. Ban Radial tipe BTO01
WB =958 (1 +0,175)
WB = 112,6 detik

2. Ban Radial tipe BT02
WB =95,8 (1 +0,175)
WB = 112,6 detik

Dengan cara yang sama dalam perhitungan waktu baku untuk elemen yang
lainnya, maka hasil perhitungan waktu baku untuk seluruh eclemen proses

produksi ban Radial tipe BT01 dan BTO02 dapat dilihat pada tabel berikut.
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Tabel 4.15 Hasil Perhitungan Waktu Baku Ban Radial Tipe BTOI

j SK 1 Banbury
S:rzl Elemen Kerja ( d\c\i?k) Allowance ( d\c‘i?k) T;J(E:“\:)/b
1 Mengambil Material Rubber 3,5 17,5% 4,1 I
[ 2 [ Menimbang 23 17,5% 2,7
——3' Membuka Kemasan 1,4 17,5% 1,6
[ 4 [ input Material 17,6 17,5% 20,7 1050,0
5 Proses Banbury 313,6 17,5% 368,5
6 | Dusting 17,6 17,5% | 207
7 | Booking 537,6 17,5% | 6317
e SK 2 Beading
313: Bl Kegs (d\::?k) pAjronarice (d\;?k) T?c;::u\:),b
—78 Persiapan Compound 10,4 17,5% 12,2
9 Extruder 274 17,5% 32,2
10 Winding 20,4 17,5% 24,0
_—“ Mengambil Covering 32 17,5% 3,8 —
12 | Meletakan Covering Pada Bead 2,4 17,5% 2,8 ’
13 | Mengambil Covering 11,3 17,5% 13,2
14 | Meletakan Covering Pada Bead 2,4 17,5% 2,8
15 | Booking 11,3 17,5% 13,2
SK 3 Cutting
Lrlqn(jl Elemen Kerja ( d\::gc) Allowance ( d\::?k) Tz;::igb
16 | Potong Sesuai Size 5,1 17,5% 6,0
17 | Penyambungan 12,5 17,5% 14,7
18 | Pelapisan Karet 15,1 17,5% 17,7 2437
19 | Cooling 163,5 17,5% 192,1
20 | Booking 11,2 17,5% 13,1
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Tabel 4.15 Hasil Perhitungan Waktu Baku Ban Radial Tipe BTOI (Lanjutan)

SK 4 Building
l?rzt Elemen Kerja ( d\;?k) Allowance ( d\e\:?k) ’T?(;::il\)lb
21 | Ambil Bead 4,6 17,5% 5.4
__22 Pasang Bead Pada Roller 10,6 17,5% 12,5
___23 Ambil Inner Liner 1,3 17,5% 1,5
_34 Pasang Inner Liner Pada Roller 16,7 17,5% 19,6
25 | Ambil Piy | 1,3 17,5% 1,6
26 | Pasang Ply 1 Pada Roller 29,3 17,5% 34,4
27 | Tune Up 76,4 17,5% 89,7
28 | Ambil Side Tread 1,3 17,5% 1,6
29 | Pasang Side Tread Pada Roller 43,2 17,5% 50,8
30 | Stitching 29,2 17,5% 34,3
31 | Green Case Transfer 55,4 17,5% 65,1
32 | Ambil Belt 1 1,3 17,5% 1,5 517,6
33 | Pasanf Belt |1 Pada Roller 16,6 17,5% 19,5
34 | Ambil Belt 2 1,3 17,5% 1,5
35 | Pasang Belt 2 Pada Roller 17,2 17,5% 20,3
36 | Ambil Layer 1,3 17,5% 1,6
37 | Pasang Layer Pada Roller 47,6 17,5% 56,0
38 | Stitching 50,2 17,5% 59,0
39 | Ambil GT Pada Roller 4,6 17,5% 5,4
40 | Letakan GT Pada Meja Kerja 1,4 17,5% 1,6
41 | Pasang Barcode 11,1 17,5% 13,0
42 | Inspection 13,9 17,5% 16,4
43 Booking 4,5 17,5% 53
SK 5 Curing
l;‘r:t Elemen Kerja ( d\z;lk) Allowance ( d\::?k) Ta;g:“\:)'b
44 | Ambil GT Pada Trolly 34 17,5% 4,0
45 | Peletakan GT Pada Crane 2,3 17,5% 2,7
46 | Pemindahan GT Pada Cetakan 16,6 17,5% 194 51 %
47 | Proses Curing 3508 17,5% 647,2 ‘
48 | Cooling 216,0 17,5% 2538
49 | Booking 29,1 17,5% 34,2
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Tabel 4.15 Hasil Perhitungan Waktu Baku Ban Radial Tipe BTO1 (Lanjutan)

I

| —

SK 6 Final Inspection

Llfrzl Elemen Kerja ( d\:l?k) Allowance ( d‘;,tli)k) TF(;::l(igb
| 50| Ambil GT Pada Trolly 34 | 115% | 49
s 51 Meletakan GT Pada Mesin Trimming 3,5 17,5% 4,1
52 | Proses Trimming 25,4 17,5% 29,8
| 33 | Booking 4,6 17,5% 5,4
54 | Ambil GT Pada Trolly 34 17,5% 4,0
55 | Meletakan GT Pada Mesin Inspection 34 17,5% 4,0
56 | Proses Inspection 38,5 17,5% 45,2
[ 57 | Pemberian Stamp 7,5 17,5% 8,8
| 58 | Booking 4,5 17,5% 53 219,2
59 | Ambil GT Pada Trolly 3,4 17,5% 4,0
[ 60 Meletakan GT Pada Mesin Balancing 3,6 17,5% 42
___61 Proses Balancing 26,3 17,5% 30,9
62 Booking 4,5 17,5% 53
63 | Ambil GT Pada Trolly 3,5 17,5% 4,1
[ 64 Meletakan GT Pada Mesin Uniformity 34 17,5% 40
E Proses Uniformity 43,3 17,5% 50,9
_96 Booking 44 17,5% 5,1
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
Tabel 4.16 Hasil Perhitungan Waktu Baku Ban Radial Tipe BT02
SK 1 Banbury
llfr:t Elemen Kerja ( d\:/lli]k) Allowance ( d\:?i)k) T?(;zlil\\-\){b
1 Mengambil Material Rubber 3,5 17,5% 4,1
2 Menimbang 23 17,5% 2,7
3 | Membuka Kemasan 1,4 17,5% 1,6
4 Input Material 17,6 17,5% 20,7 1050,0
5 | Proses Banbury 313,6 17,5% 368,5
6 Dusting 17,6 17,5% 20,7
7 Booking 537,6 17,5% 631,7
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Tabel 4.16 Hasil Perhitungan Waktu Baku Ban Radial Tipe BT02 (Lanjutan)

SK 2 Beading
No ; Wn Wb Total Wb
Urut Elemen Kerja (detik) Allowance (detik) (detik)
8 Persiapan Compound 10,4 17,5% 12,2
| s
9 Extruder 274 17,5% 32,2
10 Winding 20,4 17,5% 24,0
11 Mengambil Covering 3,2 17,5% 38 {6433
12 | Meletakan Covering Pada Bead 2,4 17,5% 2,8 '
13 Mengambil Covering 11,3 17,5% 13,2
14 Meletakan Covering Pada Bead 24 17,5% 2,8
15 Booking 11,3 17,5% 13,2
SK 3 Cutting
No ; Wn Wb Total Wb
Unut Elemen Kerja (detik) Allowance (detik) (detik)
| et
16 Potong Sesuai Size 51 17,5% 6,0
17 Penyambungan 12,5 17,5% 14,7
18 Pelapisan Karet 15,1 17,5% 17,7 2437
19 Cooling 163,5 17,5% 192,1
20 Booking 11,2 17,5% 13,1
SK 4 Building
No . Wn Wb Total Wb
Urut Elemen Kerja (detik) Allowance (detik) (detik)
[ 21 | Ambil Bead 46 17,5% 54
22 Pasang Bead Pada Roller 10,6 17,5% 12,4
23 Ambil Inner Liner 1,4 17,5% 1,6
24 | Pasang Inner Liner Pada Roller 16,7 17,5% 19,7
25 | Ambil Ply | 1,4 17,5% 1,7
26 | Pasang Ply 1 Pada Roller 29,3 17,5% 34,4
21 | Tune Up 76,4 17,5% 89,7
28 | Ambil Side Tread 1,3 17,5% 1,6 5168
29 | Pasang Side Tread Pada Roller 42,6 17,5% 50,0
30 | Stitching 29,1 17,5% 34,2
31 Green Case Transfer 35,5 17,5% 63,2
32| Ambil Belt 1 14 17,5% 1,7
33| Pasanf Belt 1 Pada Roller 16,9 17,5% 19.8
34 Ambil Belt 2 1,4 17,5% 1,6
|35 Pasang Belt 2 Pada Roller 17,6 17,5% 20,7
36 Ambil Layer 14 17,5% 1,7
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Tabel 4.16 Hasil Perhitungan Waktu Baku Ban Radial Tipe BT02 (Lanjutan)

PR
SK 4 Building j
37 Pasang Layer Pada Roller 48,0 17,5% 56,4
L e
38 Stitching 50,5 17,5% 59,4
- -
39 Ambil GT Pada Roller 4,5 17,5% 53
40 Letakan GT Pada Meja Kerja 1,5 17,5% 1,8
[
41 Pasang Barcode 11,3 17,5% 132
-
42 Inspection 14,3 17,5% 16,8
43 | Booking 4,6 17,5% 5,5
SK 5 Curing
- Wn Wb Total Wb
Urut Elemen K "
L B (etiky | Alowance | ey | (detik)
44 Ambil GT Pada Trolly 3,6 17,5% 4,2
45 Peletakan GT Pada Crane 2,5 17,5% 29
46 Pemindahan GT Pada Cetakan 16,6 17,5% 19,4 -
47 Proses Curing 550,8 17,5% 647,2 ’
48 Cooling 216,0 17,5% 253,8
49 Booking 29,7 17,5% 34,9
SK 6 Final Inspection
! Wn Wb Total Wb
No Urut Elemen Kerja (detik) Allowance (detik) (detik)
50 Ambil GT Pada Trolly 3,7 17,5% 43
51 Meletakan GT Pada Mesin Trimming 3,7 17,5% 44
52 Proses Trimming 26,0 17,5% 30,5
53 Booking 4,8 17,5% 5,6
54 Ambil GT Pada Trolly 3,6 17,5% 4,2
55 Meletakan GT Pada Mesin Inspection 3,6 17,5% 4,2
56 Proses Inspection 39,1 17,5% 46,0
57 Pemberian Stamp 7,8 17,5% 9,2
58 | Booking 4,7 17,5% 5,5 224,1
59 | Ambil GT Pada Troily 3,6 17,5% 43
60 Meletakan GT Pada Mesin Balancing 3,8 17,5% 4,4
61 Proses Balancing 26,3 17,5% 30,9
62 | Booking 438 17,5% 5.6
63 | Ambil GT Pada Trolly 37 17,5% 44
64 Meletakan GT Pada Mesin Uniformity 3,6 17,5% 4,3
65 | Proses Uniformity 433 17,5% 50,9
66 Booking 4,5 17,5% 5,2

