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ABSTRAK

Usaha perbaikan untuk meningkatan kinerja dan produktivitas merupakan suatu
langkah vang harus diwujudkan acar perusahaan mampu hersaine  pada
persaingan industn yang kompetitif. Salah satu usaha perbaikannya adalah dengan
meningkatkan produktivitas perusahaaan terus-menerus. PT  Mercedes-Benz
Indonesia adalah sebuah perusahaan otomotif asal Jerman yang memproduksi
berbagai macam kendaraan seperti mobil, truk, dan bus yang membutuhkan
tindakan perbaikan untuk salah satu stasiun kerjanya. Permasalahan yang dialami
adalah pada stasiun kerja sub assembly aluminium roof & sunroof line 1 sering
mengalami kegagalan dalam pencapaian target jumlah output yang diharapkan.
Penelitian ini membuat usulan peningkatan produktivitas untuk memperbaiki
permasalahan tersebut. Tindakan proses perbaikan digunakan adalah
menggunakan penerapan Kaizen dengan berfokus pada konsep siklus PDCA.
Analisis yang dilakukan untuk menemukan penyebab permasalahan yaitu dengan
menggunakan fishbone diagram. Usulan perbaikan berupa memperbaharui
prosedur work intructions dan menerapkan siklus PDCA sebagai metode untuk
perbaikan terus-menerus. Nilai produktivitas sebelumnya sebesar 48%, dan

setelah perbaikan sebesar 84%.

Kata Kunci: Produktivitas, kaizen, siklus PDCA, waktu siklus, pengukuran waktu,

fishbone diagram
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BAB 1
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang Masalah

Langkah kebijakan perusahaan dalam usaha perbaikan untuk meningkatan
kinerja dan produktivitas merupakan suatu langkah yang harus diwujudkan agar
perusahaan mampu bersaing pada persaingan industni yang kompetitif. Oleh
karena itu, perusahaan harus menerapkan suatu gagasan baru dengan melakukan
perbaikan. Perbaikan tersebut sangat diperlukan untuk lebih memastikan bahwa
setiap komponen yang terkait dalam seluruh mata rantai kegiatan produksi
dikelola secara produktif, sehingga nantinya dapat meningkatkan produktivitas
perusahaan.

Peningkatan produktivitas dapat diukur dengan jumlah output yang
dihasilkan. Jumlah oufput harus mencapai target yang telah ditentukan oleh
perusahaan. Jika output yang dihasilkan tidak mencapai target yang telah
ditentukan, maka hal ini menjadi masalah besar bagi sebuah perusahaan, dalam
hal ini bisa mengurangi profit atau bahkan menimbulkan kerugian bagi
perusahaan.

Permasalahan yang yang dihadapi oleh PT Mercedes-Benz Indonesia
terjadi pada bagian departemen Engineering Implementation Passenger Cars
(EIP), departemen yang merancang dan mengawasi proses produksi dan perakitan
passenger car berupa mobil sedan pada line 1, mobil SUV pada line 2. Pada
departemen ini terdapat masalah bahwa stasiun kerja sub assembly aluminium
roof dan sunroof mengalami kegagalan dalam pencapaian target jumlah output
yang diharapkan. Oleh karena itu, perusahaan harus melakukan proses perbaikan.

Proses perbaikan perlu dilakukan secara berkesinambungan dan terus-
menerus, agar jumlah output yang diharapkan dapat tercapai schingga
produktivitas meningkat. Proses perbaikan secara berkesinambungan dan terus-
menerus dapat dikatakan sebagai penerapan dari kaizen. Kaizen merupakan
kombinasi kata dari huruf Jepang, Kai yang berarti “perubahan” dan Zen yang
berarti “baik”, sehingga kaizen diterjemahkan berarti “perbaikan”. Perbaikan yang



dilakukan pada penerapan kaizen bersifat berkesinambungan terus-mencrus.
Penerapan  kaizen dapat  digunakan sebagai salah satu  solusinya pada
permasalahan yang dihadapi PT Mercedes-Benz Indonesia.

Berdasarkan latar belakang terscbut, maka judul yang diambil untuk Tugas
Akhir ini “Usulan Peningkatan Produktivitas Dengan Penerapan Kaizen pada
Stasiun Kerja Sub Assembly Aluminium Roof dan Sunroof di PT Mercedes-Benz

Indonesia”.

1.2 Perumusan Masalah
Dari permasalahan yang dijelaskan di atas, maka dapat diidentifikasikan

pokok permasalahan yang dihadapi oleh PT Mercedes-Benz Indonesia adalah

sebagai berikut:

1. Bagaimana menentukan kendala proses yang paling mempengaruhi jumlah
output pada stasiun kerja sub assembly aluminium roof dan sunroof?

2. Bagaimana meningkatkan produktivitas jumlah oufput pada stasiun kerja sub
assembly aluminium roof dan sunroof dengan penerapan kaizen?

3. Bagaimana nilai produktivitas sebelum dan sesudah perbaikan dan proses
peningkatan produktivitas pada stasiun kerja sub assembly aluminium roof

dan sunroof?

1.3  Tujuan Penelitian
Sesuai permasalahan yang dihadapi, penelitian ini memiliki tujuan utama

yaitu sebagai berikut:

1. Menentukan kendala proses yang paling mempengaruhi jumlah output pada
stasiun kerja sub assembly aluminium roof dan sunroof.

2. Menghasilkan peningkatkan produktivitas jumlah output pada stasiun kerja
sub assembly aluminium roof dan sunroof dengan penerapan kaizen.

3. Mengetahui nilai produktivitas scbelum dan sesudah perbaikan dar proses
peningkatan produktivitas pada stasiun kerja sub assembly aluminium roof

dan sunroof.

2



1.4  Pembatasan Masalah
Mengingat luasnya bidang penelitian ini, keterbatasan kemampuan
peneliti, dan waktu yang tersedia, maka dalam penelitian ini dilakukan
pembatasan masalah scbagan bertkut.
|. Penelitian dilakukan di PT Mercedes-Benz Indonesia pada Departemen
Engineering Implementation Passenger Cars (EIP) - stasiun kerja sub
assembly aluminium roof dan sunroof di line 1.

Data penelitian yang diambil adalah daily report pada bulan Januari 2015

15

sampai dengan Maret 2015.

Penclitian tidak membahas biaya-biaya yang bersangkutan dengan

L)

pembahasan penelitian.
4. Analisis masalah yang dilakukan berdasarkan pada prioritas masalah yang
telah ditentukan.

5. Penelitian menggunakan penerapan kaizen dengan konsep siklus PDCA dan

S5W+ 1H.

1.5  Metodelogi Penelitian
Metodologi penelitian sebagai langkah-langkah dalam membantu
pemecahan masalah hingga mendapat jawaban yang diharapkan. Langkah-
langkah yang sistematis dalam melakukan penelitian akan memudahkan dalam
pemecahan masalah penelitian. Metode penelitian yang digunakan adalah metode
deskriptif, yaitu metode penelitian yang menguraikan data yang didapat dan
perusahaan yang sedang diteliti. Adapun teknik pengumpulan data yang dilakukan
dalam penelitian ini adalah sebagai berikut :
1. Studi Kepustakaan
Studi kepustakaan dilakukan untuk mendapatkan teori-teori  yang
berhubungan dengan permasalahan dan metode-metode yang digunakan
untuk menyelesaikan permasalahan. Penulis mencan referensi-relerensi yang
memiliki keterkaitan permasalahan atau kesamaan metode penyelesaian untuk

dijadikan sebagai pedoman dalam penelitian.



Penclitian Lapangan

Penelitian lapangan dilakukan dilakukan dengan dua metode yaitu :

a.

Observasi

Observast merupakan wekimk  pengumpulan data dengan inelakukan
pengamatan langsung ke lapangan. Penulis mengumpulkan data-data dari
observasi yang dilakukan terhadap objek yang diteliti, kemudian
meninjau hubungan serta pengaruh objek yang sedang diteliti,
Wawancara (Interview)

Wawancara dilakukan untuk memperoleh keterangan-keterangan yang
berhubungan dengan tujuan penclitian. Dalam hal ini penulis melakukan
interview baik dengan supervisor, foreman, maupun staf lainnya terkait

dengan permasalahan yang dibahas dalam penulisan ini.

1.6 Sistematika Penulisan

Adapun sistematika penulisan pada Tugas Akhir ini adalah scbagai

berikut:
BAB I

BAB I1

BAB 111

: PENDAHULUAN

Bab ini berisikan latar belakang masalah, perumusan masalah,
tujuan penelitian, pembatasan masalah, manfaat Tugas Akhir,

serta sistematika penulisan.

: LANDASAN TEORI

Bab ini menjabarkan tentang teori-teori yang berhubungan
dengan pokok permasalahan dan tujuan penelitian, seperti teori
yang berisi penjelasan mengenai produktivitas, kaizen, penerapan
kaizen, siklus PDCA, diagram fishbone, metode jam henti dan
teori lain yang berhubungan dengan meningkatkan produktivitas

dengan penerapan kaizen,

: METODOLOGI PENELITIAN

Bab ini berisi langkah-langkah sistematis yang ditempuh untuk
memecahkan masalah agar penclitian yang dilakukan lebih

terarah. Langkah-langkah tersebut terdiri dan studi pendahuluan



BAB IV

BABY

BAB IV

dan studi pustaka, identifikasi masalah, perumusan masalah,
lujuan pencelitian, pengumpulan data, pengolahan data, analisis

hasil evaluasi, kesimpulan dan saran.

: PENGUMPULAN DAN PENGOLAIIAN DATA

Pada bab ini bensi data-data yang diperoleh dani pengamatan.
Data yang diperoleh yaitu data sekunder dan data primer. Data
sekunder berupa dokumen peusahaan yang sudah ada, terdiri dan
sejarah umum perusahaan dan struktur organisasi. 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.

