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ABSTRAK

Persaingan di dunia industri saat ini, menuntut pelaku industri harus cepat dan
tanggap dalam menghadapt perubahan dan memenuhi permintaan konsumen,
Begitu juga dengan PT Yamaha Indonesia yang selalu melakukan perbaikan terus
menerus disetiap bagian perusahaannya. PT Yamaha Indonesia bergerak di bidang
industri alat musik yang memproduksi Piano. Salah satu lini produksi di PT
Yamaha Indonesia, yaitu lint MC Bridge yang memproduksi Part Treble Bridge
dan Bass Bridge. Pada lini MC Bridge terdiri dari 6 stasiun kerja dan 6 operator.
Permasalahan yang dialami pada lini tersebut adalah terdapat waktu menganggur
(7dle time). Hal tersebut dapat menyebabkan tidak optimalnya efisiensi antara satu
operator dengan operator yang lain. Oleh karena itu, perlu dilakukan analisis
untuk mengetahui besar idle time dan efisiensi dengan jumlah tenaga kerja yang
dimiliki perusahaan. Dengan mengurangi idle time dan meningkatkan efisiensi lini
MC Bridge maka kapasitas produksi dapat meningkat. Data yang dibutuhkan
adalah waktu siklus dan elemen kerja untuk setiap operator. Setelah itu,
menghitung waktu normal dan waktu standar. Lalu menghitung takt time dengan
cara membagi jumlah waktu kerja efektif dengan jumlah produksi dalam satu
bulan. Untuk mengetahui idle time dan efisiensi dilakukan perhitungan man
power efficiency atau kaju haikin selanjutnya membuat Tabel Standar Kerja
Kombinasi Tipe 2 dan Yamazumi Chart untuk melihat gratik tingkat
keseimbangan beban kerja sebelum realokasi elemen kerja. Dari perhitungan
tersebut, diketahui efisiensi lini MC Bridge sebesar 49,19% dan balance delay
sebesar 50,81% atau dapat dimaksud bahwa 50,81% dari waktu yang tersedia bagi
operator untuk mengerjakan tugasnya kurang dimanfaatkan karena adanya waktu
menunggu/menganggur. Waktu Menunggu/menganggur lebih besar dari takt time
(864,28,50 detik > 283,51 detik). Hal ini memungkinkan untuk mencari
kebutuhan tenaga kerja yang optimal di lim MC Bridge. Setelah dilakukan
realokasi elemen kerja, terjadi pengurangan stasiun kerja dan operator. Jumlah
stasiun kerja awal adalah 6 SK menjadi 4 SK dan jumlah operator awal dari 6
operator menjadi 4 operator. Setelah perbaikan dengan Tabel Standar kerja
Kombinasi Tipe 2 terjadi peningkatan efisiensi pada lini MC Bridge, diketahuin
efisiensi lini MC Bridge setelah perbaikan menjadi 73,25% (naik 24,6%), balance
delay menjadi 26,75% (turun 24,06%) dan waktuu tunggu (idle time) menjadi
303,31 detik (turun 561,07 detik).

Kata Kunci : Tabel Standar Kerja Kombinasi, Man Power Efficiency/Kaju Haikin,
Yamazumi Chart, Realokasi Elemen Kerja,  Efisiensi Lini, ldle

Time.
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BAB I

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang Masalah

Pertumbuhan ekonomi saat ini dapat dilihat dari meningkatnya kegiatan
berbagai sektor industri yang tengah berkembang. Peningkatan ini dapat
menimbulkan persaingan antara industri yang satu dengan industri lainnya,
terutama pada industri yang sejenis. Salah satu industri yang tengah berkembang
yaitu industri alat musik. Industri alat musik khususnya industri piano merupakan
produk industri dengan permintaan yang cukup tinggi di luar negeri. Untuk itu
industri ini dituntut untuk selalu menjadi yang terdepan dengan memperbaiki dan
meningkatkan kualitas dalam segala bidang dalam menjalankan kegiatannya.
Banyak perusahaan yang memberi perhatian lebih pada segi efektivitas, efisiensi
dan produktivitas. Karena dengan ketiga faktor tersebut, perusahaan dapat melihat
penggunaan optimal dari sumber daya yang dimiliki serta pencapaiannya terhadap
target yang diinginkan oleh suatu perusahaan. Hal ini dapat dipenuhi apabila
perusahaan melakukan pengaturan terhadap jadwal penyelesaian permintaan
dengan sebaik-baiknya. Salah satu faktor yang berpengaruh agar pesanan dapat
diselesaikan atau terpenuhi sesuai dengan jadwal yang ditetapkan yaitu faktor
waktu, pekerja atau tenaga kerja yang terlibat langsung didalam bagian proses
produksi.

Untuk mengetahui besar beban kerja yang dialami oleh pekerja dalam
melaksanakan suatu proses aktivitas pekerjaan, maka diperlukan suatu metode
yang nantinya dapat digunakan untuk meningkatkan produktivitas kerja di dalam
usaha peninggkatan produktivitas diantaranya dapat dilakukan dengan mengganti
metode kerja yang telah ada dengan mempertimbangkan faktor-faktor yang
mempengaruhi aktivitas tersebut. Cara lain yang dapat dilakukan yaitu dengan
lebih mengoptimalkan para karyawan agar melakukan aktivitas pekerjaannya

secara tepat.



PT Yamaha Indonesia merupakan salah satu perusahaan yang bergerak
dalam industri alat musik khususnya dalam perakitan piano. Piano yang dihasilkan
oleh PT Yamaha Indonesia merupakan suatu produk yang kualitasnya sangat baik
schingga permintaannya sangat tinggi pada skala internasional. Untuk memenuhi
permintaan konsumen, perusahaan harus dapat meningkatkan produktifitas
dengan optimal.

Semua jenis produk piano mengalami 5 tahapan proses yaitu wood
working, painting, assemmbling, final inspection dan packing. Pada salah satu
proses, yaitu bagian MC Bridge, terdapat sebuah masalah dalam sistem
produksinya, yaitu masih terjadi idle time operator pada stasiun kerja tertentu
yang memiliki sisa waktu lebih tinggi, hal ini dikarenakan proses tidak balance.
Sistem produksi yang tidak efisien secara tidak langsung akan menyebabkan
proses produksi tidak lancar. Maka, diperlukan analisis beban kerja tiap operator
pada bagian MC Bridge agar dapat memilah elemen kerja yang diperlukan dan
mengeliminasi elemen kerja yang tidak diperlukan. Hal ini bertujuan untuk
meningkatkan efisiensi dan cycle time pengerjaan tiap operator tidak melebihi fakt
time perusahaan. Apabila beban kerja sudah seimbang maka perusahaan dapat
mengetahui jumlah kebutuhan tenaga kerja karyawan yang optimal pada bagian
MC Bridge sesuai dengan jumlah beban kerjanya.

Keseimbangan lintasan pada lini MC Bridge ini bertujuan untuk minimasi
waktu menganggur (idle time) yang dimiliki stasiun kerja sehingga didapat
efisiensi lintasan yang tinggi. Selain itu, meningkatnya kualitas kinerja dari tenaga
kerja pada lini MC Bridge juga dapat dilakukan guna meningkatkan efisiensi pada
lini tersebut. Hal ini dapat dilakukan dengan menggunakan Tabel Standar Kerja
Kombinasi dengan memindahkan beberapa elemen kerja yang berdekatan satu
operator ke operator lain. Salah satu indikator peningkatan kualitas kinerja tenaga
kerja adalah semakin optimalnya kinerja tenaga kerja dengan berkurangnya idle
time dimasing-masing operator. Dengan berkurangnya idle time pada operasi

tersebut akan didapatkan efisiensi produksi yang optimal.



2 Bmpajum&ahoperator yang | ,ibu,» }
yang optimal.

3. Berapa tingkat efisiensi sebelum dan sesudah opﬁmalf
pada bagian MC Bridge. v

1.3  Tujuan Penelitian
Dengan adanya perumusan masalah yang jelas dan terstruktur, maka dapat
ditetapkan tujuan dibuatnya penelitian ini: ‘
1. Menentukan berapa besar idle time dan tingkat efisiensi pada bagian
MC Bridge yang telah dicapai perusahaan saat ini.
2. Menentukan jumlah operator yang dibutuhkan sesuai dengan beban
kerja yang optimal.
3. Menentukan perbandingan tingkat efisiensi sebelum dan sesudah

optimalisasi beban kerja dengan tabel standar kerja kombinasi tipe 2.

1.4  Pembatasan Masalah
Mengingat luasnya bidang penelitian ini, keterbatasan kemampuan

peneliti, dan waktu yang tersedia, maka dalam penelitian ini diberikan pembatasan

sebagai berikut:
1. Penelitian dilakukan pada bulan Juli 2014 bertempat di PT Yamaha
Indonesia.

2. Lini produksi yang diamati adalah pada area Wood Working bagian
MC Bridge yang memproduksi piano oleh PT Yamaha Indonesia.



perusahaan agar diperoleh hasil yang\Optimﬁm ;

2. Pihak peneliti : £k
Mendapatkan kesempatan untuk mengaplikasikan ilmu:
selama ini didapat secara akademis, dan mendapatkan tambahan
wawasan mengenai dunia kerja secara langsung,

3. Bagi Masyarakat
Hasil penelitian ini diharapkan dapat menambah ilmu dan informasi
untuk melakukan penelitian selanjutnya ke arah yang lebih baik dan

secara lebih mendalam dan lebih kompleks.

1.6 Sistematika Penulisan
Dalam sistematika ini akan diberikan gambaran menyeluruh dari bab-bab
yang akan dibahas. Adapun sistematika ini mencakup sebagai berikut:
BABI PENDAHULUAN
Bab ini berisikan latar belakang masalah, perumusan masalah, tujuan
penelitian, pembatasan masalah, manfaat penelitian, serta sistematika

penulisan.



Bab ini menjela
masalah penelitian, c
perumusan masalah, metode pen
metode analisis data.

pengamatan. Data yang diperoleh yaitu data primer dan data seku df
Data primer merupakan data hasil pengamatan yang dilakukan _LA'.”
perusahaan, sedangkan data sekunder berupa dokumen perusahaan yang ‘
sudah ada dan sejarah umum perusahaan. Selain itu pada bab ini juga |
dilakukan pengolahan data terhadap masalah yang diteliti, baik hasil yang
diperoleh melalui hasil wawancara dengan perusahaan maupun hasil

pengamatan.

BAB V ANALISIS DAN PEMBAHASAN

Bab ini berisikan penjelasan dan analisis hasil pengolahan data
berdasarkan landasan teori yang digunakan. Untuk selanjutnya, dilakukan
pembahasan untuk menentukan pemecahan masalah yang terbaik, yaitu

metode apa yang menghasilkan efisiensi yang tertinggi.

BAB VI KESIMPULAN DAN SARAN

Dalam bab ini dijelaskan kesimpulan yang diperoleh dari hasil penelitian
yang dilakukan berdasarkan pengolahan dan analisis masalah. Serta
memberikan saran-saran yang membangun sebagai perbaikan bagi

perusahaan dimasa yang akan datang,



sebagai “Alat yang kita gunakan untuk mengubah masukan smnber daya

menciptakan barang dan jasa yang berguna sebagai keluaran.”

Berdasarkan pengertian diatas maka dapat disimpulkan bahwa pengetﬁat; 3 e
dari sistem produksi adalah kumpulan dari subsistem-subsistem yang saling e
berinteraksi untuk menghasilkan barang dan jasa yang mempunyai nilai tambah. 7
Sistem produksi memiliki beberapa karakteristik (Gaspersz, 2001), seperti berikut:
a. Mempunyai komponen—komponen atau elemen-elemen yang saling
berkaitan dan membentuk satu kesatuan yang utuh,
b. Mempunyai tujuan yang mendasari keberadaannya, yaitu
menghasilkan produk (barang dan/atau jasa) berkualitas yang dapat
dijual dengan harga kompetitif di pasar.
¢. Mempunyai aktivitas berupa proses transformasi nilai tambah input
menjadi output secara efektif dan efisien.
d. Mempunyai mekanisme yang mengendalikan pengoperasiannya,

berupa optimalisasi pengalokasian sumber-sumber daya.



menggunakan sumber daya produksi (tenaga ketja, mesin, bahan baku, d
ada.

2.3  Pengukuran Waktu (Time Study) )
Di dalam melaksanakan proses produksi diperlukan suatu pengukuran
kerja untuk mengadakan evaluasi dari jalannya proses produksi tersebut. Dasar
dari pengukuran kerja, yaitu waktu penyelesaian dari proses produksi atau
penyelesaian suatu bagian dari proses produksi keseluruhan. Definisi pengukuran
waktu menurut Barnes (1980) adalah “Suatu metode yang digunakan untuk
menentukan waktu, untuk mengerjakan tugas yang spesifik oleh orang yang
terlatih dan mampu bekerja dalam keadaan normal.” Pengukuran waktu menurut
Wignojosoebroto (2003) adalah “Suatu aktivitas untuk menentukan waktu yang
dibutuhkan oleh seorang operator (yang memiliki skill rata-rata dan terlatih baik)
dalam melaksanakan sebuah kegiatan dalam kondisi dan tempo yang normal.”
Berdasarkan pengertian di atas dapat disimpulkan bahwa pengukuran
waktu adalah suatu metode untuk menentukan waktu yang dibutuhkan oleh

seorang operator yang terlatih dalam melaksanakan sebuah kegiatan dalam

keadaan normal.



macam cara untuk mengukur dan menetapkas
dilaksanakan dengan pengukuran waktu kéﬂh

a.
b.
G.
d.

Dan dalam penelitian ini, metode pengukuran waktu kerja yang di u akar
adalah pengukuran waktu kerja secara langsung dengan stopwatch time smdj&

Penelitian dilakukan dengan cara mengamati dan mencatat waktu kerja operator %

Stopwatch Time Study
Sampling Kerja
Standard Data

.

Predetermined Motion Time System

dengan menggunakan stopwatch sebagai alat pengukur waktu, dimana
pengukuran dilakukan untuk setiap elemen pekerjaan maupun satu siklus

pekerjaan secara utuh, sehingga dapat diketahui berapa lama waktu yang

dibutuhkan oleh seorang operator terampil pada kecepatan normal untuk

mengerjakan suatu tugas tertentu.

2.5  Pengukuran Waktu Kerja dengan Jam Henti (Stopwatch Time Study)
Pengukuran waktu berguna untuk memilih cara kerja terbaik dari beberapa
alternatif yang diusulkan, waktu yang dipakai sebagai patokan (standard) adalah

waktu yang diperlukan untuk menyelesaikan pekerjaan dengan pengerjaan
terpendek (tercepat).

Pengukuran waktu kerja dengan jam henti (stopwatch time study)
diperkenalkan pertama kali oleh Frederick W. Taylor sekitar abad 19. Metode ini

baik diaplikasikan untuk pekerjaan-pekerjaan yang berlangsung singkat dan
berulang, (Wignjosoebroto, 1995).



. : R
Ada tiga metode yang umum digunakan mmkx
kerja dengan menggunakan jam-henti (stopwatch), yaitu penguku
terus menerus (continuous timing), pengukuran waktu secara bemlmgy
timing), dan pengukuran waktu secara penjumlahan (accumulative timing),
(Wignjosoebroto, 1995). R

Pada pengukuran waktu secara terus menerus (continuous t‘iming),'-é;‘- -
pengamat kerja akan menekan tombol stopwatch pada saat elemen kerja pertama
dimulai dan membiarkan jarum penunjuk stopwatch berjalan terus menerus
sampai periode atau siklus selesai berlangsung. Di sini pengamat bekerja terus
mengamati jalannya jarum sfopwaich dan mencatat wakiu yang ditunjukkan
stopwatch setiap akhir dari elemen-elemen kerja pada lembar pengamatan. Waktu
sebenarnya dari masing-masing elemen diperoleh dari pengurangan pada saat
pengukuran waktu selesai.

Pada pengukuran waktu secara berulang-ulang (repetitive timing) yang
disebut juga sebagai snap back method, penunjuk stopwatch akan selalu
dikembalikan (snap back) jarum ke posisi nol setiap akhir dari elemen kerja yang
diukur. Sefelah dilihat dan dicatat waktu kerja, kemudian tombol ditekan lagi dan
segera jarum penunjuk bergerak untuk mengukur elemen kerja berikutnya.
Demikian seterusnya sampai semua elemen terukur. Dengan cara repetitive
timing, data waktu untuk setiap elemen kerja yang diukur dapat dicatat secara
langsung tanpa ada pengerjaan tambahan untuk pengurangan seperti yang
dijumpai dalam metode pengukuran secara terus menerus.

Pada pengukuran waktu secara kumulatif memungkinkan pengamat
membaca data waktu secara langsung di setiap elemen kerja yang ada. Di sini

akan digunakan 2 atau lebih stopwatch yang akan bekerja secara bergantian. Dua



atau tiga stopwatch dalam hal ini akan didekatkan sekaligus pada tempat
pengamat dan dihubungkan dengan suatu tuas. Apabila stopwatch pertama
dijalankan, maka stopwatch nomor 2 dan 3 berhenti (stop) dan jarum tetap pada
posisi nol. Apabila elemen kerja sudah berakhir maka tuas ditekan, hal ini akan
menghentikan gerakan jarum dari stopwatch pertama dan menggerakkan
stopwatch kedua untuk mengukur elemen kerja berikutnya. Dalam hal ini,
stopwatch nomor 3 tetap pada posisi nol. Pengamat selanjutnya bisa mencatat data
waktu yang diukur oleh stopwatch pertama. Apabila elemen kerja sudah berakhir
maka tuas ditekan lagi sehingga hal ini akan menghentikan jarum. Penunjuk pada
stopwatch kedua pada posisi yang diukur dan selanjutnya akan mengerakkan
stopwatch ketiga untuk mengukur elemen kerja berikutnya lagi. Gerakan tuas ini
selain menghentikan jarum penunjuk stopwatch kedua dan menggerakkan jarum
stopwatch Ketiga, juga mengembalikan jarum penunjuk stopwairch pertama ke
posisi nol (untuk bersiap-siap mengukur elemen kerja yang lain, demikian
seterusnya.

Pada penelitian ini, pengukuran waktu kerja dengan jam henti yang
digunakan secara berulang-ulang (repetitive timing). Pengukuran waktu
penyelesaian suatu pengerjaan dimulai sejak gerakan pertama sampai pekerjaan
itu selesai disebut satu siklus dan dilakukan berulang-ulang sampai pengukuran
cukup secara statistik. Dari hasil pengukuran dengan cara ini akan diperoleh
waktu baku untuk menyelesaikan suatu siklus pekerjaan, kemudian waktu ini akan
dipergunakan sebagai standar penyelesaian pekerjaan bagi semua pekerja yang
akan melaksanakan pekerjaan yang sama. Rumus yang digunakan untuk

menetukan jumlah pengukuran yang harus dilakukan dalam penelitian ini adalah:

Z—:f\ﬁv(z )
3 (3 Xi)

N

dimana:
N’ = jumlah pengukuran/pengamatan yang seharusnya dilaksanakan.
N = jumlah pengukuran pendahuluan yang telah dilakukan.

X; = waktu penyelesaian yang diukur pada pengamatan ke-i.
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pengukuran kerja berlangsung. Teknik atau cara untuk memlax'atau
kecepatan kerja operator dikenal dengan “Faktor Penyesuaian (Ratmg Faéfaﬂl »

Secara umum kegiatan faktor penyesuaian ini dapat didefinisikan sebagai cara
untuk menormalkan ketidaknormalan kerja yang dilakukan oleh pekerja pada saat
observasi atau pengamatan dilakukan.

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 pada saat pengamatan dilakukan.
Dan untuk menormalkan waktu kerja yang diperoleh dari hasil pengamatan, maxa
penyesuaian ini pun dilakukan. Dalam penelitian ini, salah satu teknik faktor
penyesuaian yang digunakan adalah Westing House System of Rating.