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)



4.2.5 Pemectaan Proses Produksi dengan VSM

Value Stream Mapping digunakan untuk memetakan proses produksi yang
terjadi pada kondisi saat ini (current state) mengikuti jalur produksi dari awal
hingga akhir menggunakan lambang dari setiap proses termasuk aliran material
dan informasi. Data dan informasi yang akurat sangat diperlukan sebelum
melakukan  pembuatan  peta, agar hasil yang diperoleh  dapat
dipertanggungjawabkan dengan benar.
1. Aliran Informasi

Aliran informasi merupakan urutan informasi pemenuhan permintaan produk

ban Radial tipe BT01 dan BT02. Penggabungan aliran informasi dilakukan

untuk keseluruhan pihak yang terkait dalam pemenuhan permintaan tersebut.

Adapun aliran informasi yang dimaksud dapat diuraikan sebagai berikut:

a. Aliran informasi permintaan produk ban Radial diawali dari permintaan
pelanggan atau pesanan yang diterima oleh bagian marketing yang
kemudian dikirim ke PPIC.

b. Bagian PPIC akan menganalisis kebutuhan raw material, man power, dan
loading mesin. Jika terdapat masalah dalam pemenuhan produksi akan
permintaan tersebut, maka permasalahan akan dirinci. Rincian
permasalahan tersebut akan diserahkan kepada manager untuk segera
ditangani. Namun jika tidak terdapat masalah pada bagian PPIC akan
membuat perencanaan produksi dan jadwal produksi.

c. Jadwal produksi akan didistribusikan ke setiap stasiun kerja dan
kemudian mulai dilakukan proses produksi sesuai dengan jadwal yang
telah dibuat sebelumnya.,

d. Finished good yang telah selesai diproduksi selanjutnya akan dikirim ke
pelanggan.

2. Aliran Material

Proses produksi untuk ban Radial dilakukan semi otomatis dan manual oleh

operator produksi. Berikut adalah penjabaran aliran material proses produksi

untuk ban Radial BT01 dan BT02.
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a.

Proses Banbury. Proses awal produksi adalah mixing (Banbury) yang
merupakan proses pencampuran natural rubber dan synthetic rubber
dengan ingredient yang sebelumnya sudah ditimbang sesuai dengan berat
yang ditentukan pada spesifikasi produk yang ingin dibentuk. Kemudian
diberikan tambahan carbon dan oli pada saat material tersebut masuk ke
dalam mesin banbury disana terjadi pelumatan material. Dalam mesin
tersebut terdapat alat yang berfungsi untuk menggiling campuran
menjadi lapisan yang disebut compound. Sebelum compound tersebut
disusun pada rak, terlebih dahulu melewati proses pendinginan dan diberi
cairan adhesive (proses dusting) agar compound tersebut tidak lengket
setelah tersusun.

Proses Beading. Proses pelapisan dilakukan dengan mesin extruder yang
selanjutnya didinginkan dengan puller drum. Setelah itu dilakukan
penstabilan dengan feston. Proses ini berjalan otomatis mulai dari
persiapan compound hingga winding. Ketika bead wire keluar dari
mesin, sudah berbentuk lingkaran sesuai dengan ukuran rim dan siap
untuk di booking.

Proses Cutting. Proses cutting ini merupakan proses lanjutan dari mesin
calender, hasil akhir dari proses ini biasa discbut dengan ply atau cap ply.
Ply merupakan lembaran material yang terdiri dari polyster, nylon, dan
compound yang telah diproses sebelumnya dalam bentuk gulungan
panjang yang kemudian dipotong-potong untuk merubah arah atau sudut
benang dari 0° menjadi 90°. Ply berfungsi sebagai carcass atau kerangka
untuk menahan, membentuk sistem suspensi dan beban ban. Sedangkan
cap ply merupakan lembaran material yang terdiri dari nylondan
compound yang dipotong-potong menjadi beberapa bagian di mesin
TTO. Cap ply berfungsi sebagai bahan untuk mempertahankan bundar
ban waktu berjalan, meredam suara bising dan steel belt, membuat
nyaman, dan untuk memperkecil rolling resistance.

Building. Kemudian sampailah pada tahap perakitan semua komponen-

komponen aplikasi yang telah dibuat pada proses semi manufaktur.
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Semua komponen seperti rakitan bead, lembaran ply yang telah dipotong
dengan sudut 90°, steel bell, inner liner, tread dan side wall semua dirakit
menjadi satu kesatuan utuh sebagai bagian dani ban setengah jadi atau
biasa disebut dengan Green Tire (GT). Proses perakitan (Tire Building)
terdini dan dua tahap, tahap pertama sering disebut dengan istilah first
stage yang kemudian menghasil produk berupa carcass, kemudian
carcass diproses kembali ditahap kedua atau second stage dengan
menambahkan steel belt, cap ply dan tread menjadi GT. Tahap ini
dilakukan dengan menggunakan mesin yang dioperasikan oleh satu
operator di masing-masing tahap.

Curing. Proses selanjutnya adalah tahap akhir dari proses pembentukan
ban. GT yang dihasilkan dari proses perakitan kemudian dikirim ke area
curing untuk dimasak. Proses curing sendiri terdiri dari beberapa tahap.
Pertama GT datang dari bagian perakitan, sebelum masuk ke proseé
curing, GT harus diperiksa terlebih dahulu untuk menghindari adanya
cacat pada GT. Setelah GT selesai diperiksa kemudian dilakukan proses
painting chem trend yaitu pengolesan cairan tire lubricant pada bagian
dalam GT yang bertujuan agar GT tidak menempel di bagian karet
bladder pada saat proses curing berlangsung. Kemudian GT dikirim ke
masing-masing operator untuk diproses di mesin press curing. Proses
curing sendiri merupakan pemasakan atau vulkanisasi yaitu penyatuan
polimer (rubber) dengan carbon black atau sulphur dengan dibantu oleh
persenyawaan bahan kimia untuk mendapatkan beberapa karakteristik
compound yang diperlukan dari bagian-bagian ban. Proses curing
(pemasakan) ini membutuhkan suhu panas dan sejumlah tekanan steam
yang sangat tinggi, GT akan ditempatkan pada cetakan ban (mold)
dengan temperatur sesuai dengan yang diinginkan untuk produksi.
Setelah cetakan tertutup, GT akan melebut ke dalam cetakan tread dan
side wall. Cetakan tersebut tidak dapat dibuka sampai proses curing
selesai secara keseluruhan. Setelah proses pemasakan selesai, mold akan

terbuka secara otomatis. Ban yang sudah jadi akan jatuh dan masuk ke
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dalam conveyor untuk kemudian sampai di bagian pemeriksaan
(finishing).

f. Final Inspection. Setelah selesai, ban diperiksa secara visual apakah ada
cacar atau tidak. Proses ini tentu saja tidak menggunakan mesin, jadi
ketelitian pekerja sangat dibutuhkan. Untuk ban yang belum halus,
dilakukan trimming yaitu pemotongan rambut-rambut halus (hamidashi).
Selain visual, kontrol juga dilakukan dengan pemeriksaan balance dan
menggunakan sinar X. Ban tidak mungkin bisa 100% balance scperti
pelek, namun ada batasannya. Jika melebihi batas, berarti ada kesalahan
pada proses produksi. Selain itu, BSIN juga memiliki laboratorium untuk
memeriksa sampel ban yang diambil secara acak demi menjaga mutu
produk.

3. Pembuatan Current State Value Stream Mapping

Salah satu tool yang terdapat pada value stream mapping adalah current state

value stream mapping yang berguna untuk melihat sistem produksi di

perusahaan secara keseluruhan. Tujuan lain dari pembuatan current state

value stream mapping ini adalah untuk memahami sifat dari proses tersebut
sehingga suatu keadaan yang efektif dapat dicapai pada masa sekarang.

Adapun langkah-langkah untuk membuat current state value stream mapping

adalah sebagai berikut:

a. Menentukan family product
Mengidentifikasi suvatu family product dapat dilakukan baik dengan
menggunakan produk dan matrik proses untuk mengklarifikasikan
langkah proses yang sama untuk produk yang berbeda. Pada penelitian ini

produk yang diteliti adalah ban Radial tipe BTOl dan BTO02 yang
digunakan untuk ban kendaraan penumpang (passanger). Kedua produk
ini merupakan satu family product karena kedua produk tersebut melalui
proses dan stasiun kerja yang sama dan memiliki tingkat penjualan yang
tinggi sehingga dianggap sebagai acuan dan representasi dari sistem

produksi ban tipe Radial yang ada.
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b. Data-data pembuatan current state mapping

1) Data permintaan per hari

3)

Data permintaan per hari sangat diperlukan untuk menghitung berapa
banyak produk yang harus diproduksi setiap harinya. Untuk
memproduksi ban Radial dengan dua jenis yaitu BTO1 dan BTO02,
perusahaan mempunyai permintaan harian sebanyak 60 unit. Contoh
perhitungan rata-rata permintaan harian adalah sebagai berikut:

Ban Radial tipe BTOI

Rata-rata permintaan harian

Total Unit 660
"~ Total Hari Kerja 22 hari

= 30 unit/hari

Adapun permintaan ban Radial untuk tipe BT01 dan BT02 pada bulan
Maret 2015 dapat dilihat pada Tabel 4.17 sebagai berikut.