: ANALISIS DAN PEMBAHASAN

Bab ini menguraikan analisa terhadap data yang diolah melalui
perhitungan secara manual pada bab sebelumnya. Pada tahap ini
dilakukan analisa terhadap hasil dari pengolahan data sehingga
dapat memenuhi tujuan penelitian pada Tugas Akhir ini. Analisa
yang dilakukan meliputi analisis diagram fishbone dengan SW +
1H dan analisis perbandingan kenaikan produktivitas proses

perakitan.

: KESIMPULAN DAN SARAN

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 di masa yang akan datang.

wn



BABII
LANDASAN TEORI

2.1 Sistem Produksi Secara Ui

Menurut Komite Odisasi Perckayasaan Amcerika (America Standards
Institute Inc,) sistem adalah serangkaian metode atau teknik yang disatukan olch
interaksi yang teratur schingga membentuk suatu kesatuan yang terpadu (Squire,
1992).

Sedangkan produksi dapat diartikan scbagai barang atau jasa yang
dihasilkan. Produksi adalah semua kegiatan dalam menciptakan atau menambah
kegunaan barang atau jasa, dimana untuk kegiatan terscbut diperlukan faktor-
faktor produksi.

Dari pengertian di atas dapat diartikan bahwa sistem produksi adalah
adanya proses transformasi dari berbagai macam masukan (input) schingga
didapatkan hasil (output) yang mempunyai nilai tambah. Untuk perusahaan
manufaktur input ini dapat berupa bahan baku, bahan pembantu, tenaga kerja,
mesin atau peralatan dan dana (modal) yang kemudian diproses schingga bisa
menghasilkan barang atau jasa. Dalam perusahaan-perusahaan manufaktur, aliran
produk adalah sama dengan aliran bahan mentah. Sedangkan dalam industri-
industri jasa, proses produksi tidak ditunjukkan dengan aliran produk sccara [isik,

tetapi oleh urutan operasi-operasi yang dilaksanakan dalam pemberian pelayanan.

2.1.1 Produksi dengan Aliran Garis

Aliran garis mempunyai ciri bahwa aliran proses dari bahan mentah
sampai menjadi produk akhir dan urutan operasi-operasi yang digunakan untuk
menghasilkan produk atau jasa selalu tetap, produk harus distandarisasikan
dengan baik dan harus mengalir dari satu operasi ke operasi berikutnya dengan
urutan yang telah ditetapkan sebelumnya. Pola aliran garis dapat ditunjukkan

dalam Gambar 2.1

§



2.1.2

O Opcerast atau tempat Kega —* Alwan produk atau bahan

Gambar 2.1 Produksi dengan Aliran Gans

(Sumber: Handoko, 1994)

Operasi-operasi aliran garis dapat dibagi menjadi dua tipe produksi, yaitu:
Produksi massa (Mass Production), yang pada umumnya memproduksi
kumpulan-kumpulan produk dalam jumlah besar dengan mengikuti
serangkaian operasi yang sama dengan kumpulan produksi sebelumnya.
Tipe operasinya adalah lini perakitan seperti yang digunakan dalam
industri barang-barang elektronik, mobil, dan sebagainya.

Produksi terus-menerus (Continuous), yang ditandai dengan waktu
produksi yang relatif lama untuk menghindari penyetelan-penyetelan,
persiapan-persiapan lain, dan kemacetan-kemacetan yang mahal. Produksi
terus-menerus tampak dalam industri-industri proses, seperti industri-
industri kimia, kertas, baja, dan secbagainya, dan cenderung untuk

memproduksi lebih banyak produk-produk yang telah terstandarisasi serta

mempunyai tingkat otomatisasi lebih tinggi.

Produksi dengan Aliran Intermitten (Job Shop)

Proses aliran ini mempunyai ciri produksi dalam kumpulan-kumpulan atau

kelompok-kelompok barang yang sejenis pada interval-interval waktu yang

terputus-putus. Suatu produk atau pekerjaan akan mengalir hanya melalui pusat-

pusat kerja yang diperlukan dengan peralatan dan tenaga kerja yang sudah diatur

dan diorganisasikan dalam pusat kerja terscbhut. Jadi aliran bahan baku sampai

dengan produk akhir tidak mempunyai pola yang pasti seperti ditunjukkan dalam

Gambar 2.2,



()= Yoo

'
/
A '
- ( d
v P ‘ ) . > ) > ) >
o ’
) Operani atao tempat kerju, w Alivan produle atan bakian
i o

Cinmbur 2,2 'raduksi dengan Alican Intermiltten

Sumber: Hondoko, 1994)

2.1.3  Produksi dengan Allran Proyek

Bentuk  operasi-operasi - yang, digunakan untuk memproduksi produk-
produk khusus atau unik, seperti kapal, pesawat, jembatan, gedung, pekerjaan
seni, dan sebagainya,  Silat pembuatan produk  adalah tungpal  dan secara
konseptual uratan kegintan-kegintan proyek  ditonjukkan dalam  Gambar 2.3,
dimana menguraikan berbagai kegintan dan kegiatan yang, mendahului yang,
diperlukan untuk  penycelesaian proyek, Magsalah signifikan dalam manajemen
proyck adalah perencanaan,  pengurotan jadwal, dan penpawiasan kegiatan-

kegintan individual yang mengarahkan penyelesaian proyek sceara keseluruhan,

L4
2 > 1
Q Operasi atau tempat kerja,

—  [Hubungan untuk menentukan mana yang mendahulukan

Berakhir

Mulal

Gumbar 2.3 Produksi dengan Aliran Proyek

(Sumber: Handoko, 1994)



20 Sistenm Preodukst Toyots (st In Hine)

Sistem Produkes Toyotn i Just I Time (JITy adalah suata sistem
produksi yang divaneang untake mendapatkan kualitas, menckan biaya, dan
mencapat wahtupenycralian sectisien munghan dengan menghapus sclurule jens
pemborogan yang, terdapat dalam proses prodoksi sehingga perusahiaan mampu
menyernhkan produknya (hiik bacang, manpun jasa) sesuai kehendak konsumen
tepat waktu (Masaaki, 1998),

Untuk mencapai sasaran dari sistem ini, perusahaon memproduksi hanya
sehanyak jumlah yang dibutuhkan/diminta konsumen dan pada saat dibutuhkan
schingga dapat mengurangi binya pemelibaraan maupun menckan kemungkinan
kerusakan atau kerugian akibat menimbun barang, Sistem ini dirintis oleh Toyota
Motor Corporation dan dikenal juga dengan Sistem Produksi Toyola, yang,
kemudian dikenal juga dengan istilah Sistem Produksi Ramping (Lean Production
System) dan sistem kanban,

Perkembangan sistem Just In Time dimulai di negara Jepang. Sistem Just
In Time telah diterapkan di Jepong sckitar akhir 1970, Sejak saat itu, Jepang telah
mulai menerapkan sistem Just In Time untuk memilih dan memperluas pangsa
pasar dalam produksi clcktronik, rancang bangun, dan otomotif. Scpuluh tahun
kemudian Just In Time baru mulai diterapkan oleh perusahaan-perusahaan di.
Amerika (Stevenson, 2002),

Konsep Just In Time diperkenalkan awal tahun 1970-an olch scorang
insinyur produksi yang bernama ‘Taiichi Ohno, Vice Precident Toyota. Menurul
Taiichi Ohno, Just In Time menghendaki orang pada akhir suatu proses hanya
akan mengambil komponen yang diperlukan untuk pekerjoannya, pada saat yang
sama, orang padu awal proses hanya akan mengganti atau memproduksi kembali
barang atau komponen yang telah diambil, Bersamaan dengan sistem Just In
Time, Kanban juga mulai diperkenalkan dan dipakai untak mengkomunikasikan
dan mengatur kelancaran pencrapan Just In Time (Monden, 1995).

Konsep Just In Time kemudian mulai dikenal dan berkembang di Amerika
Scrikat sckitar akhir tahun 1980-an di pabrik Kawasaki Heavy Industry di kota

Lincoln, negara bagian Nebraska, Scjak itu, banyak perusahaan berskala besar di
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Produktivitas juga diartikan schagai tingkatan cfisiensi dalam memproduksi
barang-barang atau jasa-jasa. Produktivitas mengutarakan cara pemanfaatan sccara
baik terhadap sumber-sumber dalam memproduksi barang-barang.

roduktvitas mengandung pengertian pecbanduigan antara nasii yang dicapa
(output) dengan kescluruhan sumber daya yang digunakan (inpur). Produktivitas
adalah peningkatan proses produksi. Peningkatan produksi berarti perbandingan yang
membaik jumlah sumber daya yang dipergunakan (input) dengan jumlah barang-
barang dan jasa-jasa yang diproduksikan (output). Pengurangan dalam input dengan
output tetap atau kenaikan output sedang input tetap merupakan peningkatan dalam
produktivitas.

Adapun definisi-definisi lain akan produktivitas dengan perkembangannya
dikemukakan oleh beberapa pakar atau ahli, diantaranya adalah sebagai berikut:

1. Pada tahun 1950 Organization for European Economic Coorporation (OEEC)
mengemukakan definisi produktivitas yang lebih formal scbagai berikut:
Produktivitas adalah rasio yang didapatkan dengan membagi keluaran dengan
salah satu faktor produksi.