Westing House System Rating ini pertama kali dikenalkan oleh Westing
House Company (1927) yang memperkenalkan sebuah sistem rating yang
merupakan penyempurnaan dari sistem rating sebelumnya. Dimana dalam sistem
ini selain kemampuan (skill) dan usaha (efforf) yang telah ada sebelumnya,
westing house juga menambahkan kondisi kerja (condition) dan konsistensi
(consistency) dari operator dalam melakukan kerja. Dari hal ini kemudian westing

house telah berhasil membuat sebuah tabel penyesuaian yang berisikan nilai—nilai

11



yang didasarkan pada tingkatan yang ada untuk masing-masing faktor tersebut.
Tabel dari faktor penyesuaian tersebut dapat dilihat pada Tabel 2.1,

Tabel 2.1 Faktor Penyesuaian berdasarkan Westing House Rating Factors

WESTING HOUSE RATING FACTORS
SKILL EFFORT

0,15 | Al 0,13 | Al
0,13 | A2 | Super Skill | 0,12 | A2 | Excessive
0,11 | Bl 0,1 |BI
0,08 | B2 | Excellent 0,08 | B2 | Excellent
0,06 | C1 0,05 | C1
0,03 4 C2 Good 0,02 | C2 Good

0 D Average 0 D Average
-0,05 | E1l -0,04 | E1
-0,1 | E2 Fair -0,08 | E2 Fair
-0,16 | F1 -0,12 | F1
-0,22 | F2 Poor -0,17 | F2 Poor

CONDITION CONSISTENCY

0,06 | A Ideal 0,04 | A Perfect
0,04 | B Excellent 0,03 | B Excellent
0,027 17C Good 0,01 | C Good

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

(Sumber: Sutalaksana dkk, 1979)

2.6.2 Faktor Kelonggaran (Allowance)

Dalam praktik 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 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,

12



__FAKTOR _

KEBUTUHAN PRIBADI
1 Pria

2 Wanita

KEADAAN LINGKUNGAN

1 Bersih, Sehat, Tidak Bising

Siklus Kerja Berulang - Ulang
2 Antara 5 - 10 Detik

Siklus Kerja Berulang - Ulang
3 | Antara 0 - 5 Detik

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 Tanpa Beban

2 | Sangat Ringan 0-2,25Kg 0-6 0-6

3 Ringan 2,25-9Kg 6-7,5 6-7,5

4 | Sedang 9-18 Kg 7,5-12 7,5-16

5 | Berat 18-27Kg Des-19 16-30

6 Sangat Berat 27-50 Kg 19-30

7 | Luar Biasa Berat >50Kg 30-50

Lanjutan...

13



=

ERAKAN KERJA

Normal

Agak Terbatas

Sulit

Anggota Badan Terbatas

Seluruh Badan Terbatas

b |lw o]~ 1Q |lu s |w

z

LELAHAN MATA

—

Pandangan Terputus

Pandangan Terus Menerus

Pandangan Terus Menerus Dengan
Faktor Berubah — Ubah

4

Pandangan Terus Menerus Dengan
Fokus Tetap

TEMPERATUR TEMPAT KERJA (C)

NORMAL

LEMBAB

Beku

> 10

>12

Rendah

10-0

=5

Sedang

5-0

8-0

Normal

0-5

0-8

Tinggi

Mei-40

8-100

QAR W N =

Sangat Tinggi

>40

>100

(Sumber: Sutalaksana dkk, 1979)
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maka persamaan dalam uji keseragaman data (Sutalaksana
sebagai berikut:

40 JN (Zxi%)— (zm’ o

¥ S
Dimana:
N’ = banyaknya pengukuran sesungguhnya yang diperlukan
N = jumlah pengukuran pendahulu yang telah dilakukan
Xi = waktu penyelesaian yang teramati selama pengukuran yang telah -
dilakukan
k = harga indeks yang besarnya tergantung tingkat keyakinan

Nilai k ditentukan berdasarkan tingkat keyakinan dan tingkat ketelitian
yang diinginkan, jika masing-masing adalah:
1. 95% dan 10%, maka k = 20
2. 95%dan 5%, makak = 40
3. 99%dan 5%, makak = 60
Jika:
N N’, maka data yang hasil pengamatan yang diambil telah mencukupi
N N’, maka perlu penambahan data
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Mencari Batas Kontrol Atas (BKA) dan Batas Kontrol Bawah (

dengan cara sebagai berikut:
BKA= X+ 26x
BKB= X— 268x s
e. Memindahkan data yang telah diperoleh kedalam bentuk grafik
dengan batas—batas kontrol yang telah ditetapkan.
Apabila 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.

2.7.3 Tingkat Ketelitian dan Tingkat Kepercayaan

Dalam melakukan pengukuran waktu ini yang dicari adalah waktu yang
sebenarnya diperlukan untuk menyelesaikan suatu pekerjaan. Karena waktu
penyelesaian ini tidak pernah diketahui sebelumnya, maka harus dilakukan
pengukuran-pengukuran. Jumlah pengukuran yang banyak (tak terhingga) akan
memberikan jawaban yang pasti, tetapi hal ini tidak mungkin dilakukan karena
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jumlah pengukuran. (Sutalaksana. dkk, 1979).

2.8  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:

a. Menghitung waktu siklus dengan cara:

S Xi

Weg= —
N

b. Menghitung waktu normal dengan cara:
NT = Ws ( 1+ Rating Factors)

c. Menghitung waktu standar/baku dengan cara:
ST = NT ( 1+ Allowance )
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Kebutuhan Pribadi
b. Keadaan Lingkungan

c. Tenaga Yang Dikeluarkan
d. Sikap Kerja

2.9  Perhitungan Takt Time

Takt time menurut Toyota Production Sistem (2003) adalah kecepatan :
produksi yang dinyatakan dalam satuan waktu untuk melakukan suatu proses atau
satu unit pars, dan seéara umum berlaku diseluruh proses baik dari proses
perakitan maupun sampai proses akhir yaitu barang jadi. .

Batasan umum takt time adalah: waktu yang “diinginkan” untuk membuat
satu unit keluaran produksi. 7akt time berbeda dengan cycle time (CT) karena takt
time (TT) tidak diukur dengan stopwatch, tetapi harus dihitung dengan formula
sebagai berikut:

Jumlah waktu kerja efektif
Volume produki yang diperlukan

Takt Time (TT) =

2.10 Pengertian Keseimbangan Lintasan
Keseimbangan erat hubungannya dengan kecepatan produksi. Operasi-
operasi yang diperlukan dan urutan-urutan ketergantungan, waktu yang diperlukan

untuk menyelesaikan setiap operasi, serta jumlah operator yang melakukan
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melalui serangkaian stasiun kerja dimana proses perakitan di ak'uk n
Dalam sistem keseimbangan lintasan perakitan terdapat b’gberaip '
digunakan, meliputi:

a.

Produk Perakitan (dAssembly Product): Produk yang m ew
beberapa stasiun kerja dengan sejumlah proses dilakukan untuk
melengkapi produk tersebut sampai menjadi produk jadi..

Elemen Kerja (Work Element): bagian dari total pekerjaan dalam
proses perakitan.

Stasiun Kerja (Work Station): lokasi dalam lintasan perakitan tempat
elemen pekerjaan diproses.

Waktu Siklus (Cycle Time): Parameter yang menunjukkan kecepatan
produksi yang dapat didefinisikan sebagai waktu diantara dua
perakitan, dengan asumsi waktu konstan untuk seluruh perakitan.

Y Waktu ]amRTxl—n}hl(};—;,fZ xhari kerjax3600
b S Demand Y. Demand dalam 1 tahun

Waktu Stasiun (Station Time): Total waktu yang ada dari setiap

elemen pekerjaan yang diproses pada stasiun yang sama. Tidak boleh
lebih besar dari waktu siklus.

Waktu Menganggur (Delay Time): Perbedaan antara cycle time

dengan station time.
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2.11

LE= ?..‘:’.‘xlw

nws

Keterangan:
IT: Idle Time (waktu mengaﬁg'gui")l i -
BD: Balance Delay (keseimbangan waktu
LE: Line Efficiency (efisiensi lintasan)
Ws: Waktu Siklus Terbesar

Wi: Waktu Siklus Terkecil

n: Jumlah Stasiun Kerja

Definisi Tabel Standar Kerja :

Sebelum membahas tentang table standar kerja, ada baiknya kita
dapat mengetahui apa yang dimaksud dengan standar kerja. Standar kerja .
(standardized work) dapat didefinisikan sebgai acuan dalam melakukan

aktivitas pekerjaan yang harus dijaga dan dipatuhi oleh seluruh anggota

untuk menghasilkan suatu barang dengan efisiensi yang tinggi
(Keselamatan, Kualitas, Produktivitas) pada setiap saat.

Sedangkan yang dimaksud dengan Table Standar Kerja adalah
Instruksi kerja yang menggambarkan dengan jelas kondisi pekerja di
tempat teersebut yang sekaligus menggambarkan masing-masing proses
tersebut di dalam suatu tempat kerja (gerak orang dengan Layout dalam
satu cycle). Tabel standar kerja ini erfungsi sebagai alat/instrument untuk

pengawasan kerja langsung oleh mata dan untuk menagkap poin-poin

20



untuk mengidentifikasi operasi yang memiliki bottlenectk. :
b. Tabel standar kerja kombinasi (Standardized Work Combination Table)

Tabel Standar Kerja Kombinasi (TSKK) biasa disebut juga Peta
Kombinasi Kerja dan Diagram Kombinasi. Tabel Standar Kerja
Kombinasi (TSKK) digunakan sebagai alat untuk menentukan beban dan
urutan kerja agar dapat sesuai dengan batas fakt time. Tabel ini sangat
berguna untuk balancing beban kerja.

Tabel Standar Kerja Kombinasi (TSKK) disebut Tabel Kombinasi
Pekerjaan Terstandarisasi (juga disebut Lembar Kombinasi Pekerjaan
Terstandarisasi) digunakan untuk menganalisis pekerjaan yang memiliki
kombinasi kerja. Tujuannya adalah untuk menunjukkan keterkaitan waktu
dari dua atau lebih aktivitas yang terjadi secara simultan. Alat ini terutama
tidak hanya digunakan untuk operasi yang merupakan kombinasi dari

operasi manual dan peralatan otomatis, tapi juga dapat digunakan untuk
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Gambar 2.1. Tabel Standar Kerja Kombinasi Tipe-1
(Sumber:Dennis, 2007)
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Gambar 2.2 Tabel Standar Kerja Kombinasi Tipe-2
(Sumber: Toyota production System, 2008)

Tabel standar kerja kombinasi tipe 2 ini dapat diketahui man power
efficiency atau istilah jepang disebut dengan kaju haikin.
3) Tabel Standar Kerja Kombinasi Tipe-3
Digunakan untuk mengkonfirmasi operation keseluruhan
plant dengan membuat standarisasi kerja baik Line Gai (Off-Line

Operator) maupun pekerjaan setiap orang di dalam proses.

2
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Gambar 2.3 Tabel Standar Kerja Kombinasi Tipe-3
(Sumber: Toyota production System, 2008)
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Tabel standar kerja kombinasi tipe 3 ini dikenal juga dengan istilah
yamazumi chart

c. Peta standar kerja (Standardized Work Chart)
Peta standar kerja digunakan untuk operator agar dapat mengerti
kondisi dan jumlah pekerjaan di jalur dengan gambar dan simbol
(lokasi, urutan kerja, alat, lay out, arah jalur, safety stock, dan

sebagainya).

2.11.2 Tabel Standar Kombinasi Kerja Tipe-2

Tabel standar kerja kombinasi II seperti telah dijelaskan di atas dapat
digunakan untuk menghitung man power efficiency atau kaju haikin. Untuk itu
pada bagian ini akan dibahas mengenai kaju haikin agar menjadi lebih mudah
untuk dipahami dan diterapkan di perusahaan lain. Untuk dipahami dan diterapkan
di perusahaan lain.

Yang dimaksud dengan man power efficiency atau kaju haikin adalah rata-
rata waktu siklus untuk tiap proses kerja yang dilakukan oleh masing-masing
operator dimana operator tersebut menangani proses kerja untuk beberapa tipe
atau varian produk (Agung dan Imdam, 2014).

Perhitungan kaju haikir. ini didapat dengan langkah sebagai berikut:
a. Melakukan pengamatan waktu untuk mendapatkan waktu
siklus/proses pada tiap elemen kerja untuk masing-masing operator.
b. Mencari volume produksi tiap produk per periode.
c. Menjumlah total produksi.
d. Mencari presentase man power efficiency atau kaju haikin dengan
cara membandingkan jumlah produk A dengan total produksi

dikalikan 100%, begitu pula dengan produk B dan seterusnya.

. ST ; Volume Produksi Tipe A
Kaju Haikin Tipe A = ¢

x100%

Total Volume Produksi Semua Tipe

Berdasarkan perolehan persentase kaju haikin dan waktu siklus dari masing-
masing produk, kemudian dapat ditentukan waktu kaju haikin dengan perhitungan
seperti berikut.

24



pengurangan sebagian tenaga kerja. Ketiga langkah ini dapat diulangi beberapa :

kali sebelum semua kemungkinan perbaikan terhadap lini itu terlaksana.

Langkah 1:

Penghilangan Cperasi Sia-Sia

Langkah 2: Langkah 3:

Realokasi Operasi Pengurangan Tenaga Kerja

Gambar 2.4 Siklus Untuk Menurunkan Jumlah Pekerja
Sumber: Monden, 2000

Langkah awal yang dilakukan untuk mengurangi jumlah tenaga adalah
menentukan waktu tunggu tiap pekerja dan merevisi rutin operasi baku untuk
menyingkirkannya. Waktu tunggu inilah digolongkan sebagai pemborosan akibat
kelebihan produksi.
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waktu tunggu pekerja A sampai E Pada t1t1k ;
dihapuskan. Realokasi operasi tersebut dapat dilihat

0,9 0,8 0,9
Waktu 4 07
0,6
1 menit
v
Gambar 2.5 Waktu Operasi Pekerja
(Sumber: Monden, 2000)
L 1 1 1 1
iR
Waktu
Siklus
1 menit
\ 4

A B @) D e 1Y Pekerja

Gambar 2.6 Realokasi Operasi Diantara Pekerja
(Sumber: Monden, 2000)

Bila merealokasikan operasi diantara pekerja baik untuk menghasilkan
perbaikan operasi manual atau untuk mengkompensasikan perubahan tingkat

produksi, tiga aturan berikut harus diperhatikan:
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nco

mungkin akan keberatan,
dapat berkembang
Setelah operasi direalokasikan pada p
menit waktu tunggu untuk pekéﬁ:§§E*%

membagi rata diantara enam pekerja yaﬂg" a&a@

waktu tunggunya. Selain itu, akan terdapat hambatan dlsaat

merevisi rutin operasi baku lagi. Sebaliknya kita perlu kembaE

langkah satu untuk melihat apakah dapat dilakukan perbaikan lebih

lanjut dalam lini itu untuk menghapuskan sedikit sisa operasi yang

dilakukan pekerja F. Perbaikan yang tidak begitu mahal dapat

dilakukan dengan:

1) Pindahkan persediaan suku cadang lebih dekat ke pekerja atau
gunakan alat untuk memendekkan jarak berjalan.

2) Gunakan palet yang lebih kecil yang dapat ditempatkan
disamping pekerja yang hanya membutuhkan sedikit suku cadang.

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

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

5) Gunakan beberapa perkakas sederhana untuk melangsingkan

operasi.
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yang tanpa nilai tambah. Perbaikan terhadap lini ini sulit, beberapa perba
yang pada hakikatnya berguna dapat dipertahankan sebagai cadangan mp
perubahan penjualan atau perubahan model memungkinkan mengubah wakta

siklus atau rancangan tempat kerja.

2.12.2 Efisiensi

Definisi efisiensi menurut Gasperz (1998) adalah faktor yang mengatur
performansi aktual dari pusat kerja relatif terhadap standar yang diterapkan.
Definisi lain mengatakan efisiensi adalah waktu standar untuk setup dan run
dibagi dengan waktu aktual yang dibutuhkan. Efisiensi yang rendah menandakan
adanya masalah, sehingga harus diselesaikan, misalnya membutuhkan pelatihan,
kesalahan peralatan, material berkualitas rendah, dan lain-lain. Efisiensi yang
tinggi juga perlu diselidiki, apakah benar bahwa pekerja mengembangkan metode
yang lebih baik dalam melakukan operasi ataukah telah terjadi kesalahan dalam
pelaporan yang berkaitan dengan kuantias, waktu job number, dan lain-lain.

Berdasarkan ukuran efisiensi yang ada, kita dapat menilai apakah standar-
standar yang ada masih valid atau sudah harus diubah. Dalam buku lain efisiensi
didefinisikan sebagai ukuran yang menunjukkan bagaimana baiknya sumber-
sumber daya digunakan dalam proses produksi untuk menghasilkan output.
Efisiensi merupakan karakteristik proses yang mengukur performansi aktual dari
sumber daya relatif terhadap standar yang diterapkan. Peningkatan efisiensi dalam

proses produksi akan menurunkan biaya per unit output, sehingga produk dapat

28



2.12.3 Efisiensi Lini Berdasarkan Man Power Effisiensi
Menurut Yasuhiro Monden (2000) baik tidaknya keseimbangan lini
diukur dengan menghitung pemanfaatan waktu operator pada lini tersebut d
cara sebagai berikut:
a. Line Efficiency (Efisiensi Lini)

Efisiensi lini = ——ZEH——;X 100%
(EMP)(TT)
Dimana:
KH = Total waktu kaju haikin
TT = Takt time
MP = Man power atau tenaga kerja

b. Balance Delay
Rasio yang menunjukkan ketidakefisiensian pada lini yang disebabkan

oleh adanya waktu menganggur (idle time) yang dapat dinyatakan

dengan rumus sebagai berikut:

4 - GMPYTT) — TKH
~ (IMP)(TT)

X100
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3.1.  Jenis dan Sumber Data
3.1.1. Jenis Data ;

Data yang dikumpulkan adalah data yang berkaitan d
pemecahan masalah yang akan dibahas baik data primer maupun
Data primer digunakan untuk pengolahan sedangkan data sekunder
penunjang data primer.

a.

L T

Data Primer
Data Primer adalah data yang dikumpulkan dan diperoleh langsung
dari lapangan atau objek penelitian. Adapun data primer yang
dibufuhkan adalah kecepatan operator di setiap stasiun kerja (waktu
siklus). |

Data Sekunder

Data sekunder adalah data yang diperoleh dan dikumpulkan dan
sumber-sumber yang telah ada. Data yang dimaksud adalah data
umum perusahaan, yang meliputi:

1) Proses produksi

2) Perencanaan produksi bulan Juli 2014.

3) Hari kerja dan jam kerja tersedia bulan Juli 2014.

4) Ketenagakerjaan, hari dan jam kerja karyawan.
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3.1.2. Sumber Data

Informasi atau data dapat dibedakan berdasarkan sumbernya, yaitu:

a. Data primer yaitu data yang diperoleh langsung tanpa perantara, yang
merupakan hasil dari pengujian di lapangan. Data primer diperoleh
langsung dari bagian produksi, yaitu tepatnya pada Bagian MC Bridge
dengan bantuan alat stopwatch sebagai alat penghitung kecepatan
perakitan di setiap stasiun kerja.

b. Data sekunder didapat dari bagian Human Resource Development
(HRD), Production Planning & Inventory Control (PPIC), dan
literatur-literatur seperti buku dan tugas akhir yang di buat oleh pihak
lain yang ada kaitannya dengan tabel standar kerja kombinasi dan PT
‘Yamaha Indonesia.

3.2  Metode Pengumpulan Data
Perolehan data yang relevan dalam penelitian ini dengan menggunakan
metode pengamatan lapangan yaitu dengan mengamati secara langsung kegiatan
produksi di MC Bridge pada PT Yamaha Indonesia.
Dalam melakukan pengumpulan data terdapat beberapa metode yang
digunakan, yaitu:
a. Field Research (Penelitian Lapangan)
Penelitian lapangan merupakan pengamatan secara langsung terhadap
kegiatan produksi pada PT Yamaha Indonesia.
b. Library Reseach (Penelitian Pustaka)
Dalam penyusunan tugas akhir ini, dilakukan pula penelitian
kepustakan (Library Reseach), yaitu dengan cara membaca dan
mempelajari teori-teori yang tertuang dalam buku-buku, literatur,
catatan kuliah dan diktat yang berhubungan dengan masalah pokok
dalam penelitian ini.
c. TanyaJawab

Tanya jawab dilakukan dengan karyawan dan operator bagian

produksi serta staf bagian produksi dan Industrial Engineering, yaitu
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produksi bagian MC Bridge.