Tabel 4.17 Data Permintaan Ban Radial Periode Maret 2015

Tipe Produk Permintaan Bulan Rata-rata _
Maret (unit) Produksi Harian
BTO1 660 30
BT02 660 30
Total 1320 60

(Sumber: PT Bridgestone Tire Indonesia)

Metode pengiriman produk
Data lain yang dibutuhkan dalam pembuatan current state value
adalah produk. PT

Bridgestone Tire Indonesia menggunakan truk cold diesel atau fuso

stream mapping ini metode pengiriman
dengan kapasitas 7 ton untuk mengirimkan produknya ke pelanggan.
Data persediaan produk jadi

Dalam sistem produksi saat ini, perusahaan juga memiliki persediaan
barang jadi untukmengantisipasi ketidakpastian jumlah permintaan
maupun masalah internal perusahaan. Adapun tabel 4.18 stok produk

jadi untuk masing-masing tipe pada ban Radial yaitu sebagai berikut.
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C.

Tabel 4.18 Data Persediaan Produk Jadi

Tipe Produk Persedinan (unit) Jumlah (unit)
BTO1
: 10
BTO02 5

(Sumber: PT Bridgestone Tire Indonesia)

Indikator dalam current state value stream mapping

Terdapat beberapa indikator yang digunakan pada current state value

stream mapping, yaitu sebagai berikut:

1) Waktu baku
Waktu baku adalah waktu yang dibutuhkan oleh seorang pekerja atau
operator untuk menyelesaikan suatu pekerjaan. Adapun pada Tabel
4.19 merupakan rekapitulasi hasil perhitungan waktu standar pada
masing-masing stasiun kerja.

Tabel 4.19 Hasil Rekapitulasi Waktu Standar Ban Radial

St Elemen Wak_tu Ba'ku Total Waktu _Baku
Retn Kerja (detik/unit) (detik/unit)
BTO1 BT02 BTO1 BTO02

1 4,1 4,1

2 2,7 21

3 1,6 1,6
Banbury 4 20,7 20,7 | 1050,0 1050,0

5 368,5 368,5 ‘

6 20,7 20,7

7 631,7 631,7

8 12,2 12,2

9 32,2 32,2

10 24,0 24,0
. 11 3,8 3,8 ) ;
Beading 2 28 28 104,3 104,3

13 13,2 13,2

14 2,8 2,8

15 13,2 13,2
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Tabel 4.19 Hasil Rekapitulasi Waktu Standar Ban Radial (Lanjutan)

Stasiun Elemen V(\il:::'::!lcl/t?:llg] Tot?:]x;r‘:::igaku
Kena Kerja
BTO1 BT02 | BTOI BTO2
16 6,0 6,0
17 14,7 14,7
Cutting 18 7.7 17,7 | 243,7 2437
19 192,1 | 192,]
20 13,1 13,1
21 5,4 5,4
22 12,5 12,4
23 1,5 1,6
24 19,6 19,7
25 1,6 1,7
26 34,4 34,4
27 89,7 89,7
28 1,6 1,6
29 50,8 50,0
30 34,3 34,2
31 65,1 65,2
Building 32 1,5 1,7| 517,6 | 519,8
33 19,5 19,8
34 1,5 1,6
35 20,3 20,7
36 1,6 1,7
37 56,0 56,4
38 59,0 59,4
39 5,4 53
40 1,6 1,8
4] 13,0 13,2
42 16,4 16,8
43 5,3 55
44 4,0 4,2
45 2,7 2,9
Curing 2 124 19,4 961,3 962,5
47 6472 | 6472
48 2538 | 2538
49 34,2 34,9
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2)

3)

Tabel 4.19 Hasil Rekapitulasi Waktu Standar Ban Radial (Lanjutan)

Stasiun Elemen Wak‘lu Ba’ku Total Waktu Baku
Kerja Kerja (detik/unit) (detik/unit)

BTOl | BT02 | BTOl | BTO2

o 4,0 4,3

L 4,] 4,4

52 298| 30,5

33 54 5.6

54 4,0 42

33 4,0 4,2

56 452 46,0

Final 1 8,8 9,2
Inspection 58 53 55| 2192 224,1

ik 4,0 43

60 42 44

61 309 309

62 5,3 5.6

63 4,1 4.4

64 4,0 43

65 50,9 50,9

66 5,1 5.2

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Changeover

Changeover merupakan waktu yang diperlukan untuk melakukan

setting peralatan apabila terjadi perubahan produksi. Dalam penelitian

ini data changover time diabaikan karena pada proses produksi ban

Radial, changeover time sangatlah kecil sehingga dianggap tidak ada.
WIP (Work In Process)

Work In Process merupakan barang setengah jadi yang masih dalam

proses. Adanya WIP disebabkan oleh terjadinya bottleneck akibat

perbedaan waktu siklus yang terlalu jauh antara stasiun kerja.

WIPSK3 =

WIP SK 3 (BT01) =

(WS SK 3 x Jumlah Unit yang Dihasilkan SK 2)
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(WS SK 2 x Jumlah Unit yang Dihasilkan SK 3)

(1903x1) 1903

= = 2.4 ~ 3 uni
793x1) 79,3 unit



(190,3x1) _ 190,3
(79,3x1) ~ 79,3

(WS SK 4 x Jumlah Unit yang Dihasilkan SK 3)
(WS SK 3 x Jumlah Unit yang Dihasilkan SK 4)

(3933x1) 3933
(190,3x1) ~ 190,3

(395x1) _ 395
(190,3x1)  190,3

WIPSKS = (WS SK 5 x Jumlah Unit yang Dihasilkan SK 4)
(WS SK 4 x Jumlah Unit yang Dihasilkan SK 5)

(757,6x1) _ 757,6
(393,3x1) 393,3

(758,5x1) _ 758,5
(395x1) ~ 395

Dari hasil perhitungan WIP diatas, maka rekapitulasi jumlah WIP
periode Maret 2015 dapat dilihat pada Tabel 4.20 berikut ini.
Tabel 4.20 Rekapitulasi Jumlah WIP Periode Maret 2015

WIP SK 3 (BT02) =

= 2,4 ~ 3 unit

WIP SK 4 =

WIP SK 4 (BT01) = = 2 unit

WIP SK 4 (BT02) =

= 2 unit

WIP SK 5 (BT01) = =19~ 2 unit

WIP SK 5 (BT02) =

= 1,9~ 2 unit

Stasiun WIP (unit)
Kerja BTO1 BTO02
Cutting 3 3
Building 2 2
Curing 2 2

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
Time Between Next Operation
Time Between Next Operation adalah waktu yang dicapai dari satu

stasiun kerja ke stasiun kerja berikutnya. Didapat dengan

menggunakan rumus:
WIP
Permintaan Harian Rata — Rata

Time between next operation =

TBNO SK Cutting = :O”u"r:l‘t = 0,067 hari = 1680 detik
TTBNO SK Building = 320uunnllll‘ = 0,067 hari = 1680 detik

TBNO SK Curing = ﬁ% = 0,067 hari = 1680 detik
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5)

6)

7

Availability

Availability merupakan waktu kerja yang tersedia untuk memproduksi
suatu produk setiap harinya.

Waktu kerja = 8 jam x 60 x 60 = 28.800 detik

Waktu istirahat = 1 jam x 60 x 60 = 3.600 detik

Availability = waktu kerja — waktu istirahat

Availability = (28.800 - 3.600) detik = 25.200 detik

Uptime

% uptime didapatkan dengan menggunakan rumus:

Availability — Changeover

v tipeag = Availability

Banbury % uptime = 22'52;(;;(’ =1=100%

Beading :% uptime = 22;:0%(2 =1=100%

Cutting % uptime = 222 = 1 = 100%

Building :% uptime = 32'5%90;—0 =1=100%

Curing % uptime = =20 =1 = 100%

FI % uptime = =22 = 1 = 100%

Operator atau man power merupakan jumlah tenaga kerja yang ada

pada masing-masing stasiun kerja. Adapun rekapitulasi jumlah
operator pada masing-masing stasiun kerja terdapat pada Tabel 4.21.

Tabel 4.21 Jumlah Operator

, . Jumlah Mesin Jumlah Operator
Stasiun Kerja )
(unit) (orang)
Banbury 1 1
Beading 1 1
Cutting 1 1
Building 1 1
Curing 1 l
Final Inspection 4 4

(Sumber: PT Bridgestone Tire Indonesia)
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Tabel 4.22 dan Tabel 4.23 merupakan rckapitulasi dari indikator untuk current

state value stream mapping untuk produk ban Radial tipe BTO1 dan BT02 sebagai

berikut.
Tabel 4.22 Indikator CSVSM untuk ban Radial tipe BTO1
Waktu BT’fme
Slasipn Bﬂ‘_‘“ Changeover WIP e}\;e‘:\e_:” Availability | Uptime | Operator
Kerja (detik/ (detik) Overati (detik) (%) (orang)
unit) per t{non
- (detik)
Banbury 1050 0 0 0 25.200 100 1
Beading 104,3 0 0 0 25.200 100 1
Cutting 243,7 0 3 1680 25.200 100 1
Building 517,6 0 2 1680 25.200 100 1
Curing 961,3 0 2 1680 25.200 100 1
FI 219,2 0 0 0 25.200 100 4
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
Tabel 4.23 Indikator CSVSM untuk ban Radial tipe BT02
Wakn Benees
Stasiun Baku | Changeover WIP Next Availability | Uptime | Operator
Kerja (321[])(/ (detik) Operation (detik) (%) (orang)
(detik)
Banbury 1050 0 0 - 0 25.200 100 1
Beading 104,3 0 0 0 25.200 100 1
Cutting 2437 0 3 1680 25.200 100 1
Building 519,8 0 2 1680 25.200 100 1
Curing 962,5 0 2 1680 25.200 100 1
FI 224,1 0 0 0 25.200 100 4

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Dengan menggunakan data diatas, maka current state value stream

mapping dapat dibuat, Hasil dari pembuatan current state value stream mapping

dapat dilihat pada Gambar 4.12 dan Gambar 4.13.
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Tabel 4.24 Process Activity Mapping (PAM) ban Radial