2. Menurut Mali (1998) produktivitas adalah ukuran seberapa baik sumber daya yang
digunakan bersama didalam organisasi untuk memperoleh dan menyelesaikan
sekumpulan hasil. -'

3. Menurut Cardoso (1997) menyatakan bahwa produktivitas ditunjukkan scbagai
rasio output terhadap input. Input dapat mencakup biaya produksi dan biaya
peralatan, sedangkan ouiput bisa terdini dari penjualan, pendapatan, dan kerusakan.
Produktivitas dan efisiensi sering dianggap sinonim, dimana pengukuran efisicnsi
menghendaki penentuan outcome, dan penentuan jumlah sumberdaya yang
dipakai untuk menghasilkan outcome tersebut.

4. Menurut Organization for Economic Coorporation and Development (OECD)
produktivitas adalah ouput dibagi dengan elemen produksi yang dimanfaatkan.

5. Menurut European Productivity Agency (EPA) produktivitas adalah tingkatan
efektivitas pemanfaatan setiap elemen produktivitas.

6. Menurut  International Labour  Organization (ILO), menyatakan

perbandingan antara elemen-elemen produktivitas dengan yang dihasilkan



merupakan ukuran produktivitas,

7. Menurut Umar (1998) produktivitas adalah sikap mental  yang sclalu
berpandangan bahwa mutu kehidupan hari ini harus lebih baik dari kemarin
dan hart ¢sok lebih bark darn har .

8. Menurut Greenberg (2005) produktivitas didefinisikan scbagai perbandingan
antara totalitas pengeluaran pada waktu tertentu dibagi totalitas masukkan

selama periode tersebut.

2.2.1 Konsep Dasar Produktivitas
Sistem produksi modern selalu melibatkan komponen struktural dan
fungsional, seperti modal, bahan baku (material), prosedur, mesin, sumber daya
manusia, informasi, dan lain-lain. Menurut Gaspersz (2001) sistem produksi
memiliki beberapa karakteristik sebagai berikut:
|. Mempunyai komponen-komponen atau elemen-elemen yang saling
berkaitan satu sama lain dan membentuk satu kesatuan yang utuh. Hal
ini berkaitan dengan komponen struktural yang membangun sistem produksi
1tu.

Mempunyai tujuan yang mendasari keberadaannya, yaitu menghasilkan

o

produk (barang atau jasa) berkualitas yang dapat dijual dengan harga

kompetitif di pasar.

3. Mempunyai aktivitas berupa proses transformasi nilai tambah input menjadi
output secara efektif dan efisien.
4, Mempunyai mekanisme yang mengendalikan pengoperasiannya berupa

optimasi pengalokasian sumber daya.

Pada dasarnya produktivitas tidak sama dengan produksi, tetapi
produksi, performansi kualitas, hasil-hasil, merupakan komponen dari usaha
produktivitas. Dengan demikian, produktivitas merupakan suatu kombinasi dari
efektivitas dan efisiensi, schingga produktivitas  dapat  diukur  berdasarkan

pengukuran berikut:



Output Jumlah Produk

Produktivitas = =
Input  Rencana Produksi/Target

Efektivitas
N L] istensi
Berdasarkan dari hasil uraian produktivitas di atas, schingga sistem
produktivitas produksi dapat digambarkan seperti dalam Gambar 2.4 dan berikut

alur penjelasannya (Gaspersz, 2001).

LINGKUNGAN

1
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meningk atkan
Produkivitas ferus-
Gambar 2.4 Sistem Produktivitas Produksi
(Sumber: Gasperz, 2001)
2.3  Kaizen

Kaizen (€%3%) secara harafiah berasal dari kata Kai (2%) yang artinya
perubahan dan Zen (i%) yang artinya baik, Kaizen dapat diartikan secara singkat

yaitu perbaikan atau peningkatan. Menurut Masaaki Imai (1998), “Kaizen berarti
penyempurnaan berkesinambungan yang melibatkan sctiap orang baik manajer

maupun karyawan.”
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Pada intinya  Kaizen adalah  kesadaran  bahwa  manajemen harus
memuaskan pelanggan dan memenuhi kebutuhan pelanggan, jika perusahaan
ingin tetap cksis, memperoleh laba, dan berkembang. Kaizen memiliki tujuan
yailu menycmpumakan mutu, proses, sistem,  braya, dan penjadwalan dem
kepuasan pelanggan. Metode yang digunakan dalam ciri kunci dari pendekatan
KNaizen terhadap manajemen adalah:

a. Memperhatikan proses dan bukan hasil
b. Manajemen fungsional silang

c. Menggunakan peningkatan yang terus menerus

Cane (1998) menyatakan, dalam perusahaan yang ingin menggunakan
prisnip Kaizen sudah menjadi tanggung jawab sctiap orang untuk tclibat dalam
daur peningkatan. Mereka harus diberi ilmu pengetahuan, keahlian-keahlian, dan
peralatan agar sepenuhnya berpartisipasi bukan hanya berpartisipasi dalam tim
mercka sendin, tetapi juga berpartispasi dalam tim fungsional silang dan di

seluruh organisasi sebagai satu kesatuan.

Daur peningkatan dapat digambarkan seperti gambar berikut ini:
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— —

Gambar 2.5 Langkah-langkah Penerapan Kaizen
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(Sumber: Cane, 1998)
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2.4 Konsep Utama Kaizen o
Manajemen harus belajar untuk mencrapkan konsep dan sistem  yang

mendasar tertentu dalam rangka mewujudkan strategi Kaizen (Masaaki, 1998):
I. Kaizen dan Manajemen

Dalam konteks Kaizen, manajemen memiliki dua fungsi utama, yaitu
pemeliharaan dan perbaikan. Pemeliharaan berkaitan dengan kegiatan untuk
memelihara teknologi, sistem manajenal, standar operasional yang ada, dan
menjaga standar tersebut melalui pelatihan serta disiplin. Di bawah fungsi
pemeliharaan ini, manajemen mengerjakan tugas-tugasnya sehingga semua orang
dapat mematuhi prosedur pengoperasian standar (standard operational procedure
- SOP). Perbaikan, pada sisi lain, berkaitan dengan kegiatan yang diarahkan pada
peningkatan standar yang ada. Pandangan manajemen Jepang terhadap
manajemen dalam hal ini dapat disimpulkan secara singkat scbagai Pemeliharaan
dan Perbaikan Standar.
2. Proses versus Hasil

Kaizen menekankan pola pikir berorientasi proses, karena proses harus
disempurnakan agar hasil dapat meningkat. Kegagalan mencapai hasil yang
direncanakan merupakan cermin dari kegagalan proses. Manajemen harus
menemukan dan mengenali serta memperbaiki kesalahan pada proses tersebut.
Kaizen berfokus pada upaya manusia, suatu orientasi yang sangat berbeda dengan
orientasi hasil yang diterapkan di Barat.

3. Siklus PDCA atau SDCA

Langkah pertama dalam Kaizen adalah menerapkan siklus PDCA (plan-do-
check-act) sebagai sarana yang menjamin terlaksananya kesinambungan dari
Kaizen  guna  mewujudkan  kebijukan untuk  memelihara dan
memperbaiki/meningkatkan standar. Pada Gambar 2.6 dapat dilihat bahwa, siklus

ini merupakan konsep yang terpenting dari proses Kaizen.



PERBATIKAN

A PLAN

CHECK N DO

Gambar 2.0 Siklus PDCA
(Surmber: Masaaki, 1998)

Siklus PDCA  berputar secara  berkesinambungan, scgera setelah  suatu
perbaikan dicapai, keadaan perbaikan tersebut dapat memberikan inspirasi untuk
perbaikan sclanjutnya. Karena karyawan umumnya lebih suka dengan kemapanan
dan mercka jarang memiliki prakarsa sendiri untuk meningkatkan keadaan,
manajemen harus sccara terus-menerus merumuskan sasaran dan target perbaikan
yang memberikan tantangan,

Pada awalnya, sctiap proses kerja baru belum cukup stabil. Sebelum kita
mengerjakan siklus PDCA berikutnya, proses tersebut harus distabilkan melalui

siklus SDCA (standardize-do-check-act) seperti pada Gambar 2.7

l PEMELIHARAAN '

ACT N STANDARDIZE

A s\

( D
CHECK - } / DO

I

Gambar 2.7 Siklus SDCA
(Sumber: Masaaki, 1998)
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Perputaran siklus PDCA  dilakukan sampai tercapainya standar  Kincrja

tertentu. Pada dasarnya kegiatan pengendalian terdin dari kegiatan perbaikan atau

peningkatan  maupun  pemeliharaan.  Pengendalian perlu - dilakukan  terhadap

produk s, proses pengerjaan atau implementast ngga hasil akhir. Untuk i,

perusahaan perlu mengembangkan *mentalitas berkualitas™ yang melekat pada

pelaku proses dan mencrapkan do it right the first time.

Plan (Merencanakan)

Tentukan tujuan dan target, hal ini dapat ditentukan dengan kebijaksanaan
perusahaan. Kcbijakan-kebijakan itu harus ditentukan oleh manajemen
puncak. Ini tidak berarti bahwa kepala divisi atau kepala seksi tidak dapat
mempunyai kebijakan. Jika suatu kebijakan ditetapkan, tujuan akan menjadi
jelas dengan sendirinya. Tujuan harus diungkapkan secara kongkret. Untuk
melakukan hal itu diperlukan suatu pemikiran sebagai dasar. Tujuan juga
harus diungkapkan dengan maksud tertentu. Didalam menetapkan tujuan,
batas waktu yang jelas harus ditentukan. Semua pernyataan kebijakan dan
tujuan harus konsisten.

Do (Meclaksanakan)

Jika segala sesuatu dikerjakan menurut prosedur yang telah dijclaskan,
pclaksanaan tidak akan menghadapi masalah. Standar dan peraturan sclalu
tidak memadai. Walaupun standar dan peraturan diikuti dengan ketat, cacat
dan kerusakan akan timbul. Pengalaman dan keterampilanlah yang mengejar
ketidaksempurnaan dalam standar dan peraturan. Masalah-masalah yang
berhubungan dengan pelaksanaan timbul pada setiap langkap manajemen dan

pengendalian.