3.3.2 Studi Pustaka

dengan melakukan studi pustaka untuk menunjang penelitian. Studi pu
memberikan gambaran serta konsep-konsep yang akan digunakan dalam
pengolahan data untuk memecahkan permasalahan yang ada. Hal ini dilakukan

dengan cara mencari sumber-sumber literatur yang relevan dengan tujuan

penelitian.

3.3.3 Perumusan Masalah

Dengan perumusan masalah yang didapatkan melalui studi pendahuluan
dan penentuan objek penelitian sebelumnya, maka permasalahan yang terjadi
seperti yang telah diuraikan pada bab 1.

3.3.4 Pengumpulan Data
Setelah melakukan identifikasi masalah maka dilakukan pengumpulan data
untuk membantu pada tahap pengolahan data. Kemudian data tersebut digunakan

sebagai informasi yang berguna untuk menjadi dasar dalam melakukan analisis
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dan memecahkan masalah yang ada. Adapun data yang dikumpulkan seperti telah

dijelaskan di sub bab sebelumnya yaitu data primer dan data sekunder.

3.3.5 Pengolahan Data

Pada tahap ini dijelaskan bagaimana cara pengolahan data guna

memecahkan permasalahan secara baik dan terencana, yaitu dengan langkah-
langkah berikut ini:

a. Menghitung Waktu Siklus
Waktu siklus diperlukan untuk mengetahui berapa lama waktu yang
dibutuhkan untuk menyelesaikan satu proses di setiap stasiun kerja.
Waktu siklus dapat diperoleh dengan cara mengukur kerja operator di
setiap stasiun kerja dengan menggunakan stopwatch.

b. Uji Kecukupan Data
Pengujian data ini dilakukan dengan menggunakan tingkat keyakinan
95% dan tingkat ketelitian 10%. Berdasarkan tingkat keyakinan dan
tingkat ketelitian tersebut maka dapat dihitung banyaknya pengukuran
yang diperlukan (N’). Nilai N’ tersebut dibandingkan dengan jumlah
pengamatan (N). Jika N’ lebih kecil atau sama dengan N (N> N)
berarti data tercukupi sehingga dapat dilanjutkan, jika N’ lebih besar
N (N N) berarti data tidak tercukupi sehingga dilanjutkan untuk
melakukan pengukuran sebanyak N’.

c. Uji Keseragaman Data
Uji keseragaman ini memakai software Minitab, adapun tahap awal

pengertian dalam uji keseragaman data yaitu menghitung nilai rata-
rata waktu siklus (;,»). Kemudian menentukan standar deviasi (o).
Setelah itu mencari standar deviasi rata-rata (o). Dengan tingkat

keyakinan 95% maka dapat diperoleh nilai BKA dan BKB yang
bertujuan untuk mengetahui apakah data yang diperoleh berada dalam

batas kontrol atau tidak.
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membagi elemen kerja yang memungkinkan untuk dipindahkan
masing-masing operator tetapi jumlah waktu siklus dari
masing operator tidak boleh melebihi takt time. _

f.  Menghitung Efisiensi Rata-rata, Efisiensi Lini, dan Balance Deléjr B
pada MC Bridge Sesudah Menggunakan Man Power Efficiency i
Efisiensi rata-rata didapat dari total efisiensi per stasiun kerja pada
MC Bridge sesudah perhitungan man power efficiency dibagi dengan
jumlah stasiun kerja sesudah perhitungan man power efficiency.
Efisiensi lini didapat dari total waktu dari elemen kerja sesudah
menggunakan perhitungan man power efficiency dikalikan takt time
kemudian dijadikan dalam bentuk persen.

g. Membuat Tabel Standar Kerja Kombinasi Tipe 2
Tabel Standar Kerja kombinasi tipe 2 ini Dimaksud untuk
memperlihatkan perbandingan setiap waktu kerja operator per 1 cycle

dan takt time.
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Studi Lapangan
Identifikasi efisiensi tenaga

kerja di lini produksi

Rumusan Masalah

| Bagaimana menentukan

efisiensi dan jumlah teraga
kerja yang optimal

M
Tujuan Penelitian
Menghasilkan peningkatan efisiensi dan jumlah tenaga kerja
yang optimal menggunakan tabel standar kerja kombinasi

Pengumpulan Data
1.Data umum perusahaan
2.Data proses produksi
3.Data hari kerja dan jam kerja
4 Data elemen kerja
5.Data pengamatan dan pengukuran waktu siklus

Pengujian Statistik
Keseragaman Data dan
Kecukupan Data

Menghitung Waktu Normal l

v

Menghitung Waktu Standar/Baku |

Gambar 3.1. Kerangka Pemikiran Pemecahan Masalah
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kombinasi tipe 2

pembagian  beban
foanaie

dengan analisis kebutuhan tenag‘é
kerja ‘
v

Menghitung keseimbangan setelah
perbaikan (efisiensi rata-rata,
efisiensi lini dan balance delay)

v

Membuat tabel standar kerja
kombinasi berdasarkan pembagian
beban kerja setelah perbaikan

Analisis dan Pembahasan

Tabel standar kerja kombinasi tipe 2 untuk meningkatkan

efisiensi serta mengoptimalkan beban kerja dan jumlah
tenaga kerja

Kesimpulan dan Saran

Gambar 3.1. Kerangka Pemikiran Pemecahan Masalah (Lanjutan)
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BAB 1V

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

4.1 Pengumpulan Data
4.1.1 Sejarah Perusahaan

Piano Yamaha terdiri dari berbagai jenis dan kemampuan yaitu akustik,
disklavier dan instrumen yang dibisukan. Fungsi yang beraneka ragam tersebut
hadir dalam beberapa bentuk dan desain. Piano-piano tersebut tidak hanya
diproduksi langsung di Jepang namun beberapa model juga telah diproduksi di
Indonesia dengan teknologi dan keterampilan modern yang disesuaikan dengan
kondisi iklim dan material dasar yang terdapat di Indonesia. Di Indonesia Piano
Yamaha khusus diproduksi oleh PT Yamaha Indonesia.

PT Yamaha Indonesia (PT YI) didirikan pada tanggal 27 Juni 1974.
Awalnya PT YI memproduksi berbagai alat musik diantaranya piano, electone,
pianica, dll. Mulai bulan Oktober 1998, PT YI mulai memfokuskan produksi pada
piano saja di atas area seluas 15.711 m’, yang berlokasi di Kawasan Industri

Pulogadung, Jakarta Timur. Berikut adalah gambar PT Yamaha Indonesia:

Gambar 4.1 Tampak Depan PT Yamaha Indonesia
(Sumber: PT Yamaha Indonesia)
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Gambar 4.2 Tampak Atas PT Yamah Indoesia

(Sumber: PT Yamaha Indonesia)

Aspek utama dalam menghasilkan produk piano dengan kualitas dan
penampilan yang terbaik adalah dengan mempersiapkan tenaga kerja yang
memiliki keterampilan tinggi terhadap teknologi dan material-material dasar
pilihan. Demi meningkatkan kemampuan setiap tenaga kerja, baik pekerja lama
maupun baru, semuanya melalui proses evaluasi dan pelatihan yang konsisten.

PT YI memperoleh penghargaan ISO 9001 dan ISO 14001 yang
membuktikan perhatian PT YI yang besar terhadap kualitas sistem produksi
terbaik yang sejalan dengan keamanan lingkungan.

Pembuatan piano melalui berbagai proses yang mendetail diantaranya
pengolahan kayu, cat, perakitan, penyinaran, penyelarasaan suara dan nada,
inspeksi hukum dan kualitas.

Untuk mendukung kegiatan produksi, PT YI mengadakan berbagai
aktivitas seperti Do Re Mi Fa (lingkaran kualitas control) sebagai salah satu
aktifitas dari grup-grup kecil yang berhubungan dengan pengembangan kualitas,
waktu distribusi, biaya, dan keamanan lingkungan. Selain itu juga diadakan
Sekolah Tinggi Yamaha Indonesia (STYI), olahraga dan kursus bahasa asing.
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a.
b.
c:
d. Unsur angkut mengangkut dan pemindahan
e.

f. Unsur manusia.

Layout produksi yang ada di perusahaan ini sudah dapat dikatakan baik karena

memenubhi kriteria-kriteria sebagai berikut:

e

&

pula selama proses suatu produk sejak' a
mempengaruhi /ayout di dalam pabrik adalah:

a. Pola aliran material terencana dengan baik.
b.

Unsur bahan baku atau bahan mentah.
Unsur mesin dan alat produksi.

Unsur bangunan.

Unsur menunggu dan menimbun.

Layout mempunyai aliran yang langsung.

Minimum back tracking.

Waktu produksi dapat diprediksi dengan baik.

Pergerakan material dari suatu proses ke proses lain mempunyai
efisiensi yang baik.

Tata letak mesin disesuaikan dengan konstruksi bangunan.
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Gambar 2.3 Layout PT Yamaha Indonesia
(Sumber: PT Yamaha Indonesia)

4.1.3 Tujuan Perusahaan

Yamaha bertujuan untuk menciptakan iklim perusahaan yang ceria
memiliki kebanggaan dan rasa percaya diri melalui memaksimalkan kemampuan
dan perwujudan diri karyawan dalam pekerjaannya, serta menciptakan hubungan

saling percaya dengan peraturan adil berdasarkan persepsi masyarakat.

4.14 Produk yang Dihasilkan
PT Yamaha Indonesia memproduksi berbagai alat musik diantaranya
piano, electone, pianica, dll. Tetapi sejak tahun 1998, perusahaan ini hanya

memproduksi piano. Ada dua tipe piano yang di produksi antara lain :
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a. Grand Piano Yamaha

3 ® s - /‘%
SRR LA RO

v b e

Gambar 4.4 Jenis Grand Piano Yamaha
(Sumber: PT Yamaha Indonesia)

b. Upright Piano Yamaha

Gambar 4.5 Jenis Upright Piano
(Sumber: PT Yamaha Indonesia)

4.1.5 Visi dan Misi Perusahaan
4.1.5.1 Visi Perusahaan
Akan menciptakan selalu “KANDO” (Perasaan Keterharuan) baru
dan memperkaya kebudayaan melalui teknologi dan kepekaan yang lahir

dari suara dan musik, bersama dengan orang-orang di seluruh dunia.
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serta sebagai warga perusahaan yang baik.

4.1.6 Alur Proses Produksi

Proses pembuatan alat musik piano melalui beberapa tahapan pfoses' :

produksi antara lain :

Wood Working

A

Painting

A

Assembling

v

Final Inspection

v
Packing

Gambar 4.6 Alur Proses Produksi Piano
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a.

b.

Wood working : Proses awal pembuatan piano, dimana pada tahap ini
barang material mentah (kayu) di bentuk sesuai dengan ukuran yang
dibutuhkan menjadi sebuah kabinet-kabinet bagian dari piano. Adapun
kaninet yang dibuat antara lain: kaki piano (leg), side board, top
board, top frame, dll. Pada umumnya proses kerja terdiri dari cutting,
press, splitting, moulder dan pelubangan. Kayu yang digunakan terdiri
dari tiga jenis diantaraya nyatoh, pinus dan beech atau meranti dapat

dilihat pada gambar berikut :

TR

Gambar 4.7 Jenis material (kayu)
(Sumber: PT Yamaha Indonesia)

Painting : Setelah semua kabinet yang diperlukan sudah siap, maka

tahap selanjutnya yaitu pengecatan (painting) pada setiap kabinet yang

dibuat. Sebelum pada proses pengecatan pada kabinet-kabinet,

terlebih dahulu di sanding. Sanding merupakan proses penghalusan

pada kabinet atau permukaan kayu. Ada tiga jenis tahapan proses

sanding diantaranya.

1) Sanding Dasar : Proses pengahalusan kayu setelah dari wood
working.

2) Sanding Balikan : merupakan proses penghalusan kembali pada
bagian kabinet yang tidak di spray. Prosesnya hampir sama dengan
sanding yang lainnya yaitu barang yang telah di spray di sanding

dengan menggunakan belt sander, kemudian di hand sanding.
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3) Sanding buffing : Proses penghalusan kabinet setelah proses spray.
Penghalusan ini menggunakan amplas yang memiliki beberapa
abrasive. Buffing merupakan proses pengkilapan bagian kabinet
dengan menggunakan wax dan cartridge yang terbuat dari wool.

c. Assembling : Proses perakitan kabinet-kabinet menjadi suatu alat
musik piano. Adapaun tahap proses yang dilakukan pada bagian

assembling antara lain stringing, side glue, fire regulation, first

funing, case assy.

d. Final Inspection : merupakan tahap terakhir dari proses pembuatan
piano, pada tahap ini seluruh komponen diperiksa secara detail
mengenai kualitas barang sebelum pengemasan atau packing.

e. Packing : Proses pengepakan piano.

4.1.7 Struktur Organisasi

Seperti hal umumnya pada PT Yamaha Indonesia dalam rangka
melancarkan kegiatan mekanisme kerja yang dilakukan dalam tubuh perusahaan.
Dalam perubahan maupun organisasi pemerintahan, struktur organisasi
mempunyai arti yang penting untuk :

a. Memberikan gambaran tentang organisasi.

b. Menunjukkan penetapan masing-masing kekuasaan dan tanggung

jawab yang tentu.

c. Menggambarkan pembagian tugas karyawan secara teratur.

d. Menggambarkan kekuasaan garis-garis kekuasaan dan hubungannya.

Dengan demikian, struktur organisasi dapat pula dijadikan satu pedoman
bagi penyusunan kerja yang memberikan manfaat yang besar bagi pimpinan dan
karyawannya. Oleh sebab itu, dalam penyusunan atau membuat struktur
organisasi haruslah dibuat sederhana mungkin, jelas dalam membedakan unsur
pokok dan tanggung jawab. Organisasi yang dibuat untuk menunjang kebijakan
tersebut dapat dilihat pada gambar berikut :
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4.1.8 Produk Yang Dihasilkan

PT Yamaha Indonesia merakit piano untuk tipe Grand Piano (GP) dan
Upright Piano (UP) dengan beberapa varian. Varian produk tersebut dapat dilihat
pada tabel 4.1 berikut:

Tabel 4.1. Contoh Varian produk yang dihasilkan

Tipe Varian
JU 109 PE, PM, PW K109
B1 Carb M2
B1
B1 Silent JX 113
B1 PE, PM, PW Bl E
B2 PE, PM, PW Cambridge
B113 Concerto
B2
B2 E PE, PM, PW B2 Carb
B2 Silent K113
B3 PE, PM, PW M5
B3 Carb K121
B3 Silent B121
B3
B3 EE, PM, PW Concervartoire
U1J PE;PEGSPM Chopin
P121

(Sumber: Departemen PPC, PT Yamaha Indonesia)

4.1.9 Lini MC Bridge

PT Yamaha Indonesia dalam memproduksi piano memiliki S tahapan
proses (lihat gambar 4.6). Stiap tahapan proses tersebut diproduksi dalam 1 area.
pada area Wood Working terdapat beberapa lini produksi, salah satunya adalah lini
MC Bridge. Pada lini ini terdapat 6 operator yang menempati masing-masing 1
stasiun kerja. Lini MC Bridge memproduksi 2 varian type yang berbeda. Tipe
produk yang dihasilkan adalah Treble Bridge dan Bass Bridge.
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4.1.10 Volume Permintaan Bulan Juli 2014

Uraian volume permintaan pesanan produk piano pada bulan Juli 2014
dapat dilihat Tabel 4.2. berikut. :

Tabel 4.2 Volume Permintaan Bulan Juli 2014 (unit/bulan)

No Tipe produk lini Volume Permintaan
MC bridge (Unit/bulan)
Treble Bridge 1219
2 Bass Bridge 1219
TOTAL 2438

(Sumber: Dept. PPC PT Yamaha Indonesia)

Dari tabel tersebut dapat dilihat volume permintaan pesanan produk piano
adalah sebesar 1219 unit. Karena dalam 1 piano terdapat sepasang part treble
bridge dan bass bridge maka part yang diperlukan untuk memproduksi 1219 unit
piano membutuhkan 1219 unit part treble bridge dan 1219 unit part bass bridge.
Maka total part yang dibutuhkan sebanyak 2438 unit perbulan.

4.1.11 Jam Kerja Efektif
Uraian jam kerja normal dan jam kerja lembur per hari selama bulan Juli
2014 dapat dilihat pada tabel dibawah ini:
Tabel 4.3. Jam Kerja Efektif bulan Juli 2014 (dalam menit)

JK JK JK JK

No | Tgl | Har Normal | Lembur | No | Tgl Hari | Normal | Lembur

(menit) | (menit) (menit) | (menit)
1 1 Selasa 480 120 17 17 | Kamis 480 120
2 |2 Rabu 480 120 18 18 Jumat 480 120
3 |3 Kamis 480 120 19 19 Sabtu - -
4 |4 Jumat 480 120 20 20 | Minggu g -
5 |5 Sabtu - : 2l 21 Senin 480 120
6 |6 Minggu - - 22 22 | Selasa 480 120
7 |7 | Senin 480 120 23 L1823 ISR ahh 480 120
8 |8 Selasa 480 120 24 24 | Kamis 480 120
9 |9 |Rabu 430 120 25 25 | Jumat 480 120
10 | 10 | Kamis 480 120 26 26 Sabtu - "
11 |11 | Jumat 480 120 27 | 27 | Minggu - .

48




IK JK JK JK

No | Tgl | Hari Normal | Lembur | No | Tgl | Hari | Normal | Lembur

(menit) | (menit) (menit) | (menit)
12 | 12 | Sabtu . - 28 28 | Senin 480 120
13 [ 13 | Minggu . - 29 29 | Selasa 480 120
14 | 14 | Senin 480 120 30 30 Rabu 480 120
15 [ 15 | Selasa 480 120 31 31 | Kamis | 480 120
16 | 16 | Rabu 480 120 Jumlah 10040 2760

(Sumber: PT Yamaha Indonesia)

4.1.12 Elemen Kerja Lini MC Bridge
Elemen kerja diamati dan dikumpulkan dari hasil pengukuran langsung di

lini MC Bridge. Sebelum menghitung waktu siklus terlebih dahulu di rincikan

elemen kerja yang ada pada setiap stasiun kerja. Elemen kerja setiap SK dapat
dilihat pada Tabel 4.4.

Tabel 4.4 Elemen Kerja di Lini MC Bridge

No. Urut

Item Pekerjaan

Elemen Kerja

Operator : Josia Siagaan

Mengambil material dan jig

Mengukur antara jig dengan material treble

Menggambar di material trable bridge

N VST ) NG S

Mengambil part treble bridge

Menghidupkan mesin dan atur posisi material

Memotong bagian pinggir (2sisi)

Membuang material (2 sisi) yang di potong

Membelah part treble menjadi 2 bagian (part 1)

Membelah part treble menjadi 2 bagian (part 2)

lekukan)

Memotong bagian pinggir treble (membentuk

Memotong dengan membentuk treble

Memotong sisa bahan dan buang

10

Menyimpan part treble bridge

Lanjutan...
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Mengambil pandln lﬂM ijig
Memutar clamp jig untuk ¢ mﬁ
Mengambil mesin hand Iamm' A

Memproses planner treble
Meletakkan mesin hand planner
Memutar clamp jig untuk membuka _
Memerika diameter treble setelah planner

Mp treble bridge '

leO\lG\M&UNM

Operator : Agus Budlarto
Mengambil part ireble bridge
Menghidupkan mesin sander
Menyanding bagian ujung trable
Menyanding bagian edge trable

Menyanding bagian permukaan bawah trable
Mematikan mesin sander

ST RN K7 N A O

Menyimpan part treble brindge
. Stasiun Kerja S Pr
Operator ‘M. Hermanto
Mengambil dan letakkan ireble
Mengambil mesin hand bor
Membuat titik pada treble bridge
Meletakkan mesin hand bor
Memasang stopper
Mengambil mesin hand bor
Membuat titik pada treble bridge
Meletakkan mesin hand bor
Menyimpan treble bridge
Operator : Andi Saputra
Mengambil dan letakkan treble bridge pada jig
Mengambil mesin crown
Melakukan Proses crown
Meletakkan mesin crown
Menyimpan treble bridge

(Sumber: Hasil Pengamatan)

ORI Q[( | N | R [WIN| =

e

NI B lWIN |-
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4.1.13 Data Pengukuran Waktu Siklus

Teknik pengukuran waktu yang dilakukan dalam penelitian ini memakai

cara langsung, yaitu proses penguku ran yang dilakukan dengan mengamati

pekerjaan dan mencatat waktu-waktu kerjanya dengan menggunakan jam henti

per stasiun kerja ditempat pekerjaan yang bersangkutan. Adapun pengukuran

waktu siklus pada bagian MC Bridge dilakukan sebanyak 30 kali pengamatan ,

dan dapat dilihat pada tabel 4.5. dibawah ini.