. Waktu Baku w
Elenien Keria Meglar:‘ﬁlat (menit) (;umlah Aktivitas Ket,
BTOI | BTo2 | “Perler T|1]s
Mengambil Matenial - 4,1 4,1 T NNVL
Menimbang Timbangan | 2,7 237 VA
Membuka Kemasan - 1,6 1,6 NNVA
Input Malerial - 20,7 | 20,7 VA
Proses Banbury Mesin | 3ees | 3685 | VA
Banbury ! :
. Mesin
Dusting Banbury 20,7 20,7 VA
Booking - 631,7 | 631,7 VA
Persiapan Compound - 12,2 | 12,2 NNVA
Mesin
Extruder Beading 32,2 | 32,2 VA
. Mesin
Winding Beading 24,0 24,0 VA
Mengambil Covering - 3,8 3,8 T NNVA
1
Meletakan Covering )
Pada Bead 28 | 48 Ll
Mengambil Covering - 13,2 13,2 T NNVA
Meletakan Covering ) 28 28 NNVA
Pada Bead ,
Booking - 13,2 13,2 VA
Potong Sesuai Size Measin | 25 | 50 VA
g Cutting i ’
Mesin
VA
Penyambungan Cutting 14,7 14,7
Mesin 1
: 17,7 VA
Pelapisan Karet Cutting 17,7
Mesin
] ; 192,1 | 192,1 VA
Cooling Cultting
Booking ; 13,1 13,1 VA
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Tabel 4.24 Process Activity Mapping (PAM) ban Radial (Lanjutan)

e

) Waktu Baku y..7
Elemen Kerja Mcé;?:lﬁlm | (menit) Jumlah Aktivitas -
BTOI | BTO?2 Operator 1115
Ambil Bead - 5’4 5,4 T NNVA
Pasang Bead Pada ]
Roller 12,5 | 124 VA
Ambil Inner Liner - 1,5 1,6 T NNVA
Pasang Inner Liner
Pada Roller ) 196 | 19,7 VA
AmbilPl:' 1 = - 1,6 1,7 T NNVA
Pasang Ply 1 Pada i
Roller 344 | 344 VA
Mesin
Tune Up Building 89.7 1 89,7 VA
Ambil Side Tread = 1,6 1,6 T NNVA
Pasang Side Tread i
Pada Roller 50,8 50 VA
y Mesin
Stitching Building 343 | 342 VA
Mesin
Green Case Transfer Building 65,1 | 65,2 T NNVA
Ambil Belt 1 - 1,5 1,7 1 T NNVA
Pasang Belt 1 Pada )
 Roller 19,5 | 19,8 VA
Ambil Belt 2 - 1,5 1,6 T NNVA
[ Pasang Belt 2 Pada )
Roller 2 | 27 VA
Ambil Layer - 1,6 1,7 T NNVA
Roller
o Mesin
Stitching Building 59 59,4 VA
Ambil GT Pada ) 54 53 T NNVA
Roller
Lct?kkan .GT Pada ; 1.6 1,8 VA
Meja Kena i
Mesin
A%
Pasang Barcode Building 13 | 132 A
Inspection . 164 | 168 I NNVA
Booking - 5,3 5,5 VA
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Tabel 4.24 Process Ac!iw’ly Mappf"g (PAM) ban Radial (Lanjutan)

e m—

‘ Waktu Bak
Elemen Kerja Mesin/Alat (m\clnil:)l “ 1 sumlah AKUVIES
Bantu Operator Ket
BTO1 | BT02 T|T11]S
Ambil GT Pada
va - 4 4,2 T NNVA
Peletakkan GT Pada
% g 2,7 29 NNVA
Pemindahan GT Pada
Cetakan Crane | 194 | 194 T NNVA
; Mesin 1 |
Proses Curing Curing | 6472 | 6472 VA
; Mesin
Cooling Curing | 2538 | 2538 VA
Booking - 342 349 VA
Ambil GT Pada
Trol’y ] 4 4,3 T NNVA
Meletakkan GT Pada
Mesin Trimming B 41 44 NNVA
o Mesing
Proses Trimming Trimming 298 | 305 VA
Booking - 54 5,6 VA
Ambil GT Pada
Trolly * 4 4,2 T NNVA
Meletakkan GT Pada
| Mesin Jnspection i 4 4,2 NNVA
; Mesin
Proses Inspection Taspaatlon 45,2 46 I VA
Pemberian Stamp Stamp 8,8 9,2 VA
Booking % 53 55 4 VA
Ambil GT Pada 4
Trolly . 4.3 T A
Meletakkan GT Pada i 42 t
Mesin Balancing ’ 44 A
: Mesin
Proses Balancing Balancing 309 | 30,9 VA
Booking - 5,3 5,6 VA
Ambil GT Pada . 41 44
Trolly 3 ) T NNVA
Meletakkan GT Pada ) 4 43
Mesin Uniformity : NNVA
p Mesin
Proses Uniformity Uniformity 50,9 | 509 VA
Booking - 5, 5,2 S VA

(Sumber; Hasil Pengolahan Data)

127




Berdasarkan Process Activity Mapping (PAM) untuk ban Radial tipe BTO1
dan BT02, maka dapat dibuat tabulasi ringkasan perhitungan dan persentase PAM
yang dapat dilihat pada Tabel 4.25.

Tabel 4.25 Perhitungan dan Persentase Process Activity Mapping (PAM)

| BTO1 BT02

Aktivitas Jumlah (\::j] 2‘;:1) Aktivitas Jumlah (\I;v] 2}:]11:1)
Operation 45 2883,61 | Operation 45 2888,04
Transportation 18 145,76 | Transportation 18 147,78
Inspection 2 61,59 | Inspection 2 62,75
Delay 0 0,00 | Delay 0 0,00
Storage 1 5,1 | Storage 1 5,2

Klasifikasi | Jumiah | Y2 | Kiagifikasi | Jumlah | VoK™

(menit) (menit)
VA 37 2888,75 | VA 37 2893,16
NVA 0 0,00 | NVA 0 0,00
NNVA 29 207,31 | NNVA 29 211,21
Total 66 3096,06 | Total 66 3104,37
Value Ratio 0,93 Value Ratio 0,93

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Value ratio adalah perbandingan antara aktivitas yang memberikan nilai
tambah dengan keseluruhan aktivitas. Berdasarkan perhitungan Process Activity
Mapping (PAM), didapatkan bahwa hasil value ratio untuk proses produksi ban
Radial tipe BTO1 dan BTO02 adalah sebesar 0,93 atau 93% . Dengan demikian
dapat diartikan bahwa pada proses produksi ban Radial tipe BTOl dan BTO02

terdapat pemborosan sebesar 0,7 atau 7%.
4.2.8 Identifikasi Pemborosan

Pemborosan yang terjadi pada proses produksi ban Radial adalah sebagai
berikut:

1. Perbedaan Waktu Standar Yang Mengakibatkan Terjadinya Bottleneck
Perbedaan waktu standar yang cukup jauh terjadi pada stasiun kerja Beading
ke stasiun kerja Cutting, stasiun kerja Cutting ke stasiun kerja Building, dan
stasiun kerja Building ke stasiun kerja Curing. Perbedaan waktu standar antar

stasiun kerja tersebut menyebabkan terjadinya bottleneck.
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2. Target Produksi Yang Tidak Tercapai
Target produksi harian ban Radial untuk tipe BTOl dan BT02 masing-

masing sebesar 30 unit/hari, namun perusahaan hanya mampu memproduksi
sebanyak 11 unit/hari. Adapun perhitungannya sebagai berikut:

Waktu tersedia

Produksi hari =
UASLPET RATL = Y ktu per unit

a. Tipe BTOI

25.200 detik
2385 detik
=10,56 ~ 11 unit/har

Produksi per hari =

b. Tipe BT02

25.200 detik
2391,3 detik

=10,54 ~ 11 unit/hari

Produksi per hari =

Jadi, dapat disimpulkan bahwa target produksi harian ban Radial tipe BTO1
dan BT02 tidak tercapai.
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BAB V

ANALISIS DAN PEMBAHASAN

5.1 Analisis Current State Value Stream Mapping

Langkah awal untuk memahami aliran informasi dan aliran material dalam
sistem secara keseluruhan melalui value stream mapping. Aliran informasi yang
sama diperlukan untuk membuat produk ban Radial tipe BTOl dan BT02. Aliran
informasi tersebut sudah berjalan dengan baik. Kerjasama yang baik antara bagian
pemasaran, production control (PC), dan kepala seksi memudahkan jika terjadi
permasalahan mengenai perencanaan produksi. Perencanaan produksi ban Radial
BTO1 dan BTO02 dibuat untuk satu bulan. Pemesanan bahan baku dilakukan
setelah adanya pemesanan produk, bahan baku dari pemasok akan sampai di
gudang penyimpanan selama satu bulan. Namun jika di gudang penyimpanan
bahan baku masih terdapat bahan baku yang diperlukan, perusahaan akan
menggunakan bahan baku yang ada tersebut terlebih dahulu. Hal ini dimaksud
untuk mengurapgi terjadinya penumpukan bahan baku.