3. Check (Memeriksa)

Di dalam manajemen, masalah yang paling penting adalah prinsip
penyimpangan. Jika scgala sesuatu berkembang sesuai dengan tujuan yang
telah ditetapkan dan mengikuti standar, biarkanlah hal itu menurut apa
adanya. Tetapi jika sesuatu yang tidak biasa terjadi, atau pekerjaan itu bukan

pekerjaan rutin, maka manajer harus campur tangan. Tujuan pemeriksaan
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jalah menemukan  penyimpangan-penyimpangan tersebut. Adapaun cara

menemukan penyimpangan:

o Deriksa penyebabnya dengan memeriksa setiap proses untuk mengetahui
apakah taktor-raktor penyebab iu dimengerti dengan jelas sesuar dengan
standar yang ditetapkan.

e Penksa berdasarkan akibatnya dengan memeriksa suatu proses atau kerja
berdasarkan akibatnya. Dengan mengamati perubahan yang terdapat pada

setiap masalah tersebut maka dapat memeriksa proses, kerja, dan

manajemen.
4. Action (Menindaklajuti)

Pemeriksaan melalui akibat untuk menemukan penyimpangan-penyimpangan.

Faktor-faktor penyebab penyimpangan-penyimpangan itu harus ditemukan

dan tindakan yang tepat harus diambil. Penyesuaian dan pencegahan

terulangnya kesalahan adalah dua hal yang terpisah, baik secara konseptual
maupun dalam arti tindakan yang harus diambil.

Dengan siklus PDCA tersebut menyebabkan peningkatan terus-menerus dari
kinerja organisasi secara keseluruhan harus menjadi tujuan tetap dani organisasi
maupun perusahaan. Setiap kali ketidakwajaran timbul dalam suatu proses,
pertanyaan-pertanyaan berikut hendaknya diajukan sebagai bahan koreksi:
Apakah hal itu terjadi karena kita tidak memiliki standar? Atau apakah hal itu
terjadi karena standar yang tidak cukup rinci atau kurang memadai? Hanya setelah
standar ditetapkan dan dipetuhi serta membawa kestabilan pada proses, kita dapat
beralih ke PDCA berikutnya.

4. Mengutamakan Kualitas

Tujuan utama dari kualitas, biaya, dan penycrahan (QCD) adalah
menempatkan kualitas pada prioritas tertinggi. Tidak jadi soal bagaimana
menariknya harga dan penyerahan yang ditawarkan pada konsumen, perusahaan
tidak akan mampu bersaing jika kualitas produk dan peclayanannya tidak

memadai.
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5. Berbicara Dengan Data

Kaizen adalah proses pemecahan masalah. Agar suatu masalah dapat dipahami
secara benar dan dipecahkan, masalah itu harus ditemukan dan dikenali untuk
kemudian data yang relevan dikumpulkhan serta ditelaah. Mencoba menyclesaikan
masalah tanpa data adalah pemecahan masalah berdasarkan selera dan perasaan —
seuatu pendekatan yang tidak ilmiah dan tidak objektif.
6. Proses Benkut Adalah Konsumen

Kebanyakan orang dalam bekena selalu berhubungan dengan konsumen
internal. Kenyataan ini hendaknya dipakai sebagai dasar komitmen untuk tidak
pemnah meneruskan produk cacat ataupun butiran infromasi yang salah kepada
proses berikutnya. Bila semua orang di dalam perusahaan mempraktekkan
aksioma ini, konsumen yang sesungguhnya — konsumen eksternal di pasar — dapat

dipastikan akan menerima produk atau jasa layanan berkualitas tinggi sebagai

akibatnya.

2.5 Proses Penerapan Kaizen
Pada penerapan Kaizen ada beberapa poin penting dalam prosesnya, di
antaranya adalah sebagai berikut:

1. Konsep 3M (Muda, Mura, dan Muri) dalam istilah Jepang. Konsep ini
dibentuk untuk mengurangi kelelahan, meningkatkan mutu, mempersingkat
waktu, dan mengurangi atau efsiensi biaya. Muda diartikan sebagai
mengurangi pemborosan, Mura diartikan sebagai mengurangi perbedaan, dan
Muri diartikan sebagai mengurangi ketegangan.

2. Gerakkan 58 (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu dan Shitsuke) atau SR. Seiri artinya
membereskan tempat kerja. Seiton berarti menyimpan dengan teratur. Seiso
berarti memelihara tempat kerja supaya tetap bersih. Seiketsu berarti
kebersihan pribadi. Seiketsu berarti disiplin, dengan selalu mentaati prosedur
ditempat kerja. Di Indonesia 5S diterjemahkan menjadi 3R, yaitu Ringkas,
Rapi, Resik, Rawat, dan Rajin.

3. Konsep PDCA dalam Kaizen. Setiap aktivitas usaha yang kita lakukan perlu

dilakukan dengan prosedur yang benar guna mencapai tujuan yang Kita



harapkan. Maka PDCA (Plan, Do, Check, dan Action) harus dilakukan terus
menerus,

4. Konsep SW + I1H. Salah satu alat pola pikir untuk menjalankan roda PDCA
dalam keglatan Awizen adalah dengan ehink bertanya dengan pertanyaan

dasar SW + VH (What, Who, Why, Where, When dan How).

2.5.1 Konsep 5 S (Seiri, Seiton, Sciso, Seiketsu dan Shitsuke)

Konsep 5 S pada dasarmya merupakan proses perubahan sikap dengan
menerapkan penataan, kebersihan, dan kedisiplinan di tempat kerja. Konsep 5 S
merupakan budaya tentang bagaimana sescorang memperlakukan tempat kerjanya
secara benar. Bila tempat kerja tertata rapi, bersih, tertib maka kemudahan bekerja
perorangan dapat diciptakan. Dengan kemudahan bekerja ini, empat bidang
sasaran pokok industri yang meliputi:

e Efisiensi Kerja

e Produktifitas Kerja

e Kualitas Kerja, dan

e Keselamatan Kerja dapat lebih mudah dipenuhi.

Berikut ini adalah penjelasan yang lebih detil mengenai bagian-bagian dari 5 S:

1. Konsep Seiri ( 21 )

Seiri adalah memisahkan benda yang diperlukan dengan yang tidak diperlukan,
kemudian menyingkirkan yang tidak diperlukan (ringkas). Sesungguhnya,
terdapat banyak barang yang tidak diperlukan di dalam setiap pabrik. Barang
yang tidak diperlukan artinya barang tersebut tidak dibutuhkan untuk kegiatan
produksi saat ini.Untuk mengetahui barang-barang yang perlu dibuang, barang
harus dipisahkan menjadi yang diperlukan dan yang tidak diperlukan. Hal ini
disebut dengan “Seiri visual”, kemudian dilaksanakan menggunakan label

merah seperti di pcrusahaan Toyola.

2. Konsep Seiton ( 228 )
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Konsep i menyusun dengan rapi dan mengenali benda untuk mempermudah

penggunaan. Kata Jepang Seiron ( 3% ) secara harfiah berarti menyusun

benda dengan cara vang menaritk (rapi). Dalam Konteks 5°S ini berarti
mengatur barang-barang schingga setiap orang dapat menemukannya dengan
cepat. Untuk mencapai langkah ini, pelat penunjuk digunakan untuk
menetapkan nama tiap barang dan tempat penyimpanannya (Monden,[995).
Seiton memungkinkan pekerja dengan mudah mengenali dan mengambil
kembali perkakas dan bahan, dan dengan mudah mengembalikannya ke lokasi
di dekat tempat penggunaan. Pelat penunjuk digunakan untuk memudahkan

penempatan dan pengambilan kembali bahan yang diperlukan.

. Konsep Seiso (&7 )

Konsep ini selalu mengutamakan kebersihan dengan menjaga kerapihan dan
kebersihan (resik). Ini adalah proses pembersihan dasar dimana suatu daerah
disapu dan kemudian dipel dengan kain pel. Karena lantai, jendela, maupun
dinding harus dibersihkan, Seiso setara dengan aktifitas pembersihan berskala
besar yang dilakukan setiap akhir tahun di rumah tangga Jepang.

Meskipun pembersihan besar-besaran di seluruh perusahaan  dilakukan
beberapa kali dalam setahun, tiap tempat kerja perlu dibersihkan setiap hari.
Aktifitas itu cenderung mengurangi kerusakan mesin akibat tumpahan minyak,
abu, dan sampah. Contohnya, kalau ada pckerja yang mengeluh ada mesin
yang rusak ini tidak berarti mesin itu perlu penyetelan. Sebenamya, yang
diperlukan mungkin hanya program pembersihan di tempat kerja

(Monden,1995).
. Konsep Seiketsu (i53#)

Seiketsu  yaitu usaha yang terus mencrus untuk mempertahankan 3S tersebut
diatas, yakni Seiri, Seiton), dan Seiso. Pada prinsipnya mengusahakan agar
tempat kerja yang sudah menjadi baik dapat selalu terpelihara. Di tempat kerja
yang rawat, kerawanan dan penyimpangan dapat segera dikenali, schingga

berbagai masalah dapat dicegah sedini mungkin. Memelihara tempat kerja
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tetap bersih tanpa sampah atau tetesan minvak adalah aktivitas Seikessu. Antara

Seiso dengan Seiketsu sangat berkaitan erat.