Tabel 4.5. Perhitungan Waktu Siklus Seluruh Elemen Kerja Pada Bagian MC
Bridge Tipe Treble Bridge

Waktu Pengamatan (detlk)
Sub i b Gl bl
Grup Mengambil tateci| QAR e Mengukur antara jig dengan ‘material
treble
X X2 X3 X4 Xs X X2 X3 X4 X5
1 1.2 1,8 2,1 2,4 1,75 10,2 10,8 8,9 10,4 10,2
2 1,7 | 14 | 14 | 22 BTN O o 11 | 1035
3 2,7 2,9 1,9 237, 21 12N 8,4 8,1 10 9,8
4 1.3 1S il 1 155 11,75 | IS A 9,7 10,3
5 1,3 1,8 2,4 2.4 172 10,55 1P | ERG 9,8 10,2
6 1,2 1,4 0,9 191 153 110; S eI 9,5 9,9 10
Waktu Pengamatan (detik)
Sub B SK 1 Gampar Part Treble Bridge :
Grup Menggambar Qi material trable Meletakkan jig dar} simpan part trable
bridge bridge
X1 X2 X3 X4 Xs X1 X2 X3 X4 X5
1 51,4 | 50,2 | 48,9 | 49,5 | 50,2 152 1 1,5 1,3 0,8
2 52,3 53 52,3 L5 A 1ESISE 1,9 2,4 2:1 1,3 1,1
3 50,1 | 49,3 | 53,1 | 53,8 | 52,7 1,1 1,8 1547 2.5 1,2
4 51,2 | 51,4 | 51,4 | 50,9 #4932 23 2,8 1 3
5 492 | 52,1 | 513.|.51,9.850:2 1,8 1,9 172 2.3 34
6 50,7 52 51.2 L5053 528 1,2 131 1,6 1,3 1.7
Lanjutan...
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Tabel 4.5. Perhitungan Waktu Siklus Seluruh Elemen Kerja Pada Bagian MC'
Bridge Tipe Treble Bridge (Lanjutan)

Waktu Pengamatan (detik)
ek £ T R MR DrOSEd BT Sty v apegnar o e e,
Sub Lt ¢ L i ] i . e
Grup Mengambil part treble bridge Menghidupkan iy dan atuf povist
material
Xj X2 X3 X4 Xs Xy X2 X3 X4 Xs
1 1,2 1,3 24 5 2,1 24 Ly 7 1,8 2,8 3
2 3,1 53 0,9 s 2,3 1,5 1,9 1,2 2,9 23
3 3,3 2,9 i1 &l 1 3,1 1,6 3,6 1,2 1,3
4 2,8 1 2,5 i 1,8 3,9 4 iy AT 2,5
5 137 2.3 2 1,2 1,9 1,9 &y /) 1,8 33 2,1
6 1,3 0,8 0,9 1 1 1,4 1,9 1,6 2,2 2
Waktu Pengamatan (detik)
SK 2 Proses Band Saw
S s N T Membuang material (2 sisi) yang di
Grup Memotong bagian pinggir (2sisi)
potong
X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 Xs
1 3 34 24 24 &}/ 0,8 1| 745 j 57 1,3
2 3,1 2.4 3.9 1,8 159 0,9 1,4 b2 1.2 1,8
3 3 Sl 2:5 3,9 52 1y 1,9 2 3 1,4
4 4,6 6 4.1 4,8 513 151 2 1,8 1,8 1,4
5 2,8 3,9 3,2 4,6 5 0,9 1 2.3 2.1 1.7
6 2,4 2.9 33 4,1 2153 220 1,4 155 1 1.2
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 2 Proses Band Saw ms
G Membelah part treble menjadi 2 Membelah pgrt treble menjadi 2
bagian (part 1) bagian (part 2)
X X5 X3 X4 Xs X1 X5 X3 X4 Xs
1 9 7.2 9,4 9,9 8,1 9 9,9 7,8 2,7 7,2
2 9,5 8,2 8,7 8,3 9.3 10,3 8,3 11,4 8,4 8,2
3 7,7 7,8 10,1 1. 10,3 7,9 11 8,5 9 7,8
4 9,7 10,8 | 10,2 8,4 7.9 10 8,4 9,9 12,6 | 10,8
5 9 10 8,8 9,2 7,9 9,5 8,2 8,7 8,3 9.3
6 8,3 104 | 10,7 | 11,1 9,6 12 7 eii et 8,4 9,6 10,4
Lanjutan...
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Tabel 4.5. Perhitungan Waktu Siklus Seluruh Elemen Kerja Pada Bagian M
Bridge Tipe Treble Bridge (Lanjutan)

Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 2 Proses Band Saw
Grup Metxrlz’ztlzn(!gn l;zigzﬁtzﬁl :]?u‘l)(;g)glr Memotong dengan membentuk treble
X) X2 X3 X4 X3 Xi X2 X3 X4 Xs
1 9 8,8 87 | 10,1 9,2 47,4 | 443 | 46,8 | 452 | 48,8
2 9,3 9,8 9,3 10,4 | 11,9 49 50,1 | 48,5 | 45,7 | 46,6
3 8,6 124 | 8,9 9,6 9,4 46,1 | 46,9 | 50,8 | 47,5 | 48,2
4 9,9 9.3 9,1 8,1 8,5 30,2 | 31 49 49,9 | 48,3
5 116 | 10,7 | 94 | 114 11 47,6 | 50,6 | 474 | 47,4 | 49,1
6 10,3 9,1 8,6 9 9,5 47 43,2 | 45,5 | 48,9 | 47,7
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 2 Proses Band Saw
Grup Memotong sisa bahan dan buang Menyimpan part treble bridge
X1 X2 X3 X4 Xs X1 X2 X3 X4 Xs
1 0,7 1,4 1,3 153 21 1,2 1,7 1,4 2 240,
2 1 1,8 1,6 2,4 3 1,1 1 15 12 1,9
3 1,8 33 2.5 2,1 1,9 1.7 1,4 ] L5 1,1
4 2,6 1,6 1,7 251 123 21 2 1,9 1,6 1,8
5 1,1 1 159 157, 1,6 2,4 1,3 3 2,6 j &7
6 2,4 2 1,2 1,8 1,1 155 2,6 1,3 152 1,9
Waktu Pengamatan (detik)
Sub | = 'SKB3Proses Planner atas dan Ba B
Grup Mengambil part dan letakkan di jig Memutar clamp jig untuk menjepit
X1 X, X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 Xs
1 104 | 11,2 | 13,1 9,5 11,4 24 24,8 |1 26,158 12515 Sl G
2 8,8 12,2 12 11,1 10 25,1 | 23,300 21 48] S22 ORI
3 9,9 9,4 9,1 8 10,3 | 24,4 | 24.1 '} 24.9818 214 27
4 10,4 | 142 | 12,1 | 13,7 9,5 26,1'-'| 24,6323 38 A IuI Ao
5 11,2 8,2 8,9 9,6 12,75 24,7424 IEisi2d 26 258
6 13,2 9,2 10,2 | 11,8 | 10,37 26.1811123,4 ¥ 1024 1Sl 25

Lanjutan...
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Tabel 4.5. Perhitungan Waktu Siklus Seluruh Elemen Kerja Pada Bagian MC
Bridge Tipe Treble Bridge (Lanjutan)

Waktu Pengamatan (detik)

Sub SK 3 Proses Planner atas dan Bawah
Grup Mengambil mesin hand planner Memproses planner treble
X) X2 X3 X4 Xs X1 X3 X3 X4 Xs
1 6 5,8 6,7 6,9 6,1 78 80,2 | 79,7 | 76,2 | 77,1
2 6,2 4,7 4,2 4,8 4,6 The | Th7 | 748 | 765 | 189
3 3,1 - 4,1 4 4,8 783 | 78,6 | 81,2 | 81,8 | 81,3
4 49 4,5 Oy 515 6 81,6 116 | 759 15Y 76,5
S 6,2 6,8 4,2 6,1 6,9 80 192 '} 19,7} 199 76
6 7 7,2 7,1 59 6,1 77,1 | 78,5 | 199 | 195k ¥ %
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 3 Proses Planner atas dan Bawah
Grup Meletakkan mesin hand planner Memutar clamp jig untuk membuka
X] X X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 3 38 Sl 3,8 247 113} 13 14,1 1} 135 kRS
Z 2.1 2,8 2,8 31 4 12,9 1 124 85155 16 15,7
3 32 | 41 | 41 | 37 | 31 | 136 | 151 Ni0N S FE AN
4 3,6 3,9 il 4,6 42 122 | 12,5 | 129 | 124 | 144
5 3.2 3.3 Sl 3,8 2.7 14,7 | 14,2 13 129 | 156
6 2,6 2.2 21 28 2.9 11352 | 1 351 S A 15 123
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 3 Proses Planner atas dan Bawah
Grup Memerika diameter treble setelah Menyimpan part treble bridge
lanner
X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 Xs
1 13,2 | 14,6 | 13,8 | 14,7 | 122 6,6 5.1 4,8 5.7 5.5
2 12,8 12,8 13 14,1 13,4 6,1 6,1 5.2 547 4,9
3 11,2 11,6 13,2 11,9 1257 4.1 3,9 4,1 4.7 42
4 11,6 | 12,9 | 151 4 4590 wiaa 5,8 5,6 6,1 59 5.3
5 139 | 13,2 (.37 11 1114 5,8 T 8 7,2 7.3
6 129 | 128 | 131 ] 138 | 144 5,9 6,9 6,6 7,1 6,8
Lanjutan...
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Tabel 4.5. Perhitungan Waktu Siklus Seluruh Elemen Kerja Pada Bagian MC

Bridge Tipe Treble Bridge (Lanjutan)

Sub

- TEIRSEIERN ) T 1
G L 15T CIR S TIROR

g

Wa

"

kt

mat

an (detik) ‘

[} ‘
. £,

55

Grup Mengambil part treble bridge Menghidupkan mesin sander
Xi X2 X3 X4 Xs Xy X3 X3 X4 X5
1 3,6 3 3 - 3,6 1,2 1,7 1,8 1,3 1,9
3 3,6 4,1 2,7 4,1 2,9 2,5 i 1,4 1,6 1,2
3 2,9 2,7 3,1 2,6 3,4 11 1,9 2 1,6 1,8
4 3,8 31 3,6 3,9 4,5 1,3 2,6 2,1 Zy/ 1,3
S 4 4,1 4,7 Syl S5, 1 1,4 1,6 1,9 1,2
6 38 3,6 3,1 4,2 3,9 1,3 157 55 2,1 s
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 4 Proses Sander
Grup Menyanding bagian ujung trable Menyanding bagian edge trable
X1 X2 X3 X4 Xs X1 X2 X3 X4 Xs
1 7,8 a1 747/ 6,2 519 6,6 8,2 8,7 5.6 8
2 6,6 6,9 72 7,9 8 9 6,6 8,2 73 7,6
3 8,2 8,4 9,1 8,8 750 7.7 8,1 739 7,4 T
4 6,5 6,8 6,7 6,2 5,8 79 6 6,9 6,3 7,8
5 5,9 !/ 7 7.4 6,4 8,2 9,3 9,8 8 8,1
6 7,8 8,1 8,9 9 6,7 8,6 7,6 7Ll 7 7.9
Waktu Pengamatan (detik)
Sub ' . SK 4 Proses Sander
Giup Menyanding bagian permukaan bawah I e i
trable
X X7 X3 X4 Xs X X3 X3 X4 X5
1 21,4 | 24,2 | 236 | 232 | 202 | 12 | FUE IRLIONE NN TN
2 18,9 19,2 20 19,7 21,2 24 1 2,4 1,6 1,6
3 22 | 227 [ 203 | 198 | 209 | ‘1,9 [0 1,3 [ RN =
4 21,7 | 21,4 | 20,8:| 23,5%"123,2 1,6 1,,9 2 1,2 1,2
5 22,6 | 21,3 1121,8|120,8%120'6 115 1) 1,9 1,4 1,6
6 19,9 | 24,2 |*18,3 |'18,6% 720,90 22 28 24 1.2 1,6
Lanjutan...



Tabel 4.5. Perhitungan Waktu Siklus Seluruh Elemen Kerja Pada Bagian MC
Bridge Tipe Treble Bridge (Lanjutan)

Waktu Pengamatan (detik)

Sub SK 4 Proses Sander
Grup Menyimpan part treble bridge
X3 X2 X3 X4 Xs
1 3,6 4 4,1 2,8 )
2 3,7 3,1 3,3 3,6 4,9
3 -R | < 3,4 31 3,7
4 3,9 4,2 3,1 o1 5
S 357 Do 2,7 2,9 2,6
6 31 3,6 4 5. Syl
Waktu Pengamatan (detxk)
Sub HeE: L ‘ cs | 5 At
Grup Mengambﬂ dan letakkan rr?bIe Mengamb1l mesin hand bor
X1 X2 X3 X4 Xs Xi X2 X3 X4 Xs
1 7.2 7,9 7,6 8,2 8 24 23 2.5 241 25
2 7,4 8 7,6 8,1 8,1 2,2 2,1 2.3 20 22
3 7,6 8,1 i 8,1 7,8 2 2 24 2,6 9.,
4 7.5 7] 7,9 759 739 231 2,1 2,3 2.3 2,3
- 7.3 93 8,1 8,1 7,8 159, 1,9 2,1 3.7 21
6 1.9 70 7,9 7,8 77 272 2.2 1,9 2,4 1,8
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 5 Proses Bor
Grup Membuat titik pada treble bridge Meletakkan mesin hand bor
X1 X2 X3 X4 X5 X ) X3 X4 Xs
1 67,2 | 68,1 67,6 | 68,8 7 4,2 5 4.4 4,9 4,7
2 68,6 | 683 | 67,8 | 689 | 69,3 | 4,1 5:1 4,9 5,1 4,8
3 67,3 | 67,8 | 67,9 . 69,4 4 513 49 52 5,1
4 66,2 | 682 | 66,6 | 699 | 68,7 | 43 5,2 5,2 35 4,9
5 66 67,5 | 66,5 | 71,2 | 69,6 | 4,8 4,9 SH: 5,1 4,7
6 659 | 67,7 | 688 | 71,4 | 71,3 | 4,7 4,7 53 5 4,4
Lanjutan...
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Tabel 4.5. Perhitungan Waktu Siklus Seluruh Elemen Kerja Pada Bagian M

Bridge Tipe Treble Bridge (Lanjutan)

Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 5 Proses Bor
Grup Memasang stopper Mengambil mesin hand bor
Xy X3 X3 X4 Xs X1 X2 X3 X4 Xs
1 10,8 11 10,7 10 10,9 3 2,8 3;) sl 32
2 10,4 11,1 10,9 1,7 10,7 | 2,9 2,9 5,9 2,9 3.9
3 10,6 10,9 11 11 10,8 3 2,7 2,9 3,1 ;7
4 11 10,7 10,7 | 10,9 10,6 A O 34 2,8 33
5 10,9 10,4 10,6 | 10,7 10,5 3,1 34 3,6 T 3.2
6 10,7 | 10,3 10,2110 109 | 3,3 5 e 2,8 2,9
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 5 Proses Bor
Grup Membuat titik pada treble bridge Meletakkan mesin hand bor
X1 X3 X3 X4 Xs X1 X2 X3 X4 X5
1 85,2 | 86,3 85,5 86 87,3 152 1,9 2 1,4 1.8
2 874 | 86,7 | 853 | 86,1 8T 1,4 22 22 | 4 1,9
3 869 | 87,7 | 84,2 | 86,3 | 879 129 1,8 2011 1,9 2
4 83,3 85,1 83,3 | 859 | 874 2l L7 2,1 1,9 959
5 83,91 -855 85,6 | 85,4 86 2,3 1,4 2 &5, 2,1
6 82 86,4 86,8 | 85,8 | 86,5 2 157 1,9 1,9 2.4
Waktu Pengamatan (detik)
Sub SK 5 Proses Bor
Grup Menyimpan treble bridge
X1 X3 X3 X4 Xs
1 4,8 4,3 5;1 4,9 5,6
2 4,8 43 5 4,4 559
3 4,7 4,2 4,8 4,5 5,1
4 4,2 4,3 ¥ | 4,8 5:9
5 4 4,9 52 4,7 5,1
6 4,3 5 55 5.1 49
Lanjutan...
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4.2. Pengolahan Data
4.2.1. Menghitung Data Waktu Siklus

Setelah melakukan pengukuran data waktu siklus, tahap selanjutnya
adalah menghitung waktu siklus tersebut. Untuk menghitung waktu siklus tersebut
data yang telah dikumpulkan harus dirata-ratakan terlebih dahulu sesuai dengan
sub grup masing-masing. Perhitungan waktu siklus Stasiun Kerja 1 - Proses
Menggambar Treble Bridge dapat dilihat pada tabel 4.6.

Tabel 4.6. Perhitungan Waktu Siklus Stasiun Kerja 1 — Proses Menggambar

Treble Bridge
SK 1 Gambar Treble Bridge
Sub Mengambil material dan jig
Grup Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik) ®
X, X2 X3 X4 Xs
1 1,2 1,8 251 2,4 1,75 1,85
2 1,7 1,4 1,4 27 L2 1,6
3 2,7 2,9 1,9 27/ 25 2,46
4 1153 IS 1,1 1 1,5 1,28
5 1.3 1,8 2.4 2.1 152 1,76
6 1,2 1,4 0,9 iyl 1,3 1,18
Total Waktu Siklus 10,13
Rata-rata 1,69

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Setelah diperoleh rata-rata dari 6 sub grup (lihat Tabel 4.6) kemudian mencari *

dengan cara sebagai berikut:

2%
10,13

N = lmiu 1,69 detik

X =

Keterangan :

o = Rata-rata sub grup (Waktu Siklus)

Mx__ = Jumlah rata-rata sub grup

X = Rata-rata waktu siklus

N = Jumlah pengukuran (sub grup)
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Untuk perhitungan waktu siklus dari seluruh Elemen kerja pada lini M¢'
Bridge dapat dilihat pada Lampiran A, sedangkan rekapitulasi dari perhitungan
waktu siklus dari stasiun kerja yang memproduksi 7reble Bridge dan Bass Bridge
pada kelompok MC Bridge dapat dilihat pada Tabel 4.7.