Takt time digunakan untuk menyelaraskan langkah produksi dengan
langkah penjualan sebagai suatu proses utama. Takt time menyatakan seberapa
sering seharusnya perusahaan memproduksi satu part atau produk dalam sehari
berdasarkan rata-rata harian penjualan produk agar dapat memenuhi kebutuhan
konsumen. Takt time produksi ban Radial tipe BTO1 dan BTO02 adalah scbagai
berikut:

Jam Kerja Tersedia

Taks fime = Volume Produksi
) 25.200 detilk /hari
tt = = [ [
Takt time 30 unit /har 840 detik /unit

Untuk aliran material pada Current State Value Stream Mapping

(CSVSM) untuk produksi ban Radial tipe BT01 dan BT02 dapat dianalisis pada
Tabel 5.1.
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Tabel 5.1 Analisis CSVSM Proses Produksi ban Radial tipe BTOl dan BT02

No. ,,'""'k‘"‘" . BTOI BT02 Detail Analisis
crformansi
Wakiu standar tertinggi proses
produksi ban Radial tipe BT01
Waktu dan BT02 terdapat pada stasiun
| standar 1050 1050 kerja Banbury, perlu
produksi detik/unit detik/unit dipertimbangkan dengan
tertinggi melakukan penggabungan
elemen kerja untuk efisiensi
waktu.
Available Time: Available Time:
25.200 detik 25.200 detik
(1 shiff) (1 shifi) Kapasitas produksi harian masih
dibawah permintaan pelanggan
Kapasitas Waktu Standar: Waktu Standar: harian yaitu sebesar 30 unithar
2 Produksi 1050 detik/unit 1050 detik/unit untuk ban Radial tipe BTO! dan
BT02. Oleh karena itu harus
Operator: Operator: dilakukan  perbaikan  yang
1 orang 1 orang efektif  agar permintaan
pelanggan dapat terpenuhi tanpa
Kapasitas Kapasitas harus . melalui kerja lembur
Produksi: Produksi: fovertime).
24 unithari 24 univhari
Lead time yang panjang
Total CT: 2385 Total CT:2391,3 | menyebabkan pemborosan
detik/unit detik/unit waktu. Lead time ini
Efektivitas berhubungan erat  dengan
3 | Wk Tolal LT: 8235 | Tol LT: 82413 | (erjaginya penumpukan s
detik detik pada beberapa stasiun kerja
Waktu Produktif: | Waktu Produktif: | seperti SK Cutting, SK Building
28,96 % 29,02 % dan SK Curing.
Bottleneck yang terjadi karena
adanya perbedaan yang cukup
- Bg’”‘f"“k: Bottleneck: jauh antara stasiun  kerja
iran -Culling _Cunti ) .
4 | Material dan |- Building -g::;:;:ﬁg se:)el}nm dan stasiun kerja
Proses s elne ; selanjutnya.
Curing Diperlukan langkah altematif
agar proses produksi berjalan
lebih lancar,

(Sumber; Hasil Pengolahan Data)

Hasil analisis tersebut akan dijadikan sebagai salah satu bahan

pertimbangan dalam menentukan rencana perbaikan yang direkomendasikan.
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5.2 Analisis Hasil Process Activity Mapping (PAM)

Proses pembuatan Process Activity Mapping (PAM) menggunakan data
aktual perusahaan dan pengukuran waktu proses dengan menggunakan
pengukuran langsung metode jam henti. Hasil pengukuran waktu di validasi
secara statistik dengan menggunakan uji kenormalan, uji keseragaman, dan uji
kecukupan data.

1. Analisis PAM Untuk Ban Radial Tipe BT0!
Proses produksi ban Radial BTOI terdiri dari 66 elemen kerja. Secara rinci
proporsi dari setiap jenis aktivitas dapat dilihat pada Tabel 5.2.
Tabel 5.2 Jumlah Aktivitas ban Radial Tipe BT01

Jenis ; g ;
Aktivitas Operation | Transportation | Inspection | Delay | Storage | Total
Jumlah
Aktivitas 45 18 2 0 1 66
Persentase 68% 27% 3% 0% 2% 100%

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
Dari Tabel 5.2 dapat dilihat bahwa terdapat 45 aktivitas yang termasuk value

added. Aktivitas lainnya sebanyak 18 merupakan aktivitas non value added,
sehingga harus dikurangi karena tidak memberikan nilai tambah bagi
pelanggan. Total waktu yang dibutuhkan untuk pembuatan satu produk ban
Radial tipe BTO1 adalah 3096,06 detik/unit. Secara rinci produksi waktu dan
setiap jenis aktivitas dapat dilihat pada Tabel 5.3.

Tabel 5.3 Kebutuhan Waktu per Jenis Aktivitas Ban Radial Tipe BTOI

Jenis ) . ; ]
Aktivitas Operation | Transportation | Inspection | Delay | Storage | Total
Waktu
(detik) 2883,61 145,76 61,59 0 5,1 3096,06
Persentase 93% 4,7% 2% 0% 0,3% 100%

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
Dari Tabel 5.3 dapat dilihat bahwa aktivitas yang termasuk value added

sebesar 2883,61 detik atau 93% dari total waktu. Aktivitas lainnya scbesar
7% dari total waktu merupakan aktivitas non value added, sehingga harus

dikurangi karena tidak memberikan nilai tambah bagi pelanggan.
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2. Analisis PAM Untuk Ban Radial Tipe BT02
Proses produksi ban Radial tipe BT02 terdiri dari 66 elemen kerja. Secara
rinci proporsi dari setaip jenis aktivitas dapat dilihat pada Tabel 5.4.

Tabel 5.4 Jumlah Aktivitas ban Radial Tipe BT02

Jenis ; : :
Aktivitas Operation | Transportation | Inspection | Delay | Storage | Total
Jumlah
Aktivitas 45 18 2 0 1 66
Persentase 68% 27% 3% 0% 2% 100%

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Dari Tabel 5.4 dapat dilihat bahwa terdapat 45 aktivitas yang termasuk value
added. Aktivitas lainnya sebanyak 18 merupakan aktivitas non value added,
sehingga harus dikurangi karena tidak memberikan nilai tambah bagi
pelanggan. Total waktu yang dibutuhkan untuk pembuatan satu produk ban
Radial tipe BTO1 adalah 3104,37 detik/unit. Secara rinci produksi waktu dari
setiap jenis aktivitas dapat dilihat pada Tabel 5.5.

Tabel 5.5 Kebutuhan Waktu per Jenis Aktivitas Ban Radial Tipe BT02

Jenis " ; ;
Aktivitas Operation | Transportation | Inspection | Delay | Storage | Total
Waktu
(detik) 2888,64 147,78 62,75 0 52 | 3104,37
Persentase 93% 4,8% 2% 0% 0,2% | 100%

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Dari Tabel 5.5 dapat dilihat bahwa aktivitas yang termasuk value added
sebesar 288,64 detik atau 93% dari total waktu. Aktivitas lainnya sebesar 7%
dari total waktu merupakan aktivitas non value added, schingga harus
dikurangi karena tidak memberikan nilai tambah bagi pelanggan.

Tabel 5.6 merupakan rangkuman analisis Process Activity Mapping untuk
kedua produk ban Radial,
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Tabel 5.6 Rekapitulasi Hasil Analisis PAM

No

Jenis Aktivitas

BTO1
(Jumlah &
Waktu)

BT02
(Jumlah &
Waktu)

Analisis

Operation

45
(68%)

45
(68%)

- Jumlah

2883,61 detik
(93%)

2888,64 detik
(93%)

aktivitas dan total
waktu yang dibutuhkan pada
aktivitas operasidalam proses
produksi ban Radial tipe BT01
dan BTO02 relatif sudah
optimal.

Konsistensi  darj proses
produksi ini harus dijaga agar
kelancaran  produksi  dapat
terus lerlaksana.

Transportation

18
(27%)

18
(27%)

- Jumlah

145,76 detik
(4,7%)

147,78 detik
(4,8%)

transportasi  yang
banyak diperlukan karena
terdapat beberapa proses dalam
penanganan  bahan  baku
dengan jarak yang relatif lebih
pendek.

- Perbaikan untuk transportasi

dapat berdampak signifikan,
karena dari sisi waktu yang
dibutuhkan transportasi
mencapai 4,8% dari total
waktu keseluruhan aktivitas.

Inspection

(3%)

(3%)

61,59 detik
(2%)

62,75 detik
(2%)

- Terdapat proses inspeksi
dengan total waktu yang
dibutuhkan 61,59 detik dan
62,75 detik untuk setiap
komponen.

- Inspeksi merupakan aktivitas
non value added, sehingga
perlu dilakukan secara efektif.
- Usulan  perbaikan  pada
aktivitas  inspeksi  adalah
dengan  aplikasi  melode
sampling pada stasiun kerja
Inspection.

Storage

1
(2%)

1
(2%)

5,1 detik
(0,3%)

5,2 detik
(0,2%)

- Penyimpanan (storage)
merupakan aktivitas terkecil
(<1,0%), sehingga perubahan
tidak berdampak signifikan
terhadap keseluruhan proses
produksi.

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
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5.3  Usulan Perbaikan

Masalah utama yang dihasilkan dari analisis CVSM dan PAM adalah
kapasitas produksi masih dibawah permintaan pelanggan harian yaitu 30 unit/hari
untuk masing-masing ban Radial tipe BTO1 dan BT02. Hal ini dapat terlihat jelas
pada setiap stasiun kerja terdapat pemborosan waktu menunggu karena lose time
yang tinggi schingga kapasitas yang mampu dikerjakan oleh stasiun kerja tersebut
belum maksimal.

Bottleneck yang terjadi antar stasiun kerja yang cukup jauh juga
mengakibatka perbedaan waktu standar yang tinggi. Masalah ini terlihat jelas
pada stasiun kerja Cutting, Building dan Curing yang terdapat penumpukan Work
In Process (WIP), jelas hal ini menyebabkan terbuangnya waktu siklus schingga
menyebabkan besamya lead time.

5.3.1 Usulan Perbaikan dan Future State Value Stream Mapping

Berdasarkan dari analisis permasalahan pemborosan tersebut, maka
terdapat beberapa usulan yg diajukan, yaitu:

1. Stasiun kerja Banbury
Pada stasiun kerja Banbury, ada baiknya dilakukan penggabungan elemen
kerja, sehingga lebih menghemat waktu serta menghilangkan waktu
transportasi. Penghematan waktu- yang terjadi akan meningkatkan kapasitas
produksi. Adapun kondisi aktual dan usulan tersebut pada Tabel 5.7.
Tabel 5.7 Kondisi Aktual Ban Radial SK Banbury

Kondisi Aktual BTO1 Kondisi Aktual BT02

(detik/unit) | (detik/unit) | (detik/unit) | (detik/unit)
SK 1 - Proses Banbury
Mengambil Material - 4,1 4,1
Menimbang 2] 2,7
Membuka Kemasan 1,6 1,6
Input Matenal 20,7 20,7
Proses Banbury 368,5 1050 368,5 1050
Dusting 20,7 20,7
Booking 6317 31,7

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
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Asumsi untuk rincian penggabungan clemen kerja terlihat pada Tabel 5.8.