Konsep Shitsuke (1141

N

Shitsuke adalah metode yang digunakan untuk memotivasi pekerja agar terus
menerus melakukan dan ikut serta dalam kegiatan perawatan dan aktivitas
perbaikan serta membuat pekerja terbiasa mentaati aturan (rajin). Hal ini
dianggap sebagar komponen yang paling sukar dan 5 S. Untuk aktivitas ini,
pekerja Jepang diharapkan melatith pengandalian diri sendiri, bukan

dikendalikan manajemen (Monden, 1995).

252 5W+1H

Pada dasarnya, rencana — rencana tindakan akan mendeskripsikan tentang
alokasi sumber-sumber daya serta prioritas dan alternatif yang akan dilakukan
dalam implementasi dari rencana itu. Bentuk pengéwasan dan usaha — usaha
untuk mempelajari melalui pengumpulan data dan analisis ketika implementasi
dan suatu rencana juga harus direncanakan pada tahap ini (Gaspersz, 2001).

5W + 1H dapat digunakan pada tahap improvement ini. (1) What, apa
yang menjadi target utama dari perbaikan kualitas? (2) Why, mengapa rencana
tindakan diperlukan? (3) Where, dimana rencana tersebut dilaksanakan? (4) Who,
siapa yang akan mengerjakan aktivitas rencana itu? (5) When, kapan tindakan ini

akan dilaksanakan? (6) How, bagaimana mengerjakan rencana tersebut?

2.6  Ruang Lingkup Pembahasan Kaizen

Sesuai artinya, filosofi dari Kaizen adalah melaksanakan perbaikan atau
peningkatan yang berkesinambungan. Adapun realisasinya dalam suatu
perusahaan, setiap karyawan di semua level di dalam organisasinya dapat
berpartisipasi dalam Kaizen, mulai dari manajemen puncak hingga ke level
bawah, hal ini bertujuan untuk pengembangan perusahaan ke arah yang lebih
baik. Format Kaizen dapat berupa perscorangan, sistem saran, kelompok kecil,

atau kelompok besar. sampai bawahan atau istilahnya way of life perusahaan.
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Kaizen merupakan aktivitas harian yang pada prinsipnya memiliki dasar

scbagai berikut:

1.

Berorientasi pada proses dan hasil.

Berpikir secara sistemats pada scluruh proscs.

Tidak menyalahkan, tetapi terus belajar dari kesalahan yang terjadi di
lapangan.

Kaizen atau perbaikan secara terus menerus selalu beriringan dengan Total

Quality Management (TQM). Bahkan sebelum filosofi TQM ini terlaksana atau

sebelum sistem mutu dapat dilaksanakan dalam suatu perusahaan maka filosofi ini

tidak akan dapat dilaksanakan sehingga perbaikan secara terus menerus (Just in

rime) ini adalah usaha yang melekat pada filosofi TQM itu sendiri. Schingga

Kaizen bisa juga merupakan suatu kesatuan pandangan yang komprehensif dan

terintegrasi yang memiliki ciri khas:

o

w

4
5
6.
7
8
9

10.
11.
12
13.

Berorientasi pada pelanggan.
Pengendalian mutu secara menyeluruh (7otal Quality Management)
Robotik

Gugus kendali mutu

Sistem saran

Otomatisasi

Displin ditempat kerja

Pemeliharan produktiftas

Penyempumaan dan perbaikan mutu

Tepat waktuTanpa cacat

Kegiatan kelompok kecil

Hubungan kerjasama antara manajer dan karyawan
Pengembangan produk baru

Strategi Kaizen adalah konsep tunggal dalam Manajemen jepang vang

paling penting, sebagai kunci sukses Jepang dalam persaingan. Kaizen dibagi

menjadi 3 segmen, tergantung kebutuhan masing-masing perusahaan, yaitu:



1. Kaizen yang berorientasi pada Manajemen. memusatkan perhatiannya
pada masalah logistik dan strategis yang terpenting dan memberikan

momentum untuk mengejar kemajuan dan moral.

~

Aaizen yang beroncntasi padu Kelompon,  diaksanakan olch gugus
kendali mutu, kelompok Jinshu Kansi/manajemen sukarela menggunakan
alat statistik untuk memecahkan masalah, menganalisa, melaksanakan dan
menetapkan standar/prosedur baru.

3. Kaizen yang beronentasi pada Individu, dimanifestasikan dalam bentuk
saran, dimana seseorang harus bekerja lebih pintar bila tidak mau bekerja
keras.

Sekali lagi Kaizen adalah tanggung jawab setiap orang. Konsep Kaizen
sangat penting untuk menjelaskan perbedaan antara pandangan Jepang dan
pandangan Barat terhadap manajemen. Perbedaan konsep yang paling mendasar
adalah “Kaizen Jepang dan cara berpikimya berorientasi pada proses, sedangkan

cara Barat berorientasi pada hasil kerja”.

2.7  Pengukuran Waktu Kerja

Didalam 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 (1968) 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 (1995) 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 scbuah kegiatan dalam

keadaan normal.



2.7.1 PenguKkuran Waktu Secara Langsung
Untuk  mendapatkan  hasil  yang  baik, yaitu  yang  dapat
dipcnanggungjawabkan maka tidaklah cukup sckedar melakukan beberapa kah
pengururan dengan ncnggunesan  Jain el Banydr  GRIOF yang  Hdrus
diperhatikan agar akhimya diperolch waktu yang pantas untuk pekerjaan yang
bersangkutan seperti yang berhubungan dengan kondisi kerja, cara pengukuran,
jumlah pengukuran, dan lain-lain.
Di bawah ini adalah sebagian langkah yang perlu ditkuti agar maksud
diatas dapat tercapai (Sutalaksana, Anggawisastra, Tjakraatmadja, 1982) yakni:
|. Penetapan Tujuan Pengukuran
Sebagaimana halnya dengan berbagai kegiatan lain. Tujuan untuk
melaksanakan suatu kegiatan haruslah bisa diidentifikasikan dan ditetapkan
terlebih dahulu. Dalam pengukuran kerja hal-hal penting yang harus diketahui
dan ditetapkan  adalah untuk apa hasil  pengukuran  akan
digunakan/dimanfaatkan didalam kaitannya dengan proses produksi.
Biasanya penetapan waktu baku akan dikaitkan dengan maksud-maksud
pemberian insentif/bonus pekerja langsung. Apabila memang dikaitkan
dengan maksud ini maka ketelitian dan tingkat keyakinan tentang hasil
pengukuran harus tinggi karena menyangkut prestasi dan pendapatan dari
pekerja. Tujuan dari pengukuran pendahuluan adalah untuk mengetahui
berapa kali pengukuran harus dilakukan untuk tingkat ketelitian dan tingkat
keyakinan yang digunakan karena merupakan pencerminan tingkat kepastian
yang diinginkan oleh pengukur setelah memutuskan tidak akan melakukan
pengukuran yang banyak.
2. Melakukan Penelitian Pendahuluan
Tujuan dari pengukuran waktu adalah berapa waktu yang pantas diberikan
kepada pekerja untuk menvelesaikan suatu pekerjaan. Suatu perusahaan
menginginkan waktu kerja yang sesingkat-singkatnya agar dapat meraih
keuntungan yang sebesar-besarnya. Keuntungan tidak dapat diperoleh jika
kondisi kerja dari pekerjaan yang ada di perusahaan tersebut tidak menunjang

tercapainya hal di atas.
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Memihh Operitor

Operator yang, akan diabur bukanlaly orang yany begatu sapan dianbal dar

pabrik. Operator harus mmemenuby beberapa persyaratan (eilenta mg

pengukuian dapal beryaban bk dus dapat diandaiean naiti e agaratc s patal

tersebut adalab berkemammpan normal dan dapat diajak bebergs siana

Melatih Operator

Jika pada saat penelitian pendahuluan, Yondis kerja atau cara kerja sesudah

mengalami perubahan, maka operator hars 1edebib daholu dilatibe karena

sehelum diukur, operator harus terbiasa dengan vondisi dan cara kerja yang,

telah ditetapkan,

Mengurai Pekerjaan Atas Elemen Pekerjaan

Pekerjaan harus dipecah menjadi clemen pekerjaan, yang incrupakan perakarn

bagian dari pekerjaan yang, bersangkutan, Elemen-clemen inilab yangy, akan

diatur waktunya, Waktu siklusnya adalah jumlah dari waktu setiap elemen

ini. Ada beberapa  alasan yang  menyebabkan  pentingnya  melakukan

penguraian pekerjaan atas elemen-clemennya, yaitu:

a. Untuk menjelaskan catatan tentang tata cara kerja yang, dibakukan

b. Untuk memungkinkan melakukan penyesuaian bagi sctiap clemen karena
keterampilan bekerjanya operator belum tentu sama untuk sermua bagian
dari gerakan-geralan kerjany:

c. Untuk memudabkan mengamati terjadinya clemen yang tidak baku yang,
mungkin saja dilakukan pekerja

d. Untuk memungkinkan dikembangkannya data waktu standar atau tempat
kerja yang bersanglutan

Menyiapkan Alat-alat Pengukuran

Langkah terakhir sebelum melakukan pengukuran yaitu menyiapkan alat-alat

yang diperlukan. Alat-alat terichot adalah:
a. Jam henti

b. Lembaran pengamatan

¢. Pensil atau pena

d. Papan pengamatan
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2.7.2 Tahapan Pengukuran Waktu

Pengukuran waktu adalah kegiatan mengamati pekerja dan mencatat waktu
kerjanya, baik setiap clemen maupun siklus dengan menggunakan alat-alat yang
telah disiapkun. Kegiatan pertama yang dilakukan adalah melakukan pengukuran
pendahuluan, dengan tujuan untuk mengetahui berapa kali pengukuran harus
dilakukan untuk tingkat ketelitian dan tingkat kepercayaan yang diinginkan.