Tabel 4.7. Rekapitulasi Perhitungan Waktu Siklus Seluruh Elemen Kerja pada lini
Eﬁ. ?.QWQ ,_,Go ﬂx&\a w:&wm

Elemen Kerja Waktu .m_.r_cm WS
(detik) per-SK
Mengambil material dan jig 1,67
Mengukur antara jig dengan material treble 10,37 64.89
Menggambar di material trable bridge 51,17 ;
| Meletakkan Em dan EBES ?5 :.aEm @:&ww
b . o i
! chm&s?_ .ES treble @:&mm 1,71
2 | Menghidupkan mesin dan atur posisi material 2,29
3 | Memotong bagian pinggir (2sisi) 3,93
4 | Membuang material (2 sisi) yang di potong 1,51
Oka 5 | Membelah part treble menjadi 2 bagian (part 1) O ol
Prayoga | © | Membelah part treble menjadi 2 bagian (part 2) 9,34 e
5 | Memotong bagian pinggir freble (membentuk 9.70
lekukan)
8 | Memotong dengan membentuk treble 47,83
9 | Memotong sisa bahan dan buang 1,76
10 Zn:Sva: Eﬁ treble bridge 1,72
..m.., : i fhi e i mﬂﬂm_ﬂu— Hﬂm—..—ﬁ S Rt
1 | Mengambil part dan letakkan di jig 10,72
2 | Memutar clamp jig untuk menjepit 24,72
3 | Mengambil mesin hand planner 5,64
Arif 4 | Memproses planner treble 78,21 154.96
Hidayat | 5 | Meletakkan mesin hand planner 3,21
6 | Memutar clamp jig untuk membuka 13,51
7 | Memerika diameter treble setelah planner 18,18
8 | Menyimpan part treble bridge S

Lanjutan...
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Tabel 4.7. Rekapitulasi Perhitungan Waktu Siklus Seluruh Elemen Kerja pada lini

En. w«iwa ,_,ao 3.&? w:mm« ( E.a&e:

Operator | No. Elemen Kerja 2»@.«.%% e SK
1 | Mengambil part treble bridge 3,53
2 | Menghidupkan mesin sander 1,69
3 | Menyanding bagian ujung trable 7,29

Agus 4 | Menyanding bagian edge trable ez 46.75

Budiarto Menyanding bagian permukaan bawah 2
2 trable Uk
6 | Mematikan mesin sander 1,65
(4 gouvduvw: ﬁa:_ :.mEm ?.:imm u 61
1 Za:m&ug_ %S _Qmwwm: ?mEm qhm
2 | Mengambil mesin hand bor 2,26
3 | Membuat titik pada treble bridge 68,42
4 | Meletakkan mesin hand bor 4,85

T nﬂmﬁ:o 5 | Memasang stopper 10,40 189,40
6 | Mengambil mesin hand bor D
7 | Membuat titik pada treble bridge 85,85
8 | Meletakkan mesin hand bor 1,83
9 | Menyimpan treble bridge 4,82
1 Mengambil dan ESES: :dEm v:awm 8,27

pada jig
Andi 2 | Mengambil mesin crown 3,70 e
Saputra 3 | Melakukan Proses crown 218,74 :

4 | Meletakkan mesin crown 4,98
5 | Menyimpan treble bridge 1,89

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
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Tabel 4.8. Rekapitulasi Perhitungan Waktu Siklus Seluruh Elemen Kerja pada lini

MC Bridge Tipe Bass Bridge

RS Staata Rer)a £ 00

i

i Waktu
Operator | No. Elemen Kerja Siklus
(detik) SK
1 | Mengambil material dan jig 2,04
] Mengukur antara jig dengan materialbass
Josia . bridge e
Siagaan [ £ — : 39,02
Menggambar di material bass bridge 27,65
1
2 | Menghidupkan mesin dan atur posisi material 1,87
3 | Memotong bagian pinggir (2sisi) 2,59
4 | Membuang material (2 sisi) yang di potong 1,76
Ok 5 | Membelah part bass menjadi 2 bagian (part 1) 6,55
Prayoga | © | Membelahpart bass menjadi 2 bagian (part 2) 6,10 48,40
7 Memotong bagian pinggir bass (membentuk 7 64
lekukan) ?
8 | Memotong dengan membentuk bass
9 | Memotong sisa bahan dan buang
1
2 | Memutar clamp jig untuk menjepit
3 | Mengambil mesin hand planner
Arif 4 | Memproses planner bass bridge 100.91
Hidayat | 5 | Meletakkan mesin hand planner ,
6 | Memutar clamp jig untuk membuka
7 | Memerika diameter bass setelah planner 5,07
8
1
2 | Menghidupkan mesin sander 1,85
3 | Menyanding bagian ujung bass 5,60
wpmhwo 4 | Menyanding bagian edge bass 4,69 36,06
5 | Menyanding bagian permukaan bawah bass 17,53
6 | Mematikan mesin sander 1,81
7 | Menyimpan part bass brindge 2,04
Lanjutan...
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Tabel 4.8. Rekapitulasi Perhitungan Waktu Siklus Seluruh Elemen Kerja pada lini
En. Bridge Tipe Bass Bridge (Lanjutan)
0 Stasiun Kerjas

feaiaiid

ttm fi aﬁ&g %_.__.ﬁ\w_ oo

faas i

€mw.= m_r_cm wS§s
(detik) per-SK

Elemen Kerja

1 | Mengambil dan letakkan bass 4,54

2 | Mengambil mesin hand bor 2,49

3 | Membuat titik pada bass bridge 58,18

4 | Meletakkan mesin hand bor 2,40

zozﬂw: o 5 | Memasang stopper 7,25 137,02

6 | Mengambil mesin hand bor 2,42

7 | Membuat titik pada bass bridge 54,82

8 | Meletakkan mesin hand bor 2,32

9 | Menyimpan bass @:.&mm

Stasiun Kerja
Mengambil dan _QmES: g&
bridge pada jig
Andi 2 | Mengambil mesin crown
Saputra 3 | Melakukan proses crown
4 | Meletakkan mesin crown

5 | Menyimpan bass bridge
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

4.2.2 Pengujian Data Elemen Kerja
Uji stastistik dalam penelitian ini menggunakan tiga jenis pengujian data,

yaitu uji kenormalan data, uji keseragaman data, dan uji kecukupan data. Uji

>

statistik ini dilakukan pada setiap elemen kerja di stasiun kerja. Uji statistik

penelitian ini dapat dilihat sebagai berikut.

4.2.2.1 Uji Kecukupan Data

Uji kecukupan data dilakukan untuk mengetahui apakah data hasil
pengamatan yang telah diambil sudah cukup mewakili populasinya, bila belum
maka perlu diadakan pengamatan tambahan hingga cukup mewakili populasinya.
Uji kecukupan data ini dilakukan dengan mencari nilai N’ dengan ketentuan
bahwa data sudah mencukupi apabila N > N’, dimana data yang telah

dikumpulkan sebanyak 6 sub grup.
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Perhitungan uji kecukupan data yang dilakukan menggunakan tingkat
keyakinan 95% dan ketelitian 5%. Hasil perhitungan uji kecukupan data untuk
Stasiun Kerja 1 pada bagian MC Bridge dapat dilihat pada tabel 4.9.berikut.

Tabel 4.9. Perhitungan Total Rata-Rata Sub Grup Untuk Stasiun Kerja 1

, _....W\.... : ﬁ
Mengambil material dan jig
Sub Pengamatan Waktu Siklus ke-X (detik)

Oaﬁ >\~ \ﬂ\w kw \%\A \r\.m X Ax_wv
: 12 1,8 2,1 2,4 1)) 1,85 322
g 1,7 1,4 1,4 2.2 155 1.6 2.6
3 | 273 L R 6,10
: 1,3 | 5 1 1,5 1,28 1,16

wuw wqmw Nuh. NL .—uN 1 ‘Nm M 10

m 2 2
; 1,2 1,4 0,9 1,1 153 1,18 1,39
Total Waktu Siklus 10,13 17,13

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

2
40,/6(17,13) — (10,13)?
10,13

N' =

N' =254
Kesimpulan: karena N’(2,54) < N(6), maka data dapat dinyatakan data sudah

mencukupi.

4.2.2.2 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 tersebut. Batas kontrol dibagi menjadi dua, yaitu Upper Control Limit
(UCL) dan Lower Control Limit (LCL).
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Individual Yalue

'

i 2 3 4
Observation

Gambar 4.9. Grafik Uji Keseragaman Data SK 1
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Dari gambar grafik diatas dapat dilihat bahwa seluruh waktu elemen kerja
menggambar Treble Bridge berada diantara UCL dan LCL yang berarti maka data
sampel yang digunakan dapat dinyatakan seragam. Sehingga data tersebut dapat
digunakan untuk meneruskan tahap penelitian.

Untuk uji kenormalan, uji kecukupan dan uji kesergaman data seluruh
elemen kerja dapat dilihat pada Lampiran B dan rekapitulasi untuk semua uji

statistik untuk semua part dapat dilihat pada Tabel 4.10 dan 4.11 berikut.
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4.2.3. Menghitung Waktu Normal (Normal Time) dan Waktu Standar (Standart

Time)

Untuk menentukan nilai NT dan ST, dibutuh perhitungan rating factor dan
allowance. Nilai dalam perhitungan rating factor dan allowance merupakan nilai
yang telah ditetapkan oleh perusahaan. Perusahaan memberikan kebijakan yang

telah dianalisis untuk memberikan nilai ketetapan dalam perhitungan rating factor

dan allowance

Pada waktu normal (NT), perhitungan NT untuk setiap stasiun kerja

diperoleh dengan cara mengalikan waktu siklus dengan faktor penyesuaian (rating

factors). Sehingga waktu normal dapat dihitung dengan formulasi sebagai berikut:

NT = Ws (1 + Rating Factors)

Berdasarkan rumus di atas, maka dapat diperoleh waktu normal yang
dikerjakan oleh semua operator di setiap stasiun kerja. Dengan waktu siklus
stasiun kerja yang dapat dilihat pada Tabel 4.9, dan tabel perihitungan rating
factor dapat dilihat pada tabel 4.12. berikut :

Tabel 4.12. Perhitungan Rating Factor
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Stasipn Proses Rating Factor
Kerja
Keterampilan Good (C2) 0,03
Proses Usaha Good (C2) 0,02
1 Menggambar | Kondisi Kerja Good (C) 0,02
Treble Bridge | g onsistensi Good (C) 0,01
Total 0,08
Keterampilan Good (C2) 0,03
Proses Band | Usaha Good (C2) 0,02
2 Saw Treble | Kondisi Kerja Good (C) 0,02
Bridge Konsistensi Good (C) 0,01
Total 0,08
Keterampilan Good (C2) |0,03
Proses Planner | Usaha Good (C1) | 0,05
4 Atas dan Kondisi Kerja Average (D) | 0
Bawah Konsistensi Good (C) 0,01
Total 0,09
Lanjutan...




Tabel 4.12. Perhitungan Rating Factor (Lanjutan)

Stasiun

: Proses Rating Factor
Kerja
Keterampilan Good (C2) | 0,03
Usah G 0,02
Proses Sander = a P 204 (2)

4 Treble Bridge | Xondisi Kerja Average (D) | O
Konsistensi Good (C) 0,01
Total 0,06
Keterampilan Good (C2) 0,03
p B Usaha Good (C2) | 0,02

roses Bor T
5 Treble Bridge Kondisi Kerja Good (C) 0,02
Konsistensi Excellent (B) | 0,03
Total 0,10
Keterampilan Good (C2) 0,03
p c Usaha Good (C2) | 0,02
roses Crown L

: Treble Bridge |5 Qi o Good (©) 0,02
Konsistensi Excellent (B) | 0,03
Total 0,10

Berdasarkan dari tabel 4.10. yang memperlihatkan hasil waktu siklus serta

Keterangan: rating factor di setiap stasiun kerja berbeda-beda karena

Sedangkan waktu baku dihitung dengan cara mengalikan waktu normal

(Sumber: PT Yamaha Indonesia)

kerja ambil jig sebagai berikut :
Waktu siklus

Rating factor (RF)
Waktu normal (NT)

= 1,69 detik (lihat tabel 4.5)
= 0,05 (lihat tabel 4.12)
= Waktu siklus x (1+Rating factor)

— 1,69 detik x (1+0,08) = 1,82 detik

operator yang mengerjakannya.

formulasi sebagai berikut:
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tabel 4.12. dengan perhitungan rating factor, maka dengan total waktu siklus dan

rating factor, didapat perhitungan waktu normal (normal time) pada SK 1 elemen

disesuaikan dengan keterampilan, usaha, kondisi kerja dan konsistensi dari

(normal time) dengan faktor kelonggaran (allowance) yang telah ditentukan

sebelumnya. Sehingga waktu normal stasiun kerja dapat dihitung dengan




ST = NT (1 + allowance)

Pada bagian MC Bridge , faktor kelonggaran yang diberikan oleh PT Yamaha

Indonesia adalah sebesar 0,18 dan dapat dilihat pada tabel berikut ini:
Tabel 4.13. Faktor Kelonggaran Pada bagian MC Bridge

Faktor Kelonggaran (allowance)
Kebutuhan Pribadi Pria 1 %
Keadaan Lingkungan Sangat Bising 329
Tenaga yang Dikeluarkan Sedang o7
Sikap Kerja Berdiri Di Atas Dua Kaki 178
Agak Terbatas AR
Kelelahan Mata Pandangan Terus Menerus L e
Temperatur Tempat Kerja Sedang s Sty
Total Faktor Kelonggaran 18 %

(Sumber: PT Yamaha Indonesia)

Berdasarkan rumus di atas dan tabel di atas, maka dapat diperoleh waktu
baku yang dikerjakan oleh semua operator di setiap stasiun kerja. Dengan waktu

normal yang dapat dilihat sebelumnya, maka waktu baku pada SK 1 adalah

sebagai berikut:
Waktu Normal
Allowance

Waktu Baku (ST)

sebesar 2,15 detik. Waktu standar yang telah dihitung dijadikan acuan untuk
menentukan kebutuhan tenaga kerja yang optimal dengan menggunakan metode
Kaju haikin dan Yamazumi Chart. Dengan cara yang sama, maka hasil
perhitungan waktu normal dan waktu standar untuk setiap elemen kerja pada lini

MC Bridge tipe Treble Bridge dan Bass Bridge dapat dilihat pada Tabel 4.14. dan

4.15. berikut.

= 1,82 detik
=18%=0,18

= Waktu normal + (1+allowance)
= 1,82 x (1+0,18) = 2,15 detik
Dari perhitungan di atas diperoleh waktu baku stasiun kerja 1 adalah
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Tabel 4.14. Perhitungan Waktu Normal (NT) dan Waktu Standar (8T) Tipe Treble

Bridge
: : Ws | Rating | NT ST
Stasiun K
P S (Detik) | Factor | (Detiky | 470747 | (Detiky
SK 1 Gambar Part Treble Bridge
1 | Mengambil material dan jig 1,67 | 0,08 1,80 0,18 2,12
e -
p | Mengukor antara fig Cengan matetil. |1 10,37 | 10,068 S O0R U TSNS
Menggambar di material trable
3 bridee IL L/ 8 U088 PRy 0,18 65,22
Meletakkan jig dan simpan part
- trable bridve 1,68 0,08 1,81 0,18 2,14
SK 2 Proses Band Saw
1 | Mengambil part treble bridge 1,71 0,08 1,84 0,18 2,17
Menghidupkan mesin dan atur posisi
2 terial 229 0,08 2,47 0,18 2,91
3 | Memotong bagian pinggir (2sisi) 3,535 |40,08 SR IES S 57 0,18 4,50
T :
4 Membuang material (2 sisi) yang di 1,51 0,08 1,63 0,18 1,02
potong
Membelah part treble menjadi 2
5 bagian (part 1) 9,22 0,08 9,95 0,18 11,75
Membelah part treble menjadi 2
6 bagisn (part') 9,34 0,08 10,09 0,18 11,91
7 | Memotong bagian pinggir treble 9.70 | 0,085 (21047 0,18 12,36
(membentuk lekukan)
3 Memotong dengan membentuk 47.83 0,08 51,65 0,18 60.95
treble
9 | Memotong sisa bahan dan buang 1,76 0,08 1,90 0,18 2,25
10 | Menyimpan part treble bridge sl 0,08 1,86 0,18 2,20
SK 3 Proses Planner atas dan Bawah
1 | Mengambil part dan letakkan di jig 10,72 0,09 11,68 0,18 13,79
2 | Memutar clamp jig untuk menjepit 24,72 0,09 26,94 0,18 31,79
3 | Mengambil mesin hand planner 5,64 0,09 6,15 0,18 7,26
4 | Memproses planner treble 78,21 0,09 85,25 0,18 100,59
5 | Meletakkan mesin hand planner 3.21 0,09 3,50 0,18 4,13
6 | Memutar clamp jig untuk membuka 13,51 0,09 14,73 0,18 17,38
4 Memerika diameter treble setelah 13.15 0,09 14,33 0,18 16,91
planner
8 | Menyimpan part treble bridge 5,79 0,09 6,31 0,18 7,45
Lanjutan...
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Tabel 4.14. Perhitungan Waktu Normal (NT) dan Waktu Standar (ST) Tipe Treble

— Bridge (Lanjutan)
No [Stasiun Kerja (D"Zt?k) f‘Zg:;i (Dbgk) J oovne (DSe'tl;k)
SK 4 Proses Sander
1 Mengambil part treble bridge 3,53 0,06 3,74 0,18 441
2 Menghidupkan mesin sander 1,69 0,06 1,79 0,18 2,11
3 Menyanding bagian ujung trable 129 0,06 ik 0,18 9,12
4 Menyanding bagian edge trable 7,72 0,06 8,18 0,18 9,65
5 lt\f:bn[);anding bagian permukaan bawah 2126 0,06 22,54 0,18 26,60
6 [Mematikan mesin sander 1,65 0,06 1,75 0,18 2,06
7 Menyimpan part treble brindge 3,61 0,06 3,83 0,18 4,52
SK 5 Proses Bor
1 Mengambil dan lctakkan treble 7,78 0,1 8,56 0,18 10,10
2 Mengambil mesin kand bor 2,26 0,1 2,48 0,18 293
[ 3 Membuat titik pada treble bridge 6842 | 01 | 7526 | 018 | 83380
4 Meletakkan mesin hand bor 4,85 0,1 5,34 0,18 6,30
5 [Memasang stopper 10,40 0,1 11,44 0,18 13,49
6 Mengambil mesin hand bor SIS 0,1 3,46 0,18 4,08
7 Membuat titik pada treble bridge 85,85 0,1 94,43 0,18 111,43
8 Meletakkan mesin hiand bor 1,88 0,1 2,07 0,18 2,44
9 Menyimpan treble bridge 4,82 0,1 5,30 0,18 6,26
SK 6 Proses Crown
1 Mengémbil dan letakkan treble bridge 827 0.1 9.10 0,18 10,74
pada jig
2 Mengambil mesin crown 3,70 0,1 4,07 0,18 4.80
3 Melakukan Proses crown 218,74 0,1 240,61 0,18 271,92
4  Meletakkan mesin crown 4,98 0,1 5,48 0,18 6,46
5 Menyimpan treble bridge 1,89 0,1 2,08 0,18 2,45

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
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Tabel 4.15. Perhitungan Waktu Normal (NT) dan Waktu Standar (ST) Tipe Bass

Bridge
. : Ws Ratin NT ST
No Stasiun Kerja v & ;
; ! (Detik) | Factor | (Detik) | 470%@7<€ | (Detik)
SK 1 Gambar Part Bass Bridge
1 | Mengambil material dan jig 2,04 0,08 2,20 0,18 2,60
Mengukur antara jig dengan
: materialbass bridge 127 0,08 7,86 0,18 9,27
Menggambar di material bass
3 bridoe 27,65 0,08 29,86 0,18 35,23
Meletakkan jig dan simpanbass
4 bridee 2,06 0,08 S 0,18 2,63
SK 2 Proses Band Saw
1 | Mengambil part bass bridge 1,84 0,08 1,98 0,18 2,34
Menghidupkan mesin dan atur
2 posisi material 1,87 0,08 2,02 0,18 239
3 | Memotong bagian pinggir (2sisi) 2,599 0,08 2,80 0,18 3,30
Membuang material (2 sisi) yang
4 di polohE 1,76 0,08 1,90 0,18 2,24
Membelah part bass menjadi 2
5 basim (atiel) 6,55 0,08 7,08 0,18 8,35
6 Merpbelahpart bass menjadi 2 6.10 0,08 6,58 0.18 777
bagian (part 2)
Potong bagian pinggir bass
7 (membentuk lekukan) 7,64 0,08 8,25 0,18 9,74
g | Memotons dengaumembentuk | 1615 1 0,087 | 1741 | G MR
9 | Memotong sisa bahan dan buang 2,10 0,08 221 0,18 2,68
10 | Menyimpan part bass bridge 1,83 0,08 1,98 0,18 2,34
SK 3 Proses Planner atas dan Bawah
1 | Mengambil part dan letakkan dijig | 4,00 0,09 436 0,18 5,14
2 | Memutar clamp jig untuk menjepit | 14,51 0,09 15,82 0,18 18,66
3 | Mengambil mesin hand planner 4,90 0,09 5,34 0,18 6,31
4 | Memproses planner bass bridge 54,93 0,09 59,87 0,18 70,65
5 | Meletakkan mesin hand planner 3,11 0,09 3,39 0,18 4,00
¢ | Memutar clamp jig untuk 108 | 009 | 11,80 | 018 | 13,92
membuka
7 Memerika diameter bass setelah 507 0,09 5.52 0,18 6.52
planner
8 | Menyimpan part bass bridge 3.9 0,09 3,89 0,18 4,59
Lanjutan...
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Tabel 4.15. Perhitungan Waktu Normal (NT) dan Waktu Standar (ST) Tipe Bass