Tabel 5.8 Asumsi Usulan Perbaikan Ban Radial SK Banbury

Kondisi Aktual

Usulan Perbaikan

Keterangan

Pada elemen kerja
mengambil material,
| menimbang dan

" | membuka kemasan
memiliki total waktu
baku sebesar 8 detik

Menggabungkan ketiga
elemen tersebut dan
menghilangkan kegiatan
transportasi mengambil
malerial serta membuka
kemasan

Kondisi setelah
penggabungan elemen
kerja menimbang
menjadi 4,3 detik

T

Pada kondisi aktual
untuk input
2. | material,operator

atau 15 detik

menempuh jarak 5 meter

Mendekatkan mesin
timbangan dengan mesin
mixing, yang dapat
memungkinkan operator

bekerja dengan jarak 1 m.

Kondisi input material
setelah pendekatan
timbangan dengan
mesin mixing
memperoleh waktu

sebesar 5 detik
Pada kondisi aktual
clemen Booking Mendekatkan proses L Kondisi setelah
menghabiskan total Booking dengan tempat perbaikan pada
3 waktu sebesar 631,7 penyimpanan sementara elemen kerja Booking

" | detik yang terdini dari untuk output yang dapat diperoleh total
Booking 431 detik dan | dihasilkan pada SK waktu baku sebesar
transportasi sebesar Banbury 442 detik

210,7 detik

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Berdasarkan Tabel 5.8, usulan perbaikan dibuat berdasarkan asumsi penulis.

Setelah dilakukan perbaikan terdapat pengurangan waktu produksi dari

aktivitas pada SK Banbury. Kondisi perubahan waktu produksi setelah usulan
dapat dilihat pada Tabel 5.9.
Tabel 5.9 Kondisi Setelah Perbaikan Ban Radial SK Banbury

Kondisi Aktual BTO!1 Kondisi Aktual BT02
Elemen Kerja Waktu Total Waktu Waktu Total Waktu
Standar Standar Standar Standar
(detik/unit) | (detik/unit) | (detik/unit) | (detik/unit)
SK 1 - Proses Banbury
Menimbang 4,3 4,3
Input Material AR8S S
Proses Banbury 368,5 sS40 368,5 S
Dusting 20,7 20,7
Booking 442 442

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
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2. Stasiun kerja Beading

Pada stasiun kerja Beading, aktivitas transportasi untuk pengambilan

covering tahap pertama dan tahap kedua memiliki waktu yang cukup lama

karena letaknya yang jauh dari jangkauan operator. Adapun kondisi aktual

dan usulan tersebut dapat dilihat pada Tabel 5.10.
Tabel 5.10 Kondisi Aktual Ban Radial SK Beading

Kondisi Aktual BTOl Kondisi Aktual BT02
Elemen Kerja Waktu Total Waktu Waktu Total Waktu
Standar Standar Standar Standar
(detik/unit) | (detik/unit) | (detik/unit) | (detik/unit)
SK 2 - Proses Beading
Persiapan 12,2 12,2
Extruder 32,2 322
Winding 24 24
Mengambil Covering 3,8 38
Meletakkan Covering Pada 28 104,3 28 1043
Bead g
Mengambil Covering 135200 13,2
Meletakkan Covering Pada 2.8 28
Bead
Booking 613,25 13,2

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Asumsi untuk rincian pengurangan jarak pengambilan dan Booking dalam

aktivitas pada stasiun kerja Beading terlihat pada Tabel 5.11.
Tabel 5.11 Asumsi Usulan Perbaikan Ban Radial SK Beading

No Kondisi Aktual Usulan Perbaikan Keterangan
Pada kondisi aktual . Kondisi setelah
untuk mengambil I\zﬁnﬁs;ﬁ 1 z;r::k - perbaikan untuk

1 covering,operator Ene fmn ki nk’ai ogeratr:) . mengambil cover
" | menempuh jarak 6 meter 8 P diperlukan waktu 3

atau 13 detik untuk

untuk mengambil cover
cukup dengan jarak 1 m.

detik untuk BT01 dan

2. | trolly), operator perlu

atau 13 detik untuk
BTO01 dan BT02.

menempuh jarak 6 meter

BT01 dan BT02. BTO2.

Pada kondisi aktual

untuk Booking Mendekatkan jarak L Kondisi setelah
(meletakkan output pada | peletakkan, yang dapat perbaikan untuk

memungkinkan operator
untuk meletakkan output
cukup dengan jarak 1 m.

Booking diperlukan
waktu 3 detik untuk
BTO1 dan BTO02.

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
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Berdasarkan Tabel 5.11, asumsi kondisi mendatang setelah dilakukan

perbaikan terdapat pengurangan waktu produksi dari aktivitas pada SK

Beading. Kondisi perubahan waktu produksi setelah usulan dapat dilihat pada

Tabel 5.12.

Tabel 5.12 Kondisi Setelah Perbaikan Ban Radial SK Beading

Kondisi Aktual BTO1 Kondisi Aktual BT02
Total
; Waktu Waktu Total Waktu
Bl Reod Standar S‘{t\; ?]l:;:r Standar Standar
(detik/unit) (detik/unit) (detik/unit) | (detik/unit)
SK 2 - Proses Beading
Persiapan 12,2 12,2
Extruder 32,2 32,2
Winding 24 24
Mengambil Covering 38 38
Meletakkan Covering Pada 28 $3.8 28 838
Bead
Mengambil Covering 30 ° AP (i
Meletakkan Covering Pada 28 28
Bead
Booking 3,0 300

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
3. Stasiun Kerja Building

Pada stasiun kerja Building, aktivitas transportasi untuk mengambil bead,

inner liner, ply 1 dan lain-lain dapat diminimalisir. Usulan perbaikan yang

diperlukan untuk mengeliminasi pemborosan yang terjadi adalah medekatkan

letak peralatan dengan operator SK Building. Adapun kondisi aktual dan
usulan tersebut dapat dilihat pada Tabel 5.13 dan Tabel 5.14.
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Tabel 5.13 Kondisi Aktual Ban Radial SK Building

Kondisi Aktual BTO1 Kondisi Aktual BT02
Elemen Kerja Waktu | Total Wakiu | Waktu | Total Waktu
Standar Standar Standar Standar
(detik/unit) | (detik/unit) | (detik/unit) | (detik/unil

SK 4 - Proses Building

Ambil Bead 5.4 54

Pasang Bead Pada Roller 12,5 12,4

Ambil fnner Liner 1,5 1,6

21;51;125 Inner Liner Pada 196 19.7

Ambil Ply | 1,6 1,7

Pasang Ply 1 Pada Roller 34,4 34,4

Tune Up - 89,7 89,7

Ambil Side Tread 1,6 1,6

I;z:)s’?:rg Side Tread Pada ‘ 50,8 50

Stitching 343 34,2

Green Tire Transfer "' 65,1 652

Ambil Belt 1 1,5 517,6 1,7 519,8

Pasang Belt | Pada Roller 19,5 19,8

Ambil Belt 2 1,5 1,6

Pasang Belt 2 Pada Roller 20,3 20,7

Ambil Layer 1,6 1,7

Pasang Layer Pada Roller 56 56,4

Stitching 59 59,4

Ambil GT Pada Roller 5.4 5,3

Letakkan GT Pada Meja

Keda 1,6 1,8

Pasang Barcode G 13 13,20

Inspection 16,4 16,8

Booking 53 55

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Asumsi untuk rincian pengurangan jarak dalam aktivitas pada stasiun kerja
Building terlihat pada Tabel 5.14.
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Tabel 5.14 Asumsi Usulan Perbaikan Ban Radial SK Building

No Kondisi Aktual Usulan Perbaikan Keterangan
isi setclal
Pada kondisi aktual untuk | Mendekatkan jarak K::Eg:ila;c:;:]u;\
mengambil bead,operator | pengambilan, yang dapat fncn ambil bead
1. | menempuh jarak 3 meter | memungkinkan operator di & ; k
: ‘ iperlukan wakitu 1,3
atau 5,4 detik untuk BTO1 | untuk mengambil bead detik k BTOI da
dan BT02 cukup dengan jarak | m. ity fumt f
' BTO2.
Pada kondisi aktual untuk henantenal setkatasiig T Kondisi setelah
tune up di mesin building, bcmlle se agafwaktu yang perbaikan pada elemen
2. | memakan waktu 89,7 silkfiis Brofcs i tune up didapatkan
detik untuk pembentukan s [:]i svakid o rﬁmal hasil sebesar 65,5
GT mencap detik
- isi sctelah
Pada kondisi aktual untuk K;gg;;;zcu;fuk green
green case transfer Mendckatkan jarak mesin gusc transfer
memiliki waktu proses Sirst building dengan v
3. . . menghasilkan waktu
scbesar 65,1 untuk BTO1 | second building saling sebesar 35.1 untuk
dan 65,2 untuk BT02 berdampingan BTOI dan 15 ¥ unhk
dengan jarak 3 meter BT02
Pada kondisi aktual untuk | Mendekatkan jarak Kc(:g(ai:ra;c:::?rk
mengambil GT pada pengambilan dengan meja rncn ambil GT pada
roller, operator kerja, yang dapat i ”e%, il i r::c'a
4. | menempuh jarak 3 meter | memungkinkan operator kesia dicert quan \3 skiu
menuju meja kerja atau untuk mengambil GT : ‘? delif; untuk BTOI
5,4 detik untuk BTO1 dan | pada roller cukup dengan d;m 1.3 detik untuk
5,3 detik untuk BT02. jarak 1m. ]
BTO02.
Pada kondisi aktual untuk | Mendekatkan jarak Kondisi setelah
pasang barcode, operator | pengambilan, yang dapat perbaikan untuk
5 menghasilkan waktu memungkinkan operator mengambil dan
* | sebesar 8 detik untuk untuk mengambil alat meletakan alat
mengambil dan meletakan | barcode yang masih barcode diperlukan
kembali alat barcode dalam jangkauan tangan waktu 3 detik