Untuk mengetahui beberapa kali pengukuran harus dilakukan, diperlukan

beberapa tahap pengukuran sebagai berikut:

1. Pengukuran tahap pertama
Biasanya dilakukan sebanyak 10 kali, menguji keseragaman data dan
menghitung jumlah pengukuran.

2. Apabila jumlah pengukuran belum mencukupi, dilakukan pengukuran tahap

kedua. Demikian seterusnya sampai jumlah keseluruhan pengukuran
mencukupi untuk tingkat ketelitian dan kepercayaan yang dikehendaki.
Jika jumlah pengukuran yang diperlukan ternyata masih lebih dari pada
jumlah pengukuran yang telah dilakukan (N’>N), maka data pengukuran
belum cukup dan harus dilanjutkan sampai jumlah pengukuran yang
diperlukan terlampaui oleh jumlah yang dilakukan (N'<N) (Sutalaksana,
Anggawisastra, Tjakraatmadja, 1982).

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 scbelumnya, maka harus dilakukan
pengukuran-pengukuran. Jumlah pengukuran yang banyak (tak terhingga) akan
memberikan jawaban yang pasti, tetapi hal ini tidak mungkin dilakukan karena
keterbatasan waktu, tenaga, dan biaya si pengukur, schingga diperlukan tingkat
kepastian bagi si pengukur, yaitu tingkat ketelitian dan tingkat kepercayaan,

Tingkat ketelitian menunjukkan  penyimpangan  maksimum  hasil

pengukuran dari waktu penyelesaian sebenarnya, sedangkan tingkat kepercayaan



menunjukkan besarnya kepercayaan pengukur bahwa hasil diperoleh memenuhi
syarat ketelitian, Keduanya dinyatakan dalam persen.

Dalam penelitian ini, digunakan tingkat ketelitian 10% dan keyakinan
93%. I berarti rata-rata hasil pengukuran dibolehkan menyunpang sejauh 10%0
dari rata-rata scbenamya, dan kemungkinan berhasilnya adalah 95%. Dengan kata
lain, penyimpangan yang terjadi lebih dari rata-rata pengukuran hanya dapat
ditoleransi dengan kemungkinan 10% dari populasi hasil pengukuran atau jumlah

pengukuran (Sutalaksana, Anggawisastra, Tjakraatmadja, 1982).

2.74 Uji Kenormalan Data Kelmogrov-Smirnov

Dalam uji kenormalan data ini menggunakan program komputer
MINITAB dan metode yang digunakan adalah Kolmogrov-Smirnov. Contoh
kasus: Banyaknya hari tidak masuk kerja untuk tahun yang telah lewat yang
diakibatkan oleh kasus-kasus sindrom saluran karpal (carpal tunnel syndrome)
yang berkaitan dengan pekerjaan dicatat untuk 25 orang pekerja yang dipilih
secara acak. Hasil pencatatan ditampilkan oleh tabel 2.1. Pada saat ini data
digunakan untuk menetapkan interval kepercayaan mean populasi yang terdin
dari seluruh kasus sindrom saluran karpal. Gunakan data-data ini untuk menguji
asumsi normalitas dengan menentapkan interval kepercayaan 95%.

Tabel 2.1 Jumlah Har Tidak Masuk Kerja dalam Contoh Kasus

Pekerja Jumlah Han Pekerja Jumlah Hari
1 21 14 46
2 23 15 32
3 33 16 17
4 32 17 29
5 37 18 26
6 40 19 46
7 37 20 27
8 29 21 26
9 23 22 38
10 29 23 28
11 24 24 33
12 32 25 18
13 24

(Sumber: Spiegel, 1999)



Penyelesaian:
Oleh karena akan menguji keselarasan data atau kenommalan data untuk satu

sampel, dan skala pengukuran bukan nominal, maka digunakan uji Kolmogrov-

Snrnon.

1. Pemasukan data ke MINITAB
Dari menu utama File, pilih menu New, lalu klik mouse pada Minitab Project.

Pengisian data:
Klik mouse pada tabel worksheet kolom C1
Letakkan pointer pada baris 1 kolom tersebut, lalu ketik menurun ke

a.

b.
bawah sesuai data (25 data).
Data di atas bisa disimpan dengan nama Kolmogrov-Smirnov.

2. Pengolahan data dengan MINITAB

Langkah-langkah:
Buka file Kolmogrov-Smirnov
b. Dari menu utama MINITAB, pilih menu Statistics, kemudian pilih

submenu Basic Statistics, sesuai kasus pilih Normality Test untuk uji satu

sampel. Kemudian akan muncul kotak dialog Ko/mogrov-Smirnov, seperti

gambar dibawah ini:

c1 Variable: |

Relerence probabilities: |

Tests for Nermality
 Andersan-Darling
~ Ryan-Joiner [Similar to Shepiro-Wilk)

& Kolmogorew-Smirnov

Select I
Title: |
Help ok | Concel |

Gambar 2.8 Kotak Dialog Ko/mogrov-Smirnov
(Sumber: Spiegel, 1999)

Pengisian:
a. Variable, Masukan variabel Cl

b. Reference Probabilities, diabaikan
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c. Untuk Test for Normaliry, karena dalam kasus ini akan diuji distribusi
normal menggunakan metode Kolmogrov-Smirnov, maka klik mouse pada
pilihan Kolmogrov-Smirnov. Sedangkan pilihan uji yang lain diabaikan

J. Jude, menuhiskan judul untuk mengetanun Kasus yang di )i

e. Tekan OK untuk proses data.

Setelah 1tu akan muncul grafik, seperti berikut:

[ ——

i SUM AN A6 ke _'
Normal Probatility Plot ' - -L IBANGAN FL},“ !

3
 —

¥ - [
85 - -~
2 g l —
: o
[}
_3 S0 ' .
a D5 _—
05 - -
o4 |
7 |
01 4 |
| J
i
16 3 25 45
Ci
Arape 20 ¥ oinoneos Smamow Nermalry Test
Sher TE2115 00033 - 0045 0 008
N> Apprammate P-Value > 015

Grafik 2.1 Hasil Uji Kenormalan Data Kolmogrov-Smirnov
(Sumber: Spiegel, 1999)

Analisis Hipotesis:

a. H:F (x)=F_ (x),dengan F (x) adalah fungsi distribusi populasi yang
diwakili oleh sampel, dan F_(x) adalah fungsi distribusi suatu populasi
berdistribusi normal dengan p = 30 dan o = 7,68 (lihat Gambar 2.9)

b. Hi: F (x) Fo (x) atau distribusi populasi tidak normal.

NB: Uji dilakukan dua sisi, karena adanya tanda * ’

Pengambilan Keputusan:
Dasar Pengambilan Keputusan adalah besaran probabilitas:
a. Jika probabilitas > 0,05, maka H_diterima.

b. Jika probabilitas < 0,05, maka H_ditolak.
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Keputusan:
Terlihat bahwa pada Approximate P-Value > 0,15, atau probabilitas diatas

0,05 (0,15 > 0,05). Maka H" diterima, atau populasi terscbut berdistribusi

normal.

2.7.5 Uji Keseragaman Data

Karena yang diukur adalah sistem kerja yang selalu berubah-ubah, maka
perubahan yang terjadi dalam batas kewajaran, sehingga data pengukuran yang
dihasilkan akan seragam. Karena ketidakseragaman data dengan tidak disadari,
maka diperlukan alat untuk mendeteksi yang berupa batas kontrol, batas kontrol
dapat menunjukan seragam atau tidaknya data. Dalam pengujian keseragaman
data, data yang berada diantara batas kontrol (seragam) digunakan dalam
perhitungan selanjutnya. (Sutalaksana, Anggawisastra, Tjakraatmadja, 1982).

Untuk melakukan uji keseragaman data juga dapat dilakukan dengan

MINITAB. Metode yang akan digunakan adalah peta kendali X dan R. Peta

kendali X (mean atau rata-rata) dan R (range atau selisih pengamatan terbesar
dan terkecil) biasa digunakan untuk memantau proses yang diukur berdasarkan

data variabel. Data vanabel adalah data kuantitatif yang diukur untuk keperluan

analisis. Peta kendali X' khusus untuk memantau perubahan suatu sebaran atau
distribusi suatu variabel asal dalam hal lokasinya (pemusatannya), sedangkan peta
R khusus untuk memantau perubahan dalam hal spreadnya (penyebarannya).

Untuk menentukan batas kontrol atas dan batas kontrol bawah

menggunakan rumus dibawah ini:
1. Untuk tingkat keyakinan 68%
BKA =X+0
BKB =X-0
2. Untuk tingkat keyakinan 95%
BKA = X +20
BKB = X -20
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3. Untuk tingkat keyakinan 99%

BKA = X +30
BKB= X -30
Dimana:
x=2]‘vx" dan 0_=1’_Z(I_‘N_*")_2
Keterangan: BKA = Batas Kontrol Atas
BKB =  Batas Kontrol Bawah
x = NilaiRata-rata
o = Simpangan baku
X; = Data Waktu
N =  BanyaknyaData

2.7.5 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.
Pada penelitian ini, digunakan tingkat keyakinan 95% dan tingkat ketelitian 10%,
maka persamaan dalam uji keseragaman data (Sutalaksana, dkk., 1982) adalah

sebagai berikut:
2

20 JN (T Xi%) = (L XD)?

N'= T Xi
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 indcks yang besarnya tergantung tingkat keyakinan

Nilai k ditentukan berdasarkan tingkat keyakinan dan tingkat ketelitian yang
diinginkan. jika masing-masing adalah:

e 95% dan 10%, maka k = 20

e 95%dan 5%, makak =40

e 99% dan 5%, makak = 60

Jika:

N N’, maka data yang hasil pengamatan yang diambil telah mencukupi

N N’, maka perlu penambahan data

2.8  Analisa Kendala Proses dengan Diagram Sebab-Akibat (Fishbone

Diagram)

Kendala proses dapat dianalisis dengan menggunakan salah satu seven
tools yaitu: Diagram sebab-akibat atau biasa disebut fishbone diagram. Diagram
sebab-akibat atau biasa disebut fishbone diagram diperkenalkan oleh prof. Kaoru
Ishikawa pada tahun 1943 di pabrik di kawasan stee! work, sehingga diagram ini
disebut juga diagram Ishikawa. Diagram ini digunakan untuk mencari sebab-
sebab dari suatu penyimpangan yang terjadi. Penyusunan diagram ini dilakukan
dengan sumbang saran dan melihat pengelompokkan data dan histogram. Dengan
diagram ini akan diketahui hubungan antara berbagai faktor yang mungkin

menjadi sebab suatu penyimpangan atau sebuah akibat.