Bridge (Lanjutan)
B gl (D\Zt?k) ﬁZﬁZﬁ (DNe.trik) et it (Dsc.(rik)
SK 4 Proses Sander
1 Mengambil part bass bridge 29 0,06 2,70 0,18 3,19
2 Menghidupkan mesin sander 1,85 0,06 1,96 0,18 2,31
3 Menyanding bagian ujung bass 5,60 0,06 5,94 0,18 7,00
4  Menyanding bagian edge bass 4,69 0,06 497 0,18 5,87
5 va"gha‘;ii‘;g bagian permilkaat 17,53 | 0,06 | 1858 | 018 | 21,93
6  Mematikan mesin sander 1,81 0,06 1,92 0,18 2,26
7  Menyimpan part bass brindge 2,04 0,06 2,16 0,18 233
SK 5 Proses Bor
1  Mengambil dan letakkan bass 4,54 0,1 4,99 0,18 5,89
2 Mengambil mesin hand bor 2,49 0,1 2,74 0,18 323
3 Membuat titik pada bass bridge 58,18 0,1 63,99 0,18 75,51
4  Meletakkan mesin hand bor 2,40 0,1 2,64 0,18 3,11
5  Memasang stopper 7,25 0,1 7,98 0,18 9,41
6  Mengambil mesin hand bor 2,42 0,1 2,66 0,18 3,14
7  Membuat titik pada bass bridge 54,82 0,1 60,30 0,18 71,16
8  [Meletakkan mesin hand bor 2,32 0,1 2,55 0,18 3,01
9  Menyimpan bass bridge 2,61 0,1 2,87 0,18 3,39
SK 6 Proses Crown
I gizz%j;nbil dan letakkan bass bridge 5.06 0,1 5,57 0,18 6.57
2 Mengambil mesin crown 2,45 0,1 2,69 0,18 3,18
3 Melakukan proses crown 154,821 Q1. | 170,31} 0. 18 =1 2020
4  Meletakkan mesin crown 2,59 0,1 2,85 0,18 3,36
5 Menyimpan bass bridge 2,10 0,1 2.3} 0,18 2,72

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
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4.2.4. Menghitung Kapasitas Tersedia

Dalam perhitungan kapasitas yang tersedia diperlukan waktu kerja efektif
yang berlaku pada PT Yamaha Indonesia. Waktu kerja efektif didapat dari jumlah
jam kerja normal dalam satu bulan (lihat tabel 4.2). Dengan efisiensi perusahaan
yang telah ditetapkan oleh perusahaan sebesar 90%, maka perhitungan waktu
efektif untuk tanggal 1 Juli 2014 adalah sebagai berikut:

Waktu kerja efektif = 480 menit

Waktu kerja lembur = 120 menit

Waktu kerja efektif per bulan :

= (Total jam kerja efektif + Lembur) x Efisiensi Perusahaaan

= (10.040 + 2.760 ) menit/bulan x 90%

= 11.520 menit/bulan

= 691.200 detik/bulan

Berdasarkan perhitungan yang dilakukan, maka jumlah waktu kerja efektif
pada bulan Juli 2014 yaitu selama 11.520 menit atau 691.200 detik/bulan.

4.2.5. Menghitung Takt Time

Takt time diperoleh dengan membandingkan jumlah waktu kerja efektif
dan volume produksi yang diperlukan. Setelah diketahui waktu kerja efektif bulan
Juli 2014 sebesar 691.200 detik/bulan dan volume produksi yang diketahui
sebanyak 2.438 unit (lihat tabel 4.2), maka takt time dapat dihitung:

umlah waktu kerja efektif
TT = — ’

" Volume produksi yang diperlukan

TT = 691.200 detik{bulan i 283,51 detik/unit
2.438 unit
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4.2.6. Perhitungan Beban kerja pada kondisi awal dengan Tabel Standar

Kerja Kombinasi Tipe Il (Man power efficiency / Kaju Haiki)

Penentuan beban kerja berdasarkan tabel standar kerja kombinasi tipe 2
atau bisa disebut man power efficiency / kaju haikin bertujuan untuk mengetahui
kemampuan rata-rata waktu pengerjaan yang dilakukan masing-masing operator,
dimana masing-masing operator menangani proses kerja untuk semua tipe pada
lini MC Bridge. Beban kerja didapat dengan cara membandingkan total waktu
pengerjaan yang diperlukan pekerja dan waktu kerja efektif yang tersedia.

Perhitungan beban kerja dengan Kaju Haikin memerlukan data presentase
volume permintaan per produk untuk masing-masing tipe. Volume produksi pada
bulan Juli 2015 untuk tipe Treble Bridge sebesar 1.219 unit dan tipe Bass Bridge
sebesar 1.219 unit. Sedangkan, total vo/ume produksi pada bulan Juli 2014 sebesar
2.438 unit (lihat Tabel 4.2). Perhitungan persentase volume permintaan masing-
masing tipe adalah:

Tipe Treble Bridge = x 100% = 50%

Tipe Bass Bridge = %;Z x 100% = 50%
Setelah mendapatkan hasil persentase volume permintaan masing-masing produk,
selanjutnya yaitu menghitung kaju haikin setiap operator untuk masing-masing
tipe pada lini MC Bridge. Perhitungan kaju haikin setiap operator adalah sebagai

berikut :

KH = X ( Total waktu standar per operator/produk X persentase volume
permintaan per produk)
Perhitungan Kaju Haikin untuk operator Josia Siagian dengan waktu standar pada
SK 1 (lihat tabel 4.14) untuk tipe Treble Bridge selama 82,69 detik, dan tipe Bass
Bridge selama 49,73 detik adalah :
KH =(82,69 x 50%) + (49,73 x 50%) detik
= (41,35 + 24,87)
= 66,21 detik
Dengan cara yang sama, maka hasil perhitungan kaju haikin untuk operator

lainnya dapat dilihat pada tabel 4.16 berikut.
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4.16. Man power Efficier
Operator SK Tipe Treble | Tipe B
Bridge |  Bridge

Josia Siagaan 1 41,35 “o [ 124 87NN 66,2
Oka Prayoga 2 56,46 30,845 | 87,31 7
Arif Hidayat 3 99,66 64,90 | 164,55 | 283,
Agus Budiarto 4 29,24 3256 || S1;9 028351
M. Hermanto 5 122,92 88,925 | 211,85 | 2
Andi Saputra 6 149,69 108,40 255,09

TOTAL 836,79

(Sumber : Hasil Pengolahan Data)

Perbandingan setiap waktu pengerjaan tiap operator unuk masing-masing
tipe produk dengan fakt time dapat dilihat pada gambar tabel standar kerja

kombinasi tipe II sebagai berikut :

Tabel Standar Kerja Kombinasi Tipe II pada lini
MC Bridge Kondisi awal

300.00

250.00

200.00

150.00

Waktu (detik)

100.00

50.00

0.00 J

Josia  Oka

Arif

Agus Herman Andi
Operator

mmm Treble Bridge
mm Bass Bridge

=== Takt Time

Gambar 4.10. Tabel Standar Kerja Kombinasi Tipe II di Lini MC Bridge Kondisi Awal
(Sumber : Hasil Pengolahan Data)
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Dari perhitungan diatas, maka hasil perhitungan total kaju haikin pada lini

MC Bridge adalah 836,79 detik dengan jumah operator sebanyak 6 operator dan
nilai takt time 283,51 detik. Berdasarkan hasil ini, dapat dihitung efisiensi lini,
balance delay dan idle time untuk melihat pemanfaatan waktu pengerjaan yang
dilakukan masing-masing operator serta dapat dihitung beban kerja pada kondisi

awal. Perhitungan efisiensi Lini pada kondisi awal adalah sebagai berikut :

_ __ZKH
(EMP)(TT)

__ 83679
(6)(283,51)

=49,19%

Balance Delay (d) = 100% - Efisiensi Lini (%)
=100% - 49,19%
=50,81%

Idle Time = (OMP)TT) - OKH
= (6)(283,51) — 836,79
= 864,28

Efisiensi Lini x 100%

x 100%

__ Totalidle time

iy _ Total idle time .
Persentase Idle Time s x 100%

864,28
= x 100%
836,79

=103,30%

Dari perhitungan diatas, diketahui efisiensi lini MC Bridge sebesar 49,19%

dan balance delay sebesar 50,81% atau dapat dimaksud bahwa 50,81% dari waktu
yang tersedia bagi operator untuk mengerjakan tugasnya kurang dimanfaatkan
karena adanya waktu Menunggu/menganggur. Waktu Menunggu/menganggur
lebih besar dari takt time (864,28,50 detik > 283,51 detik). Hal ini memungkinkan
untuk mencari kebutuhan tenaga kerja yang optimal di lini MC Bridge.

4.2.7 Perhitungan Kebutuhan Jumlah Tenaga Kerja Optimal

Setelah didapat perhitungan beban kerja dengan Kaju Haikin, maka dapat

dilakukan perhitungan untuk mencari kebutuhan jumlah tenaga kerja yang optimal

pada lini MC Bridge. Dari Tabel 4.2. dapat dilihat bahwa volume produksi pada
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bulan Juli 2014 adalah 2438 unit dan efisiensi perusahaan sebesar 90%.
Berdasarkan Volume produksi dan efisiensi maka kebutuhan jumlah pekerja
optimal dihitung dengan cara sebagai berikut :

Jumlah kebutuhan operator = ot Waktu Kaju Haikin
Tatk Time

_ 836,79
283,51

= 2,95 ~ 3 Operator

Penchematan jumlah tenaga : _ 1 _ Kebutuhan jumlah TK 0.
gh . & ker']a [1 Aktual jumlah TK ] x 100%

il __ 3 operator
i [1 eoperator] x 100%

=50%

Penghematan jumlah tenaga kerja untuk 3 operator dari 6 operator adalah
sebesar 50%. Jumlah tenaga kerja yang didapat adalah 3 operator, ini bukanlah
sesuatu yang mutlak namun dapat digunakan sebagai patokan dalam
mendistribusikan elemen-elemen kerja ke dalam masing-masing operator. Namun,
hal ini tidak menutup kemungkinan jumlah operatornya menjadi lebih atau
berkurang karena disesuaikan dengan penggabungan elemen-elemen kerja satu
dengan elemen kerja lainnya dan disesuaikan dengan keadaan pada perusahaan

terutama pada lini MC Bridge.

4.2.8. Yamazumi Chart (TSKK Tipe IIT) Pada Kondisi Awal

Setelah melakukan perhitungan beban kerja di setiap operator pada lini
MC Bridge, maka dibuat yamazumi chart pada kondisi awal. Dari perhitungan
yang dilakukan, diketahui waktu pengerjaan untuk masing-masing operator (lihat
Tabel 4.16). Dari data tersebut dapat dibuat yamazumi chart untuk waktu kerja
operator pada lini MC Bridge. Yamazumi chart dibat sebagai representasi lebih
lanjut dari tabel standar kerja kombinasi tipe II. Karena Yamazumi chart berfungsi
untuk menentukan beban dan urutan kerja agar dapat sesuai dengan batas takt
time. Sehingga dengan yamazumi chart kita lebih mengetahui keseimbangan
beban kerja dari masing-masing operator. Untuk lebih mengetahui perbandingan

beban kerja terhadap batas takt time. tersebut dapat dilihat pada gambar berikut:
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Gambar 4.11. Yamazumi Chart Lini MC Bridge Pada Kondisi Awal i | ;'M .

(Sumber : Hasil Pengolahan Data) s To Bith

Dari yamazumi chart diatas, dapat dilihat bahwa pembagian beban kerja

pada masing-masing operator tidak merata atau tidak seimbang. Dimana ada

operator yang tidak memiliki waktu Menunggu dan ada operator yang memiliki

waktu Menunggu yang sangat tinggi. Untuk waktu Menunggu dan effisieni
masing-masing operator dapat dilihat pada Tabel 4.17. berikut ini :

Tabel 4.17. Waktu Menunggu dan Efisiensi Operator untuk Setiap SK di Lini MC

Bridge pada Kondisi Awal
Kaju Takt Waktu Efisiensi
Operator SK Haikin Time menunggu Operator
(detik) | (detik) (detik) (%)
Josia Siagaan 1 66,21 | 283,51 217,30 23,35
Oka Prayoga 2 87,31 283,51 196,21 30,79
Arif Hidayat 3 164,55 | 283,51 118,96 58,04
Agus Budiarto 4 51,79 {#283:51 231,72 18,27
M. Hermanto 5 211,85 | 283,51 71,67 74,72
Andi Saputra 6 258,09 | 283,51 25,43 91,03

(Sumber : Hasil Pengolahan Data)

Dari tabel 4.17. terlihat bahwa adanya 3 operator yang memiliki tingkat
efisiensi operator berada di bawah 50% dan 3 operator yang memiliki tingkat
efisiensi diantara 50% — 100%. Operator-operator tersebut memiliki waktu
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pcngc"j“““ berada dibawah nila; takt time yaitu 283 5|

N detik sert iliki waktu
Menunggu yang tinggi. Sedangkan, g ikl

a 1 operator yaitu Andi pada Stasiun Kerja

6 yang Wakiu pengetjaannya paling tingg; gj bandingkan dengan operator lain
operator lain.

4.2.9. Pemilahan dan Realokasi Elemen Kerja
Berdasarkan Yamazumi Chayy sebelumnya terlihat pembagian beban kerja

antara operator yang satu dengan yang lainnya kurang optimal atau tidak merata.

Hal ini dikarenakan hampir semua operator memiliki waktu menganggur yang

tinggi. Karena ketidakseimbangan beban kerja masing-masing operator, maka

diperlukan adanya perbaikan pada lini MC Bridge. Perbaikan dilakukan dengan

cara melakukan pemilahan dan realokasi elemen kerja pada proses perakitan

untuk semua tipe. Para operator di PT YI memiliki multi skills atau bisa

mengerjakan pekerjaan diluar pekerjaan operator itu sendiri. Oleh karena itu, bila
dilakukan realokasi elemen kerja pada masing-masing stasiun kerja, operator tidak
mempunyai masalah atau kendala dalam menjalankan proses produksi lainnya.
Pemilahan dan realokasi elemen kerja diikerjakan untuk melakukan pembagian
beban kerja berdasarkan elemen-elemen kerja dengan syarat jumlah waktu standar
tiap operator harus kurang atau tidak melebihi dari takt time. Pembagian elemen-
elemen kerja ke dalam operator secara trial and error. Pembagian elemen kerja
untuk semua lini MC Bridge sebagai berikut:

Pada Stasiun Kerja 1 dan 2 masing-masing terdapat 1 operator yaitu
Operator Josia pada SK 1 dan Operator Oka pada SK 2. Salah satu dari operator
tersebut mengalami realokasi elemen kerja. Pada operator Josia mengalami
penambahan elemen kerja dari operator Oka. Semua elemen kerja operator Oka
dialokasikan ke operator Josia. Sehingga operator Josia mendapakan tambahan
elemen kerja sebanyak 10 elemen kerja dari Oka pada SK 2. Sehingga operator
Josia mengalami penggabungan SK 1 dan SK 2 dalam dalam 1 SK. J adi pada SK
I yang dikerjakan oleh operator Josia terdapat 2 proses yaitu proses gambar dan

proses band saw. Realokasi elemen kerja operator Josia dapat dilihat pada tabel

4.18 . berikut.
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Josia
Siagaan

Mengambil jig

Mengukur antara jig
dengan material
treble

Menggambar di
material trable
bridge

Meletakkan jig

Menghidupkan
mesin dan atur posisi
material

Memotong bagian
pinggir (2sisi)

4,50

Membuang material
(2 sisi) yang di
potong

1,92

Membelah part
treble menjadi 2
bagian (part 1)

FI37S

Membelah part
treble menjadi 2
bagian (part 2)

11,91

10

Memotong bagian
pinggir treble
(membentuk
lekukan)

12,36

11

Memotong dengan
membentuk treble

60,95

12

Memotong sisa
bahan dan buang

2,25

13

Menyimpan part
treble bridge

2,20

193,44

283,51

90,07

68

(Sumber : Hasil Pengolahan Data)
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Pada Stasiun Kerja 3 dan 4 dikondisi awal terdapat masing-masing |
operator yaitu Arif pada SK 3 dan Agus pada SK 4. Salah satu dari operator

tersebut pun mengalami realokasi elemen kerja. Pada operator Arif mengalami

penambahan elemen kerja dari operator Agus. Semua elemen kerja operator Agus

dialokasiakn ke operator arif. Sehingga operator Arif mendapatkan tambahan

elemen kerja sebanyak 7 elemen kerja dari Agus pada SK 4. Jadi operator Arif

mengalami penggabungan SK 3 dan 4 dalam 1 SK menjadi SK 2 proses planner

dan sander. Realokasi elemen Kerja operator Arif dapat dilihat pada tabel 4.19.

berikut.
Tabel 4.19. Pembagian Elemen Kerja Pada Operator Arif SK 2 Tipe Treble
Bridge
Total | Takt Idie PR
Operator | No Elemen Kerja ( dzgk) ST Time | Time Eﬁ(i}:)ns'
(detik) | (detik) | (detik)
SK 2 Proses Planner dan Sander
i g/'lgpgambll part dan letakkan 13.79
ijig
Memutar clamp jig untuk
. menjepit 31,79
Mengambil mesin hand
3 planner 7,26
4 | Memproses planner treble 100,59
Meletakkan mesin hand
> planner 4,13
6 Memutar clamp jig untuk 1738
membuka
" Memeriksa diameter treble
Hﬁnf ’ setelah planner % 253,36 | 283,51 | 30,15 89,37
Sayal g memindahkan ke proses 745
berikutnya )
9 | menghidupkan mesin sander 2,14
10 Menyanding bagian ujung 9.12
trable
1 Menyanding bagian edge 9.65
trable :
Menyanding bagian 26.60
12 permukaan bawah trable :
13 | Mematikan mesin sander 2,06
14 Menyimpan part treble 452
brindge :

(Sumber : Hasil Pengolahan Data)
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Pada Stasiun Kerja 5 pada dikondisi awal terdapat | operator yaitu

Herman. Untuk realokasi elemen kerja di SK 5 yang dikerjakan oleh Herman,

hanya ada 1 penambahan elemen kerja dari operator Andi pada SK 6 yaitu elemen

kerja ambil dan letakkan part pada jig. Elemen kerja tersebut juga berubah

menjadi mengoper part dekat proses selanjutnuya, agar waktu pada SK 6 dapat

berkurang sehingga tidak melebihi takt time. Akan tetapi urutan SK telah berubah
karena pada SK 1 dan SK 2 serta SK 3 dan SK 4 sudah digabungkan menjadi 1

agar didapat hasil beban kerja yang optimal. Realokasi elemen kerja operator

Herman dapat dilihat pada tabel 4.20. berikut.

Tabel 4.20. Pembagian Elemen Kerja Pada Operator Arif SK 2 Tipe Treble

Bridge
Total Takt Idie S
Operator | No | Elemen Kerja ( dzgk) ST Time Time Eﬁ(?;:)nm
(detik) | (detik) | (detik) %
SK 3 Proses Bor
1 Mengambil dan
letakkan treble 10,10
’ Mengambil
mesin hand bor 295
Membuat titik
3 | pada treble
bridge 88,80
4 Meletakkan
mesin hand bor 6,30
5 Memasang
M stopper 13,49
Weanto | 6 Mengambil 256,58 | 283,51 [8°26.93 90,50
mesin hand bor 4,08
Membuat titik
7 | pada treble
bridge 111,43
3 Meletakkan
mesin hand bor 2,44
9 Menyimpan
treble bridge 6,26
Meletakkan part
10 treble dekat 10,74
proses
selanjutnya

(Sumber : Hasil Pengolahan Data)
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Pada Stasiun Kerja 6 yang dikerjakan oleh operator Andi, pada kondisi
awal terdapat 5 elemen kerja dan sekarang menjadi 4 elemen kerja karena telah
memberikan 1 elemen kerja pada operator Herman di SK sebelumnya. Dan karena
ada nya penggabukan pada SK sebelumnya, maka saat ini operator Andi dengan
proses crown nya menjadi SK 4. Realokasi elemen kerja operator Andi dapat
dilihat pada tabel 4.21. berikut.