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Berdasarkan Tabel 5.14, asumsi kondisi mendatang setelah dilakukan
perbaikan terdapat pengurangan waktu produksi dari aktivitas pada SK
Building. Kondisi perubahan waktu produksi setelah usulan dapat dilihat pada
Tabel 5.15.
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Tabel 5.15 Kondisi Sctelah Perbaikan Ban Radial SK Building

i Kondisi Aktual BTO1 Kondisi Aktual BT02 _ |
- Waktu | Total Waktu Waktu | Total Waktu
BEmAR e Standar Standar Standar Standar
(detik/unit) | (detik/unit) | (detik/unit) [ (detik/unit)
SK 4 - Proscs Building ]
Ambil Bead 1,3 13
[ pPasang Bead Pada Roller 12,5 12,4
Ambil Inner Liner 1,5 1,6
Pasang Inner Liner Pada 19.6 19.7
Roller ’
Ambil Ply 1 1,6 1,7
Pasang Ply 1 Pada Roller 34,4 34,4
Tune Up 65,5 65,5
Ambil Side Tread 1,6 1,6
Pasang Side Tread Pada 50,8 50
Roller
Stitching 34,3 34,2
Green Tire Transfer 35,1 352
Ambil Belt 1 1,5 450,3 1,7 452,5
Pasang Belt | Pada Roller 19,5 19,8
Ambil Belt 2 1,5 1,6
Pasang Belt 2 Pada Roller 20,3 20,7
Ambil Layer 1,6 1,7
Pasang Layer Pada Roller 56 56,4
Stitching 59 59,4
Ambil GT Pada Roller 1,4 1,3
Lelgkkan GT Pada Meja 1.6 1.8
Kerja
Pasang Barcode g§® 82
Inspection 16,4 16,8
Booking 53 5,5

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
4. Stasiun Kerja Curing

Pada stasiun kerja Curing, aktivitas Booking yang bersamaan dengan

transportasi oufput dari stasiun kerja Curing ke tempat penyimpanan

sementara perlu diminimalisasi. Usulan perbaikan yang diperlukan untuk

mengeliminasi pemborosan yang terjadi adalah mendekatkan jarak diantara

keduanya. Adapun kondisi aktual dan usulan tersebut dapat dilihat pada Tabel

5.16.
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Tabel 5.16 Kondisi Aktual Ban Radial SK Curing

Kondisi Aktual BTO1

Kondisi Aktual BT02

Elemen Keija Waktu | Total Waktu | Waktu Total Waktu
Standar Standar Standar Standar
(detik/unit) | (detik/unit) | (detik/unit) | (detik/unit)
SK 5 - Proses Curing
Ambil GT Pada Trolly 4 4,2
Peletakkan GT Pada Crane 2,7 2,9
Pemindahan GT Pada 19.4 194
Cetakan 2 961,3 2 962,5
Proses Curing 647,2 647,2
Cooling 253,8 253,8
Booking 342 349

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Asumsi untuk rincian pengurangan jarak Booking dalam aktivitas pada

stasiun kerja Curing terlihat pada Tabel 5.17.
Tabel 5.17 Asumsi Usulan Perbaikan Ban Radial SK Curing

No Kondisi Aktual Usulan Perbaikan Keterangan
Pada kondisi aktual untuk . Kondisi setelah
mengambil GT pada Mendeka't AT JaEEK perbaikan untuk

pengambilan, yang dapat :
trolly, operator — mengambil GT pada
1. ; memungkinkan operator 3
menempuh jarak 3 meter tuk mengambil GT pda trolly diperlukan
atau 4 detik untuk BTOL | 71 B T waktu 2 detik BTO1
dan 4,2 detik BT02. ik ~ | dan2,2 detik BT02.
Pada kondisi aktual untuk | Mendekatkan jarak - Kondisi setelah
meletakkan GT pada pengambilan, yang dapat perbaikan untuk
5 | crane, operator memungkinkan operator meletakkan GT pada
" | menempuh jarak 2 meter | untuk meletakkan GT crane diperlukan
atau 2,7 detik untuk BTO1 | pada crane dengan jarak waktu 1,2 detik BTO1
dan 2,9 detik BT02. 0,5m dan 1,4 detik BT02.
Pada kondiii aktual stk Mcndeka.tkan jarak 3 Kondgs: setelah
: pengambilan, yang dapat perbaikan pada
pemindahan GT, . :
% il Ktu 19.4° memungkinkan operator elemen pemindahan
:int'k ARkl Ly untuk pemindahan GT GT didapatkan hasil
c dengan jarak 0,5 m. scbesar 4,4 detik
Pada }condtsl aktual untuk ' L Kondisi setelah
Booking (meletakan Mendckatkan jarak oy
perbaikan untuk
output pada trolly), peletakan, yang dapat ey
. Booking diperlukan
4, | operator perlu menempuh | memungkinkan operator wakiu 5.2 detik untuk
jarak 10 meter atau 34,2 | untuk meletakan output BTOI dr;n 5.9 detik
detik untuk BTO1 dan cukup dengan jarak 1 m. BT02 '
34,9 detik BT02, '

(Sumber; Hasil Pengolahan Data)
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Berdasarkan Tabel 5.17, asumsi kondisi mendatang setelah dilakukan

perbaikan terdapat pengurangan waktu produksi dari aktivitas pada SK

Curing. Kondisi perubahan waktu produksi pada Tabel 5.18.
Tabel 5.18 Kondisi Setelah Perbaikan Ban Radial SK Curing

Kondisi Aktual BTOI Kondisi Aktual BT02
Elemen Kerja Waktu | Total Waktu Waktu | Total Waktu
Standar Standar Standar Standar
(detik/unit) | (detik/unit) | (detik/unit) | (detik/unit)
SK 5 - Proses Curing
[ Ambil GT Pada Trolly 2 2,2
Peletakkan GT Pada Crane 1,2 1,4
Pemindahan GT Pada 44 ‘
Cetakan : 842,8 X 843,9
Proses Curing 647,2 647,2
Cooling 183,8 ° - 183,8 ¢
Booking 44 2. 49

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

5. Stasiun Kerja Final Inspection

Pada stasiun kerja Final Inspection. Usulan perbaikan yang diperlukan untuk

mengeliminasi pemborosan yang terjadi adalah mendekatkan jarak diantara

keduanya. Adapun kondisi aktual dan usulan tersebut dapat dilihat pada Tabel
5.19.
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Tabel 5.19 Kondisi Aktual Ban Radial SK Final Inspection

Kondisi Aktual BT(] Kondisi Aktual BT02
Elemen Kerja Waktu | Total Waktu [ Waktu | Total Waktu
Standar Standar Standar Standar
(detik/unit) | (detik/unit) | (detik/unit) | (detik/unit)
SK 6 - Proses Final Inspection
Ambil GT Pada Trolly 4,0 43
Meletakkan GT Pada Mesin 41 '
Trimming . 4,4
Proses Trimming 29,8 30,5
Booking 5.4 56
Ambil GT Pada Trolly 4,0 42
Meletakkan GT Pada Mesin o~ -
Inspection G 42,
Proses Inspection 45,2 46,0
Pembenian Stamp 838 9,2
Booking O 2192 RS 2241
Ambil GT Pada Trolly 4000 TR
Meletakkan GT Pada Mesin FEE
Balancing B 4?2::', L : 4’4 '
Proses Balancing 30,9 30,9
Booking s, 3 s 5,6
Ambil GT Pada Trolly R AT
Meletakkan GT Pada Mesin A e
Uniformity £ 408 A3
Proses Uniformity 50,9 50,9
Booking TG §; 1 e wee S 2

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Asumsi untuk rincian pengurangan jarak Booking dalam aktivitas pada

stasiun kerja Curing terlihat pada Tabel 5.20.
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Tabel 5.20 Asumsi Usulan Perbaikan Ban Radial SK Final Inspection

—

No Kondisi Aktual Usulan Perbaikan Keterangan
Pada kondisi aktual untuk isi S
ambil GT operator perlu Mendekatkan jarak { Kond!SI sewlah’ t

1. | menempuh jarak 4 meter peletakan, yang dapat S_Cfball klz:: amblll Glr
sl 4 detik antok BTO1 | memungkinkan operator | REV R
dan 4,3 detik BT02. cukup dengan jarak | m. 1c3udct:;:l;3'roz i
Pada kondisi aktual untuk s K, disi setel h
meletakkan GT operator Mendeuatkan Jurk b 115(1 pypars T

2. | perlu menempubh jarak 2 peletakan, yang dapat g;rball lim mnblil Gl 1
meter atau 4,1 detik untuk memungkinkan operator dll-:‘ckr . a];(vl?ﬂt)l; d,
BTO1 dan 4.4 detik BT02. | SUkup dengan jarak 1 m. 1c4ld;?1:‘imz "

[~ | Pada kondisi aktual untuk ondisi .
booking GT operator perlu Mendekatkan jarak ! Kort])d!i1 Setelab}?l GT

3. | menempuh jarak 4 meter | P cletakan, yang dapat g'_:r all ]‘:: = llt 1,4
atau 5.4 deiik untuk BTO] | Memungkinkan operator | 4t L BTO1
dan 5,6 detik BT02. cukup dengan jarak I m. leéld;?kmBTOZ i
Pada kondisi aktual untuk e '
ambil GT operator perl: Mendekathan jarak - KOfl;dflS(l Seie]ﬂl'}

4. | menempuh jarak 4 meter peletakan, yang dapat S_cr all lim am:lzl GIT
atau 4 detik untuk BTO1 memungkinkan operator du:'elz . ta ILV;;T(()I; d
dan 4.2 detik BT02. cukup denganjarak T m. | %40 B2,
Pada kondisi aktual untuk . andi -
meletakkan GT opv::rl:irtlolr1 Mendekatkan jarak Kmt])d?f(l Setelab

5. | perlu menempuh jarak 2 peletakan, yang dapat gfﬂ’ al1 lim am:l:iuGT
medecatan 4.0 detik untik | DEoungkinkan operatar ikt :
BTO! dan 4.2 detik BT02, | cukup dengan jarak 1 m. 1ezld;$l;n%§m an
Pada Kondisi akfoal GARK | - " Kondisi '
booking GT operator r;;crlu Mefidchalin jark Km;)d}s1 SCtCla}}

6. | menempuh jarak 4 meter peletaican, yang dapat ECF allklim ambli: 0
a0 8.3 detik unuk BTo| | Memungkinkan operator | T uk BTO! i
dan 5,5 detik BT02. cukup dengan jarak 1 m. 1esnd;?|:l;3m§m an
Pada kondisi aktual unt - s ,
ambil GT operator pcrr]l:k Mendekatkan jarak Kogd!il setela}}

7. | menempuh jarak 4 meter pelciakan, yang dapat SFr all ;m ambtl T
atau 4 detik untuk BTO1 memungkinkan operator dlp'cl: T
dan 4,2 detik BT02 cukup dengan jarak | m. 1c:ildcl:?siu[l;T%§0l -
Pada kondisi il \
meletaklan lc;[lft:al;?é:k Mendekatkan jarak i Kml:d!sn sclclnl} .