2.8.1 Diagram Sebab-Akibat (Fishbone Diagram)

Diagram ini merupakan suatu diagram yang digunakan untuk mencari unsur
penyebab yang diduga dapat menimbulkan masalah tersebut. Diagram ini sering
disebut dengan diagram tulang ikan karena menyerupai bentuk susunan tulang ikan.
Bagian kanan dari diagram biasanya menggambarkan akibat atau pemmasalahan
sedangkan cabang-cabang tulang ikannya menggambarkan penyebabnya. Pada
umumnya bagian akibat pada diagram ini berkaitan dengan masalah kualitas.

Sedangkan unsur-unsur penyebab biasanya terdiri dari faktor-faktor manusia,

material, mesin, metode, dan lingkungan.
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Kegunaan dari diagram ini adalah untuk menemukan faktor-faktor yang

merupakan sebab pada suatu masalah. Untuk menentukan faktor-faktor yang

berpengaruh, ada lima faktor wtama yang harus diperhatikan yaitu manusia,

matertal, metode, mesin dan hingKungan, diagram i bertungsi:

1.
2.
.

3.

4.

Menemukan faktor yang berpengaruh pada karakteristik kualitas

Prinsip bebas, penyebab yang berdiri sendiri

Untuk pengisian digunakan metode sumbang saran

Menggunakan metode 4 M + | L (mesin, material, metode, man, lingkungan).

Bila terdapat sedikit perbedaan dalam bahan mentah, peralatan dan metode

kerja, dispersi produk dalam histogram akan bertambah besar. Faktor penycbab

sebaran adalah bahan mentah, peralatan, metode kerja dan sebagainya, perbedaan

ini menghasilkan dispersi mutu produk.

Mutu yang ingin kita perbaiki dan kendalikan disebut “karakteristik mutu”.

Yang dapat menyebabkan penyebaran disebut faktor. Untuk mengilustrasikan pada

sebuah diagram hubungan antara sebab dan akibat kita ingin mengetahui sebab dan

akibat dalam bentuk yang nyata. Oleh karenanya, akibat = karakteristik mutu, dan

sebab = faktor. Untuk lebih jelasnya dapat dilihat pada gambar dibawah ini:

Manusia Mesin

Masalah

Gambar 2.9 Contoh Bentuk Diagram Tulang Ikan (Fishbone)
(Sumber: Ishikawa, 1989)

Material Lingkungan Metode

Dalam diagram sebab akibat, faktor merupakan penyebab terjadinya cacat,

sementara karakteristik mutu merupakan akibat. Pada umumnya, faktor harus

ditulis lebih rinci untuk membuat diagram menjadi bermanfaat.
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Terdapat beberapa cara menggunakan diagram sebab akibat, tetapr  yang

paling utama adalah :

Membuat diagram sebab akibat merupakan pendidikan diri sendiri.

Dapatkan 1de dan sebanyak mungkin orang waktu membuat diagram sebab
akibat. Konsultasi dengan banyak orang lain berarti menyajikan pengalaman
dan teknik orang lain. Setiap orang yang mengambil bagian dalam pembuatan
diagam ini akan mendapatkan pengetahuan baru. Bahkan yang belum
mengetahui secara mendalam mengenai pekerjaannya dapat belajar banyak
dari pembuatan diagram sebab akibat atau sederhananya belajar sesuatu yang
lengkap.

Diagram sebab akibat sebagai pengarah dalam diskusi.

Sebuah diskusi akan tidak bermanfaat, bila pembicara menyimpang dari
topiknya. Bila diagram sebab akibat berfungsi sebagai fokus diskusi, maka
setiap orang yang akan mengetahui topiknya dan seberapa jauh diskusi telah
melangkah. Penyimpangan dan topik, pengulangan keluhan dan protes dapat
dicegah, sementara kesimpulan mengenai tindakan yang perlu diambil dapat

diperoleh lebih cepat.
Penyebab harus dicari secara aktif dan hasilnya ditulis dalam bentuk diagram.

Bila ditemukan faktor yang sebenarnya, ulangi langkah yang telah diambil
untuk menemukan faktor penyebab, hal ini menunjukan bahwa penyebab pada
diagram bukan merupakan penyebab dispersi yang sebenarnya, maka susunlah
kembali diagram sesuai tahapan sebenamya yang anda tempuh. Bila faktor
yang belum ditulis dalam diagram, maka pastikan menulis ke dalamnya.

Data dikumpulkan dengan diagram sebab akibat.

Ketika perubahan terjadi dalam mutu, maka perlu untuk menentukan
persentase kerusakan, kisaran dispersi dan seterusnya. Dalam kasus perubahan
mutu, carilah penyebab kescluruhannya dan jika penyebab yang benar telah
ditemukan, maka segera periksa dan catat dalam diagram scbab akibat.
Dengan cara ini kita dapat mendeteksi penyebab yang benar dan dapat
mengarahkan kita untuk mengambil tindakan yang tepat.

Diagram sebab akibat dapat menunjukan tingkat teknologi.
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Diagram scbab akibat dapat dibuat secara lengkap bila pembuatnya
mengetahui banyak tentang proses produksi. Dengan kata lain, semakin tinggi
tingkat tcknologi pekerja, semakin baik pula diagram scbab akibat dibuat.
Diagram scbab akibat digunakan untuk segala permasalahan,

Diagram sebab akibat dibuat bukan hanya untuk satu hal mutu tetapi juga
kuantitas, jumlah bahan, keselamatan, pengawas kerja. Tujuan kita untuk
mendapatkan hasil, karena pengukuran harus diambil terhadap penycebab, bila
kita tidak mengetahui keterkaitan antara penyebab dan akibat, maka kita tidak

dapat mengambil tindakan untuk memecahkannya.

Langkah-langkah umum membuat diagram sebab-akibat menurut Ishikawa

(1989) adalah sebagai berikut:

a.

Tentukan karakteristik mutu (gerakan tidak tetap selama putaran mesin).
Karakteristik inilah yang akan diperbaiki dan dikendalikan. Kebanyakan cacat
disebabkan oleh gerakan tidak tetap selama perputaran. Untuk menghentikan
gerakan ini harus ditemukan penyebabnya.

Tulislah karakteristik mutu pada sisi kanan. Gambarlah panah besar dari sisi
kiri ke sisi kanan.

Tulislah faktor utama yang mungkin menyebabkan gerakan tidak tetap,
mengarahkan panah cabang ke banah' utama. Disarankan  untuk
mengelompokkan faktor penyebab yang mempunyai kemungkinan besar
terhadap dispersi ke dalam item-item seperti bahan mentah (bahan), peralatan
(mesin atau alat), metode kerja (pekerja) dan metode pengukuran
(pemeriksaan). Setiap grup individu akan membentuk sebuah cabang,

Pada setiap item cabang, tulislah kedalamnya faktor rinci yang dapat dianggap
sebagai penyebab, yang akan menycrupai ranting. Dan pada sctiap ranting,
tulis faktor lebih rinci, membuat cabang yang lebih kecil.

Melakukan brainstorming (sumbang saran) dari sctiap anggota tim untuk
mengidentifikasi  faktor-faktor dalam setiap kategori yang mungkin

mempengaruhi masalah atau efek yang sedang dipclajari.
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BAB 111
METODELOGI PENELITIAN

Metodologr  penchitan adalah suatu proses  dan mular - mclakukan
pengumpulan data baik melalui dari referensi, maupun pengambilan data langsung
dari lapangan, melakukan sistem berdasarkan data yang ada sampai pengambilan
keputusan dari permasalahan yang diteliti. Metode penclitian yang digunakan
adalah penelitian desknptif. Penelitian deskriptif adalah penelitian yang
menggambarkan fenomena yang terjadi yang digunakan untuk mengidentifikasi
dan memperoleh informasi mengenai karakteristik dari suatu masalah atau isu
khusus (Hussey dan Hussey, 1997).