Tabel 4.21. Pembagian Elemen Kerja Pada Operator Arif SK 2 Tipe Treble

Bridge
ST Total | Takt Idle Eisicnsi
Operator | No | Elemen Kerja (detik) ST Time | Time l(i;e)ml
(detik) | (detik) | (detik) ¢
SK 4 Proses Crown

Mengambil part

E dan mesin crown 4,80

2 | Memproses crown 268.92

Andi
Saputra | 4 Meletakkati e 282,64 | 283,51 | 0,87 99,69
crown 6,46
4 Menyimpan treble
bridge 2,45

(Sumber : Hasil Pengolahan Data)

Realokasi elemen-elemen kerja yang telah dilakukan sesuai dengan
keadaan perusahaan, baik itu dilihat dari kemampuan tiap operator, elemen kerja,
dan tata letak tiap stasiun kerja. Pada perhitungan sebelumnya jumlah kebutuhan
operator yang optimal pada kondisi awal sebanyak 4 operator dari jumlah aktual
tenaga kerja sebanyak 6 operator. Ketika dilakukan realokasi elemen kerja yang
disesuaikan dengan keadaan perusahaan, maka didapat jumlah kebutuhan operator
sebesar 4 operator. Proses pemilahan dan realokasi elemen kerja tersebut
menyebabkan pengurangan tenaga kerja sebanyak 2 orang yaitu Oka Prayoga
pada SK 1 dan Agus Budiarto pada SK 3. Pengurangan tenaga kerja dalam hal ini
tidak diberhentikan dari perusahaan, namun dapat dipindahkan pada bagian atau
shift lain yang membutuhkan tenaga kerja. Selain terjadi pengurangan tenaga
kerja, terjadi juga pengurangan jumlah stasiun kerja (SK) dari yang sebelumnya

terdapat 6 SK dan sekarang menjadi 4 SK. Pengurangan SK terjadi karena adanya
penggabungan SK yang terjadi di SK 1 dengan SK 2 menjadi SK 1 dan SK 3
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dengan SK 4 menjadi SK 2. Sedangkan pada SK 5 dan SK 6 tidak terjadi
penggabungan akan tetapi urutan SK-nya berubah, dari yang sebelumnya SK 5
sekarang jadi SK 3 dan sebelumnya SK 6 sekarang jadi SK 4. Penggabungkan
tersebut terjadi agar mendapat peningkatan efisiensi beban kerja yang optimal.
Rekapitulasi pembagian elemen kerja lini MC Bridge setelah dilakukan perbaikan
dapat dilihat pada Tabel 4.22.

Tabel 4.22. Rekapitulasi Pembagian Elemen Kerja tipe Lini MC Bridge
setelah perbaikan

ST (detik) Idle Time (detik) Efisiensi (%)
SK Operator Treble | Bass Treble Bass Treble Bass
Bridge | Bridge | Bridge | Bridge | Bridze Bridge

Josia

1 o 193,44 | 109,07 | 90,07 | 174,44 68 38
Arif

2 ol 253,36 | 171,71 | 30,15 111,8 89,37 60,57
M.

3 i 256,58 | 184,43 | 26,93 99,08 90,50 65,05
Andi

4 S 282,64 | 210,22 0,87 73,29 99,69 74,15

(Sumber : Hasil Pengolahan Data)

4.2.10. Perhitungan Beban kerja setelah perbaikan dengan Tabel Standar

Kerja Kombinasi Tipe II (Man Power Efficiency /Kaju Haikin)

Setelah dilakukan perbaikan elemen kerja yang lebih optimal dengan
melakukan pemilahan dan realokasi elemen kerja, maka tahap selanjutnya
menghitung beban kerja stelah perbaikan di lini MC Bridge. Perhitungan
dilakukan dengan cara yang sama dengan tahap sebelum perbaikan, menghitung
man power efficiency /Kaju Haikin dari setiap operator setelah perbaikan sebagai
berikut :

KH= ¥ ( Total waktu standar per operator/produk X persentase volume
permintaan per produk)

Perhitungan waktu pengerjaan yang telah dilakukan perbaikan untuk
operator Josia dengan waktu standar untuk tipe Treble Bridge Standar selama
193,44 detik dan Bass Bridge selama 109,07 detik adalah :

KH = (193,44 x 50% ) + (109,07 x 50% ) detik
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Tabel 4.23. Kaju Haikin Untuk S etlap | ;

Perbaikan b
Waktu Peq;ﬂmﬂ
Operator SK Tipe Treble | Tipe Bass

Bridge Bridge
Josia Siagaan 1 96,72 54,54
Arif Hidayat 2 126,68 85,86
M. Hermanto 3 128,29 92,22
Andi Saputra 4 141,32 105,11

TOTAL 830,73

(Sumber : Hasil Pengolahan Data)

Perbandingan waktu pengerjaan tiap operator masing-masing tipe dengan takt
rime dapat dilihat pada tabel standar kerja kombinasi tipe II sebagai berikut:

300.00 ~

Tabel Standar Kerja Kombinasi Tipe II pada lini

MC Bridge Setelah Perbaikan

Josia
Siagaan

Arif

M.

Andi

Hidayat Hermanto Saputra
Operator

i Treble Bridge
i Bass Bridge

= Takt Time

Gambar 4.12. Tabel Standar Kerja Kombinasi Tipe 1 di Lini MC Bridge Setelah

Perbaikan

(Sumber : Hasil Pengolahan Data)

Setelah mendapatkan nilai Kaju Haikin setelah perbaikan untuk masing-
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masing operator selama 830,73 detik dengan jumlah operator sebanyak 4 operator
dan takt time selama 283,51 detik, maka langkah selanjutnya dapat dihitung



Efisiensi Lini (WP)CI‘T) —_— m

_ 83073 |
© (4)(283,51) @@s3sy 100 ’6 S

=173,25%
Balance Delay (d) = 100% - Efisiensi Lini (%)
=100% - 73,25%
=26,75%
Idle Time = (OMP)(TT) - OKH
= (4)(283,51) - 830,73
=303,31 detik

Total idle time
=——— x 1009
tal KH %

_ 30331
x 100%
83073

=36.51%

Persentase Idle Time

4.2.11 Perhitungan Kebutuhan Jumlah Tenaga Kerja Optimal Setelah

Perbaikan

Dalam penentuan kebutuhan jumlah tenaga kerja yang optimal pada lini
MC Bridge tidak hanya dilakukan perhitungan tetapi juga harus disesuaikan
dengan kondisi perusahaan yang sudah dijelaskan sebelumnya. Apabila hanya
dilihat dari perhitungan jumlah tenaga kerja berdasarkan waktu pengerjaan
didapat 6 operator. Sedangkan, kebutuhan tenaga kerja yang disesuaikan dengan
kondisi perusahaan yang telah dilakukan realokasi sebanyak 4 operator. Oleh
karena itu, jumlah kebutuhan tenaga kerja setelah perbaikan menggunakan 4
operator. Dengan kebutuhan jumlah tenaga kerja di lini MC Bridge sebanyak 4
operator, dan jumlah aktual tenaga kerja sebesar 6 operator maka terjadi
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Setelah menghitung beban kerja di setiap operator pada trlmmfﬂs .3..@ e

=i

=3333%

dapat dibuat yamazumi chart setelah perbaikan. Dari perhitungan yang dilakukan,
diketahui Kaju Haikin untuk masing-masing operator setelah dilakukan perbaikan
(lihat Tabel 4.22). Dari data tersebut dapat dibuat yamazumi chart setelah
perbaikan untuk waktu kerja operator lini MC Bridge dapat dilihat Gambar 4.14.

berikut :

Waktu (detik)

Yamazumi Chart Lini MC Bridge Setelah Perbaikan

300.00

250.00

200.00

150.00

100.00

50.00

0.00

H Bass Bridge

M Treble Bridge
== Takt Time

Josia Arif Herman Andi

Operator

Gambar 4.13. Yamazumi Chart Lini MC Bridge Pada Kondisi Awal

(Sumber : Hasil Pengolahan Data)

Dari yamazumi chart diatas, dapat dilihat bahwa pembagian beban kerja masing-

masing operator tidak melebihi takt time dan waktu Menunggu masing- masing
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— 1 151

M. Hermanto 3 220,50 g
1 Total 830,73
! (Sumber : Hasil Pengolahan Data)

kerja setiap operator, dimana setelah dilakukan perbaikan Sadk Sl H
yang memiliki tingkat efisiensi dibawah 50%. e
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Analisis dan pembahasan akan dimulai dari:

5.1  Analisis Waktu Siklus .

Waktu siklus merupakan waktu yang dipergunakan untuk membuat satu
unit barang dalam satu proses produksi. Waktu siklus seringkali digunakan
sebagai perhitungan awal dalam membuat jadwal produksi. Hal itu dikarenakan
dari waktu siklus, perusahaan dapat melihat berapa besar waktu yang akan
dipergunakan untuk menyelesaikan seluruh proses produksi.

Setelah dilakukan pengolahan data, lini MC Bridge untuk semua tipe
melewati 6 stasiun kerja (SK). Dari tabel 4.7 waktu siklus untuk masing-masing
SK di lini MC Bridge pada kondisi awal adalah sebagai berikut:

1. Tipe Treble Bridge dengan perincian sebagai berikut:
a. SK 1 selama 64,89 detik.
b. SK 2 selama 88,61 detik.
c. SK 3 selama 154,86 detik.
d. SK 4 selama 46,75 detik.
e. SK 5 selama 189,40 detik.
f. SK 6 selama 237,58 detik.
2. Tipe Bass Bridge dengan perincian sebagai berikut:
a. SK 1 selama 39,02 detik.
b. SK 2 selama 48,40 detik.

c. SK 3 selama 100,91 detik.
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tipe Treble Bridge terletak pada SK 6 yaitu proses ¢

/L wpifsriy
) 3

52 Analisis Waktu Normal dan Waktu Standar
Waktu normal dihitung dengan cara mengalikan wakﬂtmkﬁ‘ R
diperoleh dengan faktor penyesuaian (rating factor). Setelah mengalikan waktu
siklus dengan rating factor, maka didapat waktu normal pada setiap stasiun kerja.
Rating factor untuk tiap operator berbeda karena disesuaikan dengan

keterampilan, usaha, kondisi kerja dan konsistensinya. Rating factor untuk
masing-masing operator adalah sebagai berikut:
SK 1 Operator Josia sebesar 0,08.
SK 2 Operator Oka sebesar 0,08.
SK 3 Operator Arif sebesar 0,09.
SK 4 Operator Agus sebesar 0,06.
SK 5 Operator Herman sebesar 0,10.
6. SK 6 Operator Andi sebesar 0,10.
Waktu normal untuk masing-masing SK di lini MC Bridge adalah sebagai berikut:

bl ol

1. Tipe Treble Bridge dengan perincian sebagai berikut:
a. SK 1 selama 70,08 detik.
b. SK 2 selama 95,70 detik.

SK 3 selama 168,90 detik.

d. SK 4 selama 49,55 detik.

SK 5 selama 208,34 detik.

SK 6 selama 258,34 detik.

e

Bass Bridge dengan perincian sebagai berikut:
SK 1 selama 42,14 detik.

SK 2 selama 52,28 detik.

selama 109,99 detik.
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a.

b.

C.

d.

!
E

* masing-masing SK di lini MC Bridge pada kondisi awal adalah s
1. Tipe Treble Bridge dengan perincian scbagai berikut: w vl

SK 1 selama 82,69 detik.
SK 2 selama 112,92 detik.
SK 3 selama 199,31 detik.
SK 4 selama 58,47 detik.
SK 5 selama 245,84 detik.
SK 6 selama 293,38 detik.

2. Tipe Bass Bridge dengan perincian sebagai berikut:

a.

b.

c:
d.
e.
f.

SK 1 selama 49,73 detik.
SK 2 selama 61,69 detik.
SK 3 selama 129,79 detik.
SK 4 selama 45,11 detik.
SK 5 selama 177,85 detik.
SK 6 selama 216,79 detik

Dari perincian di atas dapat diketahui waktu standar di setiap SK dan dapat
dilihat waktu standar terbesar terdapat pada SK 6. Untuk Part Treble Bridge
waktu standar terbesarnya adalah 293,38 detik dan Part Bass Bridge selama
216,79 detik. Perincian waktu normal dan waktu standar dapat dilihat pada tabel

4.14 dan 4.15.

5.3  Analisis Takt Time
Takt time diperoleh dengan membagi jumlah jam kerja efektif per bulan

selama 691.200 detik dengan volume produksi pada bulan Juli 2014 sebesar 2.438
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unit/bulan (lihat tabel 4.2). Berdasarkan perhitungan tersebut didapat tak rime
selama 283,51 detik/unit.

Setelah itu, nilai fak time tersebut dibandingkan dengan waktu standar
masing-masing stasiun kerja yang ada di lini MC Bridge untuk mengetahui
terpenuhi atau tidaknya permintaan pada bulan Juli 2014, Dari penjelasan
sebelumnya, waktu standar terbesar di lini MC Bridge terdapat pada SK 6 proses
pembuatan tipe Treble Bridge yaitu selama 293,38 detik (lihat tabel 4.14). Ini
menunjukan bahwa permintaan konsumen pada bulan Juli 2014 tidak dapat
terpenuhi, karena waktu standar terbesar di lini MC Bridge melebihi takt time
(293,38 detik < 283,51 detik).

54  Analisis Pembagian Beban Kerja pada Kondisi Awal dengan Tabel
Standar Kerja Kombinasi Tipe II(Man Power Efficiency/ Kaju haikin)
Tabel standar kerja kombinasi tipe 2 (man power efficiency /kaju haikin)
bertujuan untuk mengetahui rata-rata waktu pengerjaan yang dilakukan masing-
masing operator di mana masing-masing operator tersebut menangani proses kerja
untuk beberapa tipe produk. Pada lini MC Bridge terdapat dua tipe produk yang
dihasilkan, yaitu Treble Bridge dan Bass Bridge.
Nilai Kaju haikin untuk setiap operator di lini MC Bridge pada kondisi
awal adalah sebagai berikut :
1. SK 1 Operator Josia selama 66,21 detik.
2. SK 2 Operator Oka selama 87,31 detik.
3. SK 3 Operator Arif selama 164,55 detik.
4. SK 4 Operator Agus selama 51,79 detik.
5. SK 5 Operator Herman selama 211,85 detik.
6. SK 6 Operator Andi selama 242,86 detik.
Setelah mengetahui nilai Kaju haikin untuk masing-masing operator, maka
total Kaju haikin yang diperoleh selama 836,79 detik (lihat tabel 4.16). Dari hasil
Kaju haikin tersebut dibandingkan dengan takt time selama 283,51 detik. Untuk

lebih jelasnya perbandingan setiap waktu pengerjaan masing-masing operator
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Josia  Oka Arif  Agus Herman Andi
Operator

Gambar 5.1. Tabel Standar Kerja Kombinasi Tipe II di Lini MC Bridge Kondisi Awal
(Sumber : Hasil Pengolahan Data)

Gambar 5.1 tersebut menunjukan bahwa operator Andi memiliki nilai
Kaju haikin yang paling tinggi tetapi lebih kecil dari fakt time. Untuk operator
Agus nilai Kaju Haikin-nya jauh lebih kecil dari take time (terendah). Setelah
mengetahui waktu pengerjaan masing-masing operator, total Kaju haikin dan takt
time, maka efisiensi lini, balance delay dan idle time pada lini MC Bridge dapat
dihitung. Pada bab sebelumnya sudah didapatkan hasil perhitungannya, yautu
sebesar :

1. Efisiensi lini pada kondisi awal sebesar 49,19%.
2. Balance delay pada kondisi awal sebesar 50,81%.
3. Waktu tunggu (idle time) pada kondisi awal selama 864,28 detik.

Dari penjelasan di atas diketahui waktu tunggu pada kondisi awal selama
864,28 detik, waktu ini melebihi take time selama 283,51 detik. Berdasarkan
kondisi ini memungkinkan untuk dicari kebutuhan tenaga kerja yang optimal pada
lini MC Bridge.



 Grafik Yamazumi Chart untuk masing-masing operator dapat dﬁfhat_
5.2 . : 134504

Yamazumi Chart Lini MC Bridge Pada Kondisi Awal ?I?
300.00 —
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Waktu (detik)
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Gambar 5.2. Yamazumi Chart lini MC Bridge Pada Kondisi Awal
(Sumber : Hasil Pengolahan Data)
Berdasarkan Yamazumi Chart diatas, maka akan diketahui waktu tunggu
(idle time) dan efisiensi untuk masing-masing operator. Waktu tunggu (idle time)
untuk masing-masing operator didapatkan dengan cara mengurangi nilai takt time
dengan nilai Kaju haikin. Perhitungan waktu tunggu (idle time) dan efisiensi pada
masing-masing operator adalah sebagai berikut:
1. Operator Josia Siagaan
Operator Josia pada SK 1 proses menggambar memiliki 4 (empat)
elemen pekerjaan. Dengan ke empat elemen pekerjaan tersebut,
operator Josia memiliki waktu pekerjaan selama 66,21 detik, sedangkan

waktu yang disediakan oleh perusahaan untuk melaksanakan pekerjaan
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tersebut adalah 283,51 detik, sehingga operator memiliki waktu tunggu
217,30 detik dan efisiensi kerja sebesar 23,35% (lihat tabel 4.17).

. Operator Oka Prayoga

Operator Oka pada SK 2 proses Band Saw memiliki 10 (sepuluh)
elemen pekerjaan. Dengan ke sepuluh elemen pekerjaan tersebut,
operator Oka memiliki waktu pekerjaan selama 87,31 detik, sedangkan
waktu yang disediakan oleh perusahaan untuk melaksanakan pekerjaan
tersebut adalah 283,51 detik, sehingga operator memiliki waktu tunggu
196,21 detik dan efisiensi kerja sebesar 30,79% (lihat tabel 4.17).

. Operator Arif Hidayat

Operator Arif pada SK 3 proses Planner memiliki 8 (Delapan) elemen
pekerjaan. Dengan ke delapan elemen pekerjaan tersebut, operator Arif
memiliki wakwu pekerjaan selama 164,55 detik, sedangkan waktu yang
disediakan oleh perusahaan untuk melaksanakan pekerjaan tersebut
adalah 283,51 detik, sehingga operator memiliki waktu tunggu 118,96
detik dan efisiensi kerja sebesar 58,04% (lihat tabel 4.17).

. Operator Agus Budiarto

Operator Agus pada SK 4 proses Sander memiliki 7 (tujuh) elemen
pekerjaan. Dengan ke tujuh elemen pekerjaan tersebut, operator Agus
memiliki waktu pekerjaan selama 51,79 detik, sedangkan waktu yang
disediakan oleh perusahaan untuk melaksanakan pekerjaan tersebut
adalah 283,51 detik, sehingga operator memiliki waktu tunggu 231,72
detik dan efisiensi kerja sebesar 18,27% (lihat tabel 4.17).

. Operator M. Hermanto

Operator Herman pada SK 5 proses Bor memiliki 9 (sembilan) elemen
pekerjaan. Dengan ke sembilan elemen pekerjaan tersebut, operator
Herman memiliki waktu pekerjaan selama 211,85 detik, sedangkan
waktu yang disediakan oleh perusahaan untuk melaksanakan pekerjaan
tersebut adalah 283,51 detik, sehingga operator memiliki waktu tunggu
71,67 detik dan efisiensi kerja sebesar 74,72% (lihat tabel 4.17).

. Operator Andi Saputra

101



Operator Andi SK 6 proses Crown memiliki 5 (lima) elemen
pekerjaan. Dengan ke lima elemen pekerjaan tersebut, operator Andi
memiliki waktu pekerjaan selama 258,09 detik, sedangkan waktu yang
disediakan oleh perusahaan untuk melaksanakan pekerjaan tersebut
adalah 283,51 detik, sehingga operator memiliki waktu tunggu 25,43
detik dan efisiensi kerja sebesar 91,03% (lihat tabel 4.17).