8. | perlu menempuh ?arak 2 pelelaka, yang dapat zcr mki.\“ s e
oelar atitd Aol bt memungkinkan operator ll‘p_t.rlukan w:}‘.(m l
BTO! dan 4.2 detik BT02, | CWkup dengan jarak | m. (lbzm\t l:Tu[‘;'l%lzm dun

X A ,2 detik !
Pada kondisi aktual isi se
booking GT opcrl:’to:j:[ct:ll(u Mendekatkan jarak [ Ko:l;(l!sn sotolah

9. | menempuh jarak 4 meter peletakan, yang dapat zcr nllki?n ﬂmb%l =

e e yro1 | memungkinkan operator | EURE VO
| . uk dan
dan 5,5 detik BT02. cukup dengan jark 1 m. ) ) ¢ 4o 5r02,

(Sumber; Hasil Pengolahan Data)
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Berdasarkan Tabel 5.20, asumsi kondisi mendatang setelah dilakukan
perbaikan terdapat pengurangan waktu produksi dari aktivitas pada SK Fi inal
Inspection. Kondisi perubahan waktu produksi pada Tabel 5.21.

Tabel 5.21 Kondisi Setelah Perbaikan Ban Radial SK Final Inspection

Kondisi Aktual BTO01 Kondisi Aktual BT02
Elemen Kerja Waktu | Total Wakwu | Waktu | Total Waktu
| Standar Standar Standar Standar
(detik/unit) | (detik/unit) | (detik/unit) | (detik/unit)
SK 6 - Proses Final Inspection
Ambil GT Pada Trolly 108 e
Meletakkan GT Pada Mesin By AT
Trimming 1,15 gl 4
Proses Trimming 29,8 30,5
—E)oking 1,4 gl - 'il,6
Ambil GT Pada Trolly 21,08 2
Meletakkan GT Pada Mesin G L i
; fot: 1,085 2
Inspection ? % LA
Proses Inspection 45,2 46,0
Pemberian Stamp 8,8 92
Booking 1,305 179,1 #1555 183,9
Ambil GT Pada Trolly 1,0 . i1 34
Meletakkan GT Pada Mesin :
; 1,2/ 1.4
Balancing R :
Proses Balancing 30,9 30,9
Booking 1,388 1,6
Ambil GT Pada Trolly 1,1 1.4
Meletakkan GT Pada Mesin 10 e
Uniformity 'V : i
Proses Uniformity 50,9 50,9
Booking 1,1 15288

(Sumber; Hasil Pengolahan Data)

Dengan adanya kelima usulan tersebut, maka kapasitas akan semakin
meningkat. Kapasitas yang meningkat akan mengurangi jumlah WIP,
semakin sedikit WIP maka Time Between Next Operation (TBNO) akan
semakin berkurang dan nantinya mempengaruhi berkurangnya lead time.
Perhitungan asumsi pengurangai WIP dan TBNO untuk stasiun kerja
Building dan Curing dapat dilihat pada Tabel 5.22 dan 5.23.

146



Tabel 5.22 Perhitungan Pengurangan Work In Process (WIP)

: : WIP | Selisih WS Selisih WS
J St
P rf)Ic‘;:k Ka:r‘;;n Aktual | pada keadaan | sctelah dilakukan g i S(.:ldah
(unit) aktual usulan perbaikan Usulan (unit)
Building | 2 203 sec 151,8 sec ((3x151,8)/203) =
BTOI 09 ~1
Curing 2 364,3 sec 270,9 sec [(2x 27:).19) / 1364,3]
Building 2 204,7 sec 153,5 sec [(2x 153,5)/204,7)
BT02 =09~1 =
Curing 2 363,5 sec 270 sec (2 x 2'1101) / 3163,5] =
(Sumber: Hasil Pengolahan Data) ;
Tabel 5.23 Perhitungan Pengurangan Time Between Next Operation (TBNO)
Permintaan WIP TBNO

WIP TBNO

Jenis Stasiun
b Aktual Aktual
Produk | Kema | iy | (detik)

Harian Rata-rata Setelah Setelah
Kedua Jenis Ban Usulan Usulan
Radial (unithari) |  (unit) (detik)

Building 2 1680 30 1 840

BTOl
Curing 2 1680 30 1 840
Building 2 1680 30 1 840

BTO02
Curing 2 1680 30 1 840

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Berdasarkan data usulan perbaikan diatas, maka dibuat Future State Value
Stream Mapping (FSVSM) untuk ban Radial tipe BTO1 dan BT02 yang dapat
dilihat pada Gambar 5.1 dan 5.2.
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b. Tipe BT02

25.200 detik

Produksi per hari = 30411 detik

=12.35 ~ 13 unit/hari

Jadi, dapat disimpulkan bahwa target produksi harian ban Radial tipe
BTO1 dan BTO02 yang dihasilkan sebesar 13 unithan.
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5.3.2

533

Perhitungan Process Cycle Efficiency FSVSM

Seperti pada current state value stream mapping, perhitungan Process
Cycle Efficiency dilakukan untuk mengetahui berapa besar peningkatan
efisiensi yang dicapai melalui usulan perbaikan yang telah
direckomendasikan. Perhitungan PCE FSVSM dilakukan dengan
menggunakan rumus:

1. Ban Radial Tipe BTOI

2035,2
Process Cycle Ef ficiency =

0 — 0
5365'235 100% = 37,93%

2. Ban Radial Tipe BT02

20
Process Cycle Ef ficiency = T3911

Hasil dari perhitungan PCE kemudian dibandingkan dengan PCE pada

x100% = 38%

current state value stream mapping. Perbandingan tersebut dapat dilihat
pada Tabel 5.24.
Tabel 5.24 Perbandingan Hasil PCE Current dan Future

Produk PCE Current | PCE Future
BTO1 28,96% 37,93%
BT02 29,02% 38%

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Analisis Pemborosan

Target produksi harian ban Radial yang harus dicapai untuk tipe BT01 dan
BT02 masing-masing sebesar 30 unithari, namun perusahaan hanya
mampu memproduksi sebanyak 11 unit/hari. Setelah dilakukan perbaikan
pada lantai produksi maka didapatkan hasil scbagai berikut:

Tipe BTO1

25.200 detik
2035,2 detlk

= 12,38 ~ 13 unit/han

Produksi per hari =
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6.1

BAB VI

KESIMPULAN DAN SARAN

Kesimpulan

Kesimpulan yang didapat dari hasil analisis dan pembahasan pada

penelitian ini yaitu sebagai berikut:

1.

Langkah yang dapat dilakukan untuk mengidentifikasi terjadinya pemborosan
pada proses produksi ban Radial di PT Bridgestone Tire Indonesia adalah
dengan membuat Process Activity Mapping (PAM), dimana PAM digunakan
untuk mengetahui proporsi dari kegiatan yang termasuk Value Added (VA)
dan Non Value Added (NVA). Peta ini mampu mengidentifikasi adanya
pemborosan pada value stream dan mengoptimalisasi proses produksi ban
Radial agar lebih efektif dan efisien. Adapun pemborosan yang terjadi pada
proses produksi ban Radial yaitu tingginya waktu menunggu sehingga terjadi
bottleneck pada stasiun kerja Cutting, Building dan Curing. Hal ini
disebabkan karena perbedaan waktu standar yang tinggi, sehingga target
produksi harian tidak tercapai. Selain itu masih terdapat non value added
activity yang perlu diminimalisir atau dihilangkan agar proses produksi
berjalan optimal.

Process Cycle Efficiency (PCE) digunakan untuk mengukur tingkat efisiensi
dari keseluruhan proses produksi ban Radial tipe BTOl dan BTO2.
Berdasarkan perhitungan PCE yang telah dilakukan, didapatkan hasil bahwa
PCE untuk ban Radial tipe BT01 scbesar 28,96% dan PCE untuk ban Radial
tipe BT02 sebesar 29,02%.

Usulan perbaikan yang dilakukan untuk mengurangi pemborosan pada proses
produksi ban Radial yaitu dengan menggabungkan elemen kerja pada stasiun
kerja Banbury, meminimalisir waktu transportasi bahan dan waktu menunggu
yang mengakibatkan bottleneck pada stasiun kerja Cutting, Building dan
Curing serta mengelompokkan Value Added (VA) dan Non Value Added
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6.2

(NVA) schingga dapat diketahui tingkat efisiensi dari keseluruhan proses
produksi yang dapat membantu perusahaan dalam meningkatkan kapasitas
produksi.

Setelah dilakukan perbaikan, nilai PCE proses produksi ban Radial
mengalami peningkatan. Peningkatan yang terjadi pada ban Radial tipe
BTOI sebesar 8,97% dan 28,96% menjadi 37,93%. Sedangkan untuk ban
Radial tipe BT02 menjadi 38% dimana sebelumnya hanya sebesar 29,02%.

Saran

Dalam membantu perusahaan untuk mengurangi pemborosan pada proses
produksi ban Radial yang mungkin dapat terjadi kembali dikemudian hari,
maka penulis memberikan saran seperti pada saat ini perusahaan belum
menerapkan Value Stream Mapping dalam proses produksi pembuatan ban
Radial maupun ban Bias, maka penulis merasa perusahaan perlu menerapkan
konsep Lean Manufacturing dengan menggunakan metode Value Stream
Mapping pada proses produksi ban, agar segala bentuk pemborosan yang
terjadi dapat terindentifikasi secara cepat dan ditangani secara tepat.

Terdapat dua buah saran yang diajukan untuk mengurangi permborosan yang
terjadi di lantai produksi, yaitu dengan melakukan penggabungan elemen
kerja pada stasiun kerja Banbury dan asumsi meminimalisir waktu

transportasi dan waktu menunggu antar stasiun kerja.
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