Adapun tahapan-tahapan dalam metode penelitian dalam Tugas Akhir ini,
dimulai dengan pengidentifikasian masalah yang ada pada PT Mercedes-Benz
Indonesia, data diambil dari bagian Dept. Engineering Implementation Passenger
Cars (EIP). Objek penelitian adalah Usulan Peningkatan Produktivitas dengan

Penerapan Kaizen pada Stasiun Kerja Sub Assembly Aluminium Roof dan Sunroof

pam————

di PT Mercedes-Benz Indonesia. e T
: N al 1_,‘7‘!\‘\'

-

—
e

3.1 Jenis dan Sumber Data al

Jenis dan sumber data dalam penelitian ini adalah sebagai berikut:
1. Data Primer
Data primer adalah informasi atau data orisinil yang dikumpulkan dan
berhubungan dengan objek yang akan diteliti. Mengumpulkan data primer dengan
pengamatan langsung yaitu permasalahan yang ada dan penyebab-penyebab
terjadinya kerusakan.
Adapun data yang dibutuhkan adalah :
a. Data pengukuran waktu siklus aktual proses pada stasiun kerja sub
assembly aluminium roof & sunroof line |
2 Data sekunder
Data sekunder adalah data yang diperolch secara tidak langsung yang

biasanya berbentuk dokumen, file, arsip, atau catatan-catatan perusahaan. Data ini
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diperoleh mclalui dokumentasi perusahaan, literatur dan buku bacaan lainya yang
berhubungan dengan penelitian. Data sekunder yang digunakan dalam penclitian

i adalah:

a. Scjarah dan Protil perusahiaan

b. Visi dan Misi perusahaan

c. Struktur organisasi

d. Manajemen perusahaan (Hari kerja dan jam kerja)

e. Bidang produksi perusahaan

f. Sertifikasi perusahaan

g. Proses perakitan di stasiun kerja sub assembly aluminium roof dan sunroof

line 1

h. Data produktivitas 30 hari terakhir (Januari sampai Februari 2015)

3.2 Metode Pengumpulan Data

Adapun teknik pengumpulan data yang dilakukan dalam penelitian ini
adalah sebagai berikut :
1. Studi Kepustakaan

Studi kepustakaan dilakukan untuk mendapatkan teori-teori yang
berhubungan dengan permasalahan dan metode-metode yang digunakan untuk
menyelesaikan permasalahan. Penulis mencari referensi-referensi yang memiliki
keterkaitan permasalahan atau kesamaan metode penyelesaian untuk dijadikan
sebagai pedoman dalam penelitian.
2. Penelitian Lapangan

Penelitian lapangan dilakukan dilakukan dengan dua metode yaitu :

a. Observasi

Observasi merupakan teknik pengumpulan data dengan melakukan
pengamatan langsung ke lapangan. Penulis mengumpulkan data-data dan
observasi yang dilakukan terhadap objck yang diteliti, kemudian meninjau
hubungan serta pengaruh objek yang sedang diteliti.

b. Wawancara (/nterview)

38



Wawancara dilakukan untuk memperoleh  keterangan-keterangan  yang
berhubungan dengan tujuan penelitian. Dalam hal ini penulis melakukan interview
baik dengan supervisor, foreman, maupun staf lainnya terkait dengan

permasalahan yang dibahas dalam penuhisan .

3.3  Teknik Analisis
Langkah-langkah dalam metodelogi penclitian pada Tugas Akhir ini dapat
dijelaskan sebag berikut:

3.3.1 Studi Lapangan

Pada studi lapangan, dijelaskan bahwa penelitian yang dilakukan adalah
meneliti secara langsung di tempat kerja khususnya di Dept. Engineering
Implementation Passenger Cars (EIP), PT Mercedes-Benz Indonesia. Dengan
tujuan untuk mengidentifikasi penmasalahan yang terjadi dalam perusahaan
terutama khususnya pada bagian produksi.

3.3.2 Perumusan Masalah
Setelah melakukan studi pendahuluan dan didapatkan identifikasi masalah,

maka tahap selanjutnya adalah merumuskan masalah. Pada tahap ini, dijelaskan

pada bab 1.

3.3.3 Studi Pustaka
Setelah diketahui rumusan masalah pada Tugas Akhir ini, tahap

selanjutnya adalah studi pustaka. Studi Pustaka digunakan sebagai landasan teori
dari penelitian. Landasan teori yang digunakan harus dapat membantu penelitian
dan permasalahan yang sedang dihadapi. Studi kepustakaan dalam tugas akhir ini
berkaitan dengan kegiatan proses perakitan pada stasiun kerja sub assembly
aluminium roof & sunroof, penjelasan mengenai produktivitas, metode kaizen,
penerapan kaizen, siklus PDCA, diagram fishbone, metode jam henti dan teori lain
yang berhubungan dengan meningkatkan produktivitas dengan pencrapan kaizen

yang dapat membantu penyelesaian tugas akhir ini.

3.3.4 Tujuan Penelitian
Setelah melakukan identifikasi masalah, perumusan masalah, dan

didapatkan studi pustaka yang berhubungan dengan masalah pada Tugas Akhir
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ini, maka langkah sclanjutnya adalah menentukan tujuan dari penclitian ini.

Tujuan penelitian ini telah discbutkan pada bab 1.

3.3.5 Pengumpulan Data

Sctelah melakukan identifikasi masalah dan menentukan tujuan penclitian
maka tahap sclanjutnya adalah pengumpulan data untuk memperoleh informasi-
informasi yang berkaitan dengan objck yang akan diteliti dan membantu
pengolahan data, kemudian data tersebut digunakan sebagai dasar dalam analisis
dan pemecahan masalah. Adapun data yang diperoleh pada penelitian ini dapat

dilihat pada sub bab bagian pertama bab ini (sub bab 3.1).

3.3.6 Pengolahan Data
Pada tahap ini dijelaskan tahap-tahap dalam mengolah data terhadap data

yang telah diambil dari tahap pengumpulan data, dengan metode-metode yang
dipilih, guna memecahkan masalah secara baik dan terencana. Adapun langkah-
langkah dalam pengolahan data sebagai berikut:

1.  Identifikasi Waktu Siklus Aktual dengan Stopwatch

2 Perhitungan Kenormalan dan Kecukupan Data

3.  Identifikasi Kendala Proses dengan Diagram Fishbone

4. Membuat Beberapa Metode Usulan untuk Perbaikan pada Line Produksi
(Plan)
Perhitungan Performansi Kerja dengan Metode Usulan (Do)

W

6.  Evaluasi Kerja (Check)

7.  Standarisasi Metode Usulan (Action)

3.3.7 Analisis Masalah
Pada tahap ini dilakukan analisa terhadap hasil dari pengolahan data

sehingga dapat memenuhi tujuan penelitian pada Tugas Akhir ini. Analisa yang
dilakukan meliputi:
1. Analisis Diagram Fishbone
Analisis ini adalah menganalisa segala kendala proses dan faktor-faktor
penyebabnya dengan menggunakan diagram fishbone. Penyusunan

diagram ini dilakukan dengan sumbang saran dan melihat
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pengelompokkan data dari histogram. Dengan diagram ini akan diketahui
hubungan antara berbagai faktor yang mungkin menjadi sebab suatu
penyimpangan atau scbuah akibat. (Ishikawa, 1989).

Analisis Perbandingan Kenakan Produkuvitas Proses Perakitan sebelum
Usulan dan Sesudah Usulan

Analisa nilai produktivitas awal sebelum usulan dan hasil dari sesudah
dilakukannya usulan peningkatan produktivitas. Hal ini untuk mengetahui
berapa perbandingan kenaikan produktivitasnya dan apakah usulan bisa

diterapkan pada perusahaan selanjutnya atau tidak.

3.3.8 Kesimpulan dan Saran

Kesimpulan dan saran berisi tentang penjelasan hasil penelitian yang
dilakukan berdasarkan pengolahan dan analisis masalah. Serta memberikan saran-
saran yang membangun sebagai perbaikan bagi perusahaan dimasa yang akan

datang.

34 Diagram Metodologi Penelitian
Langkah-langkah yang sistematis dalam melakukan penelitian untuk
memudahkan dalam pemecahan masalah penelitian Tugas Akhir ini adalah

sebagai benkut:
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Studi Lapangan

Proses I’roduksi pada Sub -Assembly
Aluminium Roof & Sunroof

Studi Pustaka
-Produkiivitas
-Kaizen
-Siklus PDCA

,

| Perumusan Masalah
| Bagaimana mcningkatkan produktivitas jumlah output pada stasiun sub |
i assemblv aluminium roof & sunroof? ,I

! .‘ ; -

= = e - \
|

-
i Tujuan '
'l Menghasilkan peningkatan produktivitas jumlah output pada stasiun sub

L assembly aluminium roof & sunroof dengan penerapan kaizen

[ T

Pengumpulan Data
1. Data umum perusahaan
2. Urutan proses pada stasiun sub assembly aluminium roof & sunroof
3. Waktu siklus aktual pada stasiun sub assembly aluminium roof &

sunroof

Implementasi Kaizen dan Pengolahan Data

1. Identifikasi Waktu Siklus Aktual dengan Stopwatch

2. Perhitungan Kenormalan dan Kecukupan Data

3. Identifikasi Kendala Proses dengan Diagram Fishbone
4. Membuat Usulan Untuk Perbaikan (Plan)

5. Pelaksanaan Usulan Perbaikan (Do)

6. Evaluasi Kerja (Check)

7. Standarisasi Metode Usulan (Action)

Melakukan Pengolahan dan
Pengujian Data Waktu Siklus

Apakah Data

F N

Normal?

A

Gambar 3.1 Metodologi Penclitian



Apakah Data
Seragam?

4

Analisis dan Pembahasan
Analisis Penerapan Kaizen Dalam Meningkatkan Produktivitas Sub
Assembly Aluminium Roof & Sunroof :

1. Analisis Identifikasi Kendala Proses dengan Diagram Fishbone
2. Analisis Usulan Untuk Perbaikan (Plan)

3. Analisis Pelaksanaan Usulan Perbaikan (Do)

4. Analisis Evaluasi Kerja (Check)

5. Analisis Standarisasi Metode Usulan (Action)
6. Analisis Perbandingan Sebelum dan Sesudah Perbaikan Peningkatan
Nilai Produktivitas.

4
Kesimpulan dan Saran

Hasil Dari Analisis dan Pembahasan

Gambar 3.1 Metodologi Penelitian
(Lanjutan)
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BAB IV