Berdasarkan perincian di atas, waktu tunggu (idle time) terbesar terdapat
pada operator Agus yaitu selama 231,72 detik dan memiliki efisiensi terendah
yaitu sebesar 18,27%. Waktu tunggu (idle time) terkecil terdapat pada operator
Andi yaitu selama 40,66 detik dan memiliki efisiensi tertinggi yaitu sebesar 85,66
9. Jika diihat masing-masing operator memiliki waktu tunggu yang cukup tinggi,
bahkan pada Operator Agus dengan Andi memiliki perbedaan waktu tunggu yang
cukup tinggi, maka terdapat kemungkinan untuk melakukan realokasi beban kerja
agar tidak menimbulkan idle time yang cukup tinggi.

5.6  Analisis Pemilihan dan Realokasi Elemen Kerja

Berdasarkan Gambar 5.1 yaitu perbandingan setiap waktu pengerjaan tiap
operator untuk masing-masing part dengan fakt time dan Gambar 5.2, dapat
dilihat dengan jelas bahwa tidak meratanya pembagian beban kerja untuk tiap
operator. Pada Gambar 5.1 dapat dilihat nilai kaju haikin tiap operator berada di
bawah faki time (283,51 detik). Adanya perbedaan nilai kaju haikin yang ekstrim
antara operator Agus dengan operator Andi. Operator Agus memiliki nilai kaju
haikin selama 51,79 detik sedangkan Andi 242,86 detik (lithat Tabel 4.16). Pada
gambar sebelumnya dapat dilihat pula efisiensi yang jauh berbeda antara operator
Agus dengan operator Andi. Operator Agus memiliki efisiensi sebesar 18,27%
sedangkan Andi 91,03% (lihat tabel 4.17).

Dari ketidakseimbangan itulah diperlukan perbaikan pada lini MC Bridge
agar beban kerja lebih seimbang. Perbaikan pada lini tersebut dilakukan dengan
cara pemilihan dan realokasi elemen kerja untuk semua tipe. Selain untuk
optimalisasi pembagian beban kerja, pemilahan dan realokasi elemen kerja

dilakukan untuk mengurangi tenaga kerja agar mendapatkan jumlah tenaga kerja
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yang optimal sesuai kebutuhan yang ada pada lini MC Bridge. Dari hasil
perhitungan pada bab sebelumnya, jumlah tenaga kerja yang optimal pada lini MC'
Bridge adalah 3,31 atau 4 orang (lihat hal. 86), sedangkan jumlah aktual tenaga
kerja yang ada sebanyak 6 orang. Melihat hal ini maka terdapat kelebihan jumlah
tenaga kerja sebanyak 2 orang. Untuk itu perlu dilakukan pembagian elemen-
elemen kerja sesuai dengan kebutuhan tenaga kerja optimal dengan syarat jumlah
waktu standar tiap operator kurang dari takt time (ST < TT). Pembagian elemen-
elemen kerja setelah dilakukan pemilahan dan realokasi elemen kerja pada lini
MC Bridge adalah sebagai berikut:
1. SK 1 Proses Gambar dan SK 2 Proses Band Saw
Pada SK ini terjadi pengabungan SK, yaitu SK 1 proses gambar dengan
SK 2 proses band saw. Pada kondisi awal SK 1 dikerjakan oleh operator
Josia memiliki waktu standar selama 82,69 detik dan SK 2 oleh operator
Oka memiliki waktu standar selama 112,92 detik. SK 2 yang dikerjakan
oleh operator Oka di realokasi ke SK 1 sehingga SK 1 yang di kerjakan
oleh operator Josia mendapatkan tambahan elemen kerja sebanyak 10
elemen kerja. Jadi pada SK 1, operaotr Josia mengerjakan 2 proses yaitu
proses gambar dan proses band saw. Dari hasil realokasi elemen kerja
tersebut, maka didapatkan waktu standar untuk SK ini selama 193,44
detik (lihat Tabel 4.18).

2. SK 3 Proses Planner dan SK 4 Proses Sander
SK Pada SK ini juga terjadi pengabungan SK, yaitu SK 3 proses planner
dengan SK 4 proses Ssander. Pada kondisi awal SK 3 dikerjakan oleh
operator Arif memiliki waktu standar selama 199,31 detik dan SK 4 oleh
operator Agus memiliki waktu standar selama 58,47 detik. SK 4 yang
dikerjakan oleh operator Agus di realokasi ke SK 3 sehingga SK 4 yang
di kerjakan oleh operator Arif mendapatkan tambahan elemen kerja
sebanyak 7 elemen kerja. Karena terjadi penggabungan SK, operaor Arif
mengerjakan 2 proses yaitu proses planner dan proses sander. Dan juga

urutan SK berubah yang semula dari SK 3 dan SK 4, sekarang menjadi
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SK 2. Dari hasil realokasi elemen kerja tersebut, maka didapatkan waktu
standar untuk SK ini selama 253,36 detik (lihat Tabel 4.19).

3. SK 5 Proses Bor
SK ini dikerjakan oleh operator Herman, pada kondisi awal jumlah
elemen kerja SK ini adalah 9 elemen kerja dengan waktu standar selama
24548 detik, setelah dilakukan realokasi elemen kerja menjadi 10
elemen kerja. Elemen kerja yang ditambahkan pada operator ini adalah
elemen kerja ambil dan letakkan part pada jig yang pada kondisi awal
berada di SK 6-proses crown. Total waktu standar dari kedua elemen
kerja tersebut selama 256,58 detik (245,84 detik + 10,74 detik). Urutan

SK-nya juga berubah dari SK 5 menjadi SK 3. Realokasi elemen kerja
pada SK 3 ini dapat dilihat pada tabel 4.20.

4. SK 6 Proses Crown
SK ini dikerjakan oleh operator Andi, pada kondisi awal jumlah elemen
kerja SK ini adalah 5 elemen kerja dengan waktu standar selama 293,38
detik, setelah dilakukan realokasi elemen kerja menjadi 4 elemen kerja.
Pada SK 6 ini terjadi pengurangan elemen kerja yang dipindahkan ke SK
sebelumnya. Pengurangan elemen kerja ini dilakukan karena pada SK 6
ini mempunyai waktu standar yang lebih besar dari takt time (293,38 >
283,51). Sehingga agar waktu standarnya tidak melebihi takt time, maka
dilakukan realokasi 1 elemen kerja yang dipindahkan ke SK sebelumnya.
Setelah dilakukan realokasi pada SK ini, total waktu standarnya menjadi

282,64 detik (lihat tabel 4.21). Urutan SK saat ini juga berubah menjadi
SK 4.

Pemilahan dan realokasi untuk Tipe Treble Bridge dimaksudkan agar
beban kerja lebih optimal dan seimbang antara operator satu dengan operator yang
lain. Dari penjelasan diatas ,diketahui jumlah tenaga kerja yang tidak melakukan
satupun proses kerja sebanyak 2 pekerja yaitu Operator Oka Prayoag dan Agus
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Budiarto. Hal itu terjadi karena pemilahan dan realokasi elemen kerja serta adanya
penggabungan SK yang dilakukan. Kedua pekerja tersebut tidak serta merta
mereka akan langsung diberhentikan, melainkan akan dipindah tugaskan ke
bagian lain yang membutuhkan tenaga kerja.

Sama halnya untuk tipe Bass bridge dilakukan penggabungan antara SK |
dan SK 2 serta SK 3 dan SK 4. Tabel pembagian elemen kerja untuk Tipe 7reble
Bridge dapat dilihat pada Tabel 4.17-4.20 sedangkan tabel pembagian elemen
kerja untuk Tipe Bass Bridge dapat dilihat pada Lampiran D.

57  Analisis Pembagian Beban Kerja Setelah Perbaikan

Setelah dilakukan pembagian elemen kerja yang lebih seimbang dan
pengurangan tenaga kerja pada lini MC Bridge, maka diperoleh perubahan rata-
rata waktu standar yang dilakukan tiap operator. Selain waktu standar yang
berubah, nilai Kaju haikin dan Yamazumi Chart untuk tiap operator pun berubah.

5.7.1 Analisis Pembagian Beban Kerja dengan Tabel Standar Kkerja
Kombinasi (Man Power Efficiency / Kaju Haikin)
Nilai MPE / Kaju haikin setelah perbaikan untuk masing-masing operator
pada lini MC Bridge adalah sebagai berikut :
1. SK I Operator Josia selama 151,25 detik.
2. SK 2 Operator Arif selama 212,54 detik.
3. SK 3 Operator Herman selama 220,50 detik.
4. SK 4 Operator Andi selama 246,43 detik.
Penjelasan untuk perubahan nilai Kaju haikin pada masing-masing
operator adalah sebagai berikut :
1. Operator Josia : Pada kondisi awal, nilai Kaju haikin untuk Operator
Josia selama 66,21 detik, setelah dilakukan perbaikan menjadi 151,25
detik. Nilai Kaju haikin untuk operator Josia mengalami kenaikan

selama 85,04 detik (151,25 detik — 66,21 detik), dikarenakan telah

dilakukan penggabungan elemen kerja.

105



mengalami kenalkan selama 8,65 detik (220,50 etik
dikarenakan telah dilakukan realokasi elemen kerja. '

Andi selama 255,09 detik, setelah dilakukan perbalkan menj i
246,43 detik. Nilai Kaju haikin untuk operator Josia mengalanil 3
penurunan selama 8,66 detik (255,09 detik — 246,43 detik),

dikarenakan telah dilakukan realokasi elemen kerja.

Untuk lebih jelasnya perbandingan setiap waktu pengerjaan masing-
masing operator dengan fakt time setelah perbaikan dapat dilihat pada gambar

Tabel Standar Kerja Kombinasi Tipe II sebagai berikut.

Tabel Standar Kerja Kombinasi Tipe II pada lini
MC Bridge Setelah Perbaikan

300.00 T—f

250.00 -
g 200.00 -
-]
=
5 150.00 - e Treble Bridge
. 100.00 mmmm Bass Bridge

50.00 - wwes Takt Time
0.00 -
Josia Arif M. Andi
Siagaan  Hidayat Hermanto Saputra
Operator

Gambar 5.3. Tabel Standar Kerja Kombinasi Tipe II di Lini MC Bridge Setelah Perbaikan

(Sumber : Hasil Pengolahan Data)
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Gambar 5.4. Yamazumi Chart lini MC Bridge Setelah Perbaikan
(Sumber : Hasil Pengolahan Data)
Dari Yamazumi Chart tersebut dapat dilihat bahwa pembagian beban kerja
masing-masing operator tidak melebihi fakt time dan pembagian beban kerja pada
masing-masing operator sudah hampir merata. Selain itu, waktu tunggu masing-
masing operator tidak begitu tinggi atau lebih rendah dari kondisi awal.
Berdasarkan tabel 4.24 hasil perhitungan waktu tunggu dan efisiensi operator
setelah perbaikan untuk masig-masing operator adalah sebagai berikut :
1. Operator Josia  : Waktu tunggu selama 132,26 detik dan efisiensi
sebesar 53,35%.

2. Operator Arif ~: Waktu tunggu selama 70,97 detik dan efisiensi
Sebesar 74,97%.

3. Operator Herman : Waktu tunggu selama 63,01 detik dan efisiensi
Sebesar 77,78%.

4. Operator Andi  : Waktu tunggu selama 37,08 detik dan efisiensi
Sebesar 86,92%.

107




~ sebelum perbaikan adalah selama 864,28 detik (lihat k.
dilakukan perbaikan, waktu tunggu menjadi selama 303,31 ddik (lihat 3
Selisih penurunan waktu tunggu tersebut adalah selama 561,07 detik. i

Setelah megetahui waktu tunggu yang dihasilkan oleh maling Ml :
operator setelah perbaikan, maka dapat diketahui pula efisiensi operator setelah
perbaikan. Dari perincian diatas dapat dilihat dengan jelas perbedaan efisiensi tiap
operator antara kondisi awal dengan efisiensi tiap operator setelah perbaikan,
disitu terlihat bahwa sudah tidak ada lagi operator yang memiliki efisiensi
dibawah 50%. Hal ini berarti masing-masing operator telah memanfaatkan

waktunya dengan cukup maksimal dalam bekerja.

5.8  Analisis Perbandingan Antara Kondisi Awal dan Kondisi Setelah

Perbaikan dengan Tabel Standar kerja Kombinasi

Efisiensi lini yang dihasilkan setelah dilakukan perbaikan menunjukan
peningkatan bila dibandingkan dengan hasil perhitungan efisiensi lini pada
kondisi awal. Efisiensi lini pada kondisi awal sebesar 49,19%, setelah melakukan
perbaikan efisiensi lini menjadi 73,25% (naik 24,06%). Balance delay pada
kondisi awal sebesar 50,81%, setelah melakukan perbaikan balance delay menjadi
26,75% (turun 24,06%). Waktu tunggu (idle time) pada kondisi awal selama
864,28 detik, sctelah melakukan perbaikan waktu tunggu (idle time) menjadi
303,31 detik (turun 561,07 detik). Perbandingan lini MC Bridge antara kondisi
awal dengan kondisi setelah perbaikan dapat dilihat pada tabel berikut.
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1Mmdmm Lini MC By

- Kategori Kondisi Aws
| Efisiensi Lini (%) 49.19 = [Ueaes
| Balance Delay (%) SO,81 | [ion R
- [ Idle Time (detik) 864,28 R s
b (Sumber: Hasil Pengolahan Data) ; B

Sedangkan perbandingan antara pembagian elemen m s
realokasi (kondisi awal) dengan setelah realokasi (kondisi setelah pcthihn,
dapat dilihat pada tabel berikut: o '

Tabel 5.2 Perbandingan Elemen Kerja Pada Lini MC Bridge Sebelum
Realokasi dan Sesudah Realokasi

A Elemen Kerja N sx
B | ScochmRealokas Sesudah Realokasi ) |
1 | Mengambil material dan jig Mengambil jig 1
) Mengukur antara jig dengan Mengukur antara jig dengan 2
Josia material treble material treble
1 Siagaan | 3 Menggambar di material Menggambar di material 3 ‘
trable bridge trable bridge r
4 Meletakkan jig dan simpan 4
part trable bridge Meletakkan jig
1 Menghidupkan mesin dan 5
Mengambil part treble bridge | atur posisi material
5 Menghidupkan mesin dan atur | Memotong bagian pinggir 6
posisi material (2sisi)
3 Memotong bagian pinggir Membuang material (2 sisi) 7 T
(2sisi) yang di potong Siagaan 1
A Membuang material (2 sisi) Membelah part treble 3
yang di potong menjadi 2 bagian (part 1)
5 Membelah part treble menjadi | Membelah part treble 9
2 Oka 2 bagian (part 1) menjadi 2 bagian (part 2)
Prayoga 6 Membelah part treble menjadi | Memotong bagian pinggir 10
2 bagian (part 2) treble (membentuk lekukan)
7 Memotong bagian pinggir Memotong dengan 1
treble (membentuk lekukan) | membentuk zreble
g Memotong dengan Memotong sisa bahan dan 12
membentuk treble buang
9 Memotong sisa bahan dan Menyimpan part treble 13
buang bridge
10 Menyimpan part treble bridge
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&

" Elemen Kerja _
- Sebelum Realokasi
Mengambil dan letakkan [enga
1 | treble treble
5 Mengambil mesin hand bor glo:n faes »
Membuat titik pada treble | Membuat titik pada treb
3 | bridge bridge 4
Meletakkan mesin hand bor MelstakRmfops s Va2
M. 4 bor Rk
| 5 | Hermanto | 5 | Memasang stopper Memasang stopper 5
6 Mengambil mesin hand bor grzingambll A 6
4 Membuat titik pada treble | Membuat titik pada treble 7
7 | bridge bridge
g Meletakkan mesin hand bor llﬁc;letakkan e 8
9 | Menyimpan treble bridge Menyimpan treble bridge | 9
Mengambil dan letakkan Meletakkan part treble 10
1 | treble bridge pada jig dekat proses selanjutnya
il part dan
; R ) Mengambil mesin crown x::iia:::gf 1 '
Saputra | 3 | Melakukan Proses crown Memproses crown 2 S;\n\?ra
4 | Meletakkan mesin crown Meletakkan mesin crown 3 P
5 | Menyimpan treble bridge Menyimpan treble bridge | 4

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Dari hasil pemilihan dan realoksi elemen kerja didapat pengurangan

tenaga kerja sebanyak 2 orang dan jumlah elemen kerja pada beberapa SK

berbeda dari kondisi awal. Selain itu, nilai kaju haikin, idle time dan efisiensi tiap

operator di beberapa SK mengalami perubahan. Perinciannya adalah sebagai

berikut:
1.

Pada SK 1 yang dikerjakan oleh operator Josia sebelum

penggabungan dan realokasi memiliki 4 elemen kerja, setelah

perbaikan berubah menjadi 13 elemen kerja. Dengan nilai Kaju Haikin
pada kondisi awal selama 66,21 detik, setelah dilakukan perbaikan
menjadi 151,25 detik (naik 85,04 detik) waktu tunggu selama 132,26

detik dan efisiensi sebesar 53,35% ( selisih 30% ).
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164,55 detik, setillh dﬂm"

47,99 detik) waktu tunggu selama 70

74,97% ( selisih 16,93% ). s

3. Pada SK 3 yang dikerjakan oleh operator Herr
memiliki 9 elemen kerja, setelah perbaikan
elemen kerja. Dengan nilai Kaju Haikin pada km
211,85 detik, setelah dilakukan perbaikan menjadi 220,50 detik (nail
8,65 detik) waktu tunggu selama 63,01 detik dan eﬁm
77,78% ( selisih 3,06% ). 9 |

4. Pada SK 4 yang dikerjakan oleh operator Andi sebelum ralokali
memiliki 5 elemen kerja, setelah perbaikan berubah menjadi 4 elemen
kerja. Dengan nilai Kaju Haikin pada kondisi awal selama 255,09
detik, setelah dilakukan perbaikan menjadi 246,43 detik (turun 8,66
detik) waktu tunggu selama 132,26 detik dan efisiensi sebesar 86,92%
(selisih 3,05% ).

Dari analisis di atas diketahui bahwa Seluruh elemen kerja yang dikerjakan
operator Oka dialokasikan ke operator Josia, dan seluruh elemen kerja operator
Agus dialokasikan ke Operator Arif. Sehingga operator Oka dan Agus tidak
melakukan proses kerja satu pun karena elemen kerja. Sehingga dalam hal ini
tidak membuat Oka dan Agus diberhentikan dari perusahaan tetapi dapat
dipindahkan pada bagian lain yang membutuhkan tenaga kerja. Pemilihan
operator yang dipindahkan diprioritaskan pada operator yang memiliki kinerja
lebih baik. Karena operator yang kinerjanya lebih baik diharapkan akan dapat
beradaptasi dengan pekerjaan barunya. Akan tetapi jika perusahaan ada penilaian
lain dalam pemindahan operator. Maka semua diserahkan pada kebijakan dari

perusahaan sendiri.
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6.2

sesudah realokasi elemen keqa adalah selama 864,28 detik dan 303
detik (turun 560,97 detik atau turun 64,90%). ol

. Jumlah tenaga kerja awal pada lini MC Bridge sebanyak 6 orang dan

setelah dilakukan perbaikan dengan menggunakan Tabel Standar
Kerja Kombinasi Tipe II dan Tipe III sesudah realokasi elemen kerja
maka didapat jumlah tenaga kerja yang optimal agar beban kerja lebih
merata adalah sebanyak 4 orang.

. Sebelum dilakukan perbaikan pada lini MC Bridge, efisiensi lini

sebesar 49,19%. Kemudian setelah dilakukan perbaikan sesudah

realokasi elemen kerja, efisiensi rata-rata meningkat sebesar 24,06%

menjadi 73,25%.

Saran
Berdasarkan penelitian tugas akhir yang telah dilakukan, maka saran yang

dapat diberikan untuk perbaikan perusahaan adalah:

1,

Sebaiknya melakukan perbaikan kinerja  operator  dengan
menggunakan tabel standar kerja kombinasi agar diperoleh efisiensi

yang tinggi, idle time yang rendah, balance delay yang rendah, serta
optimalnya jumlah dan penggunaan tenaga kerja.
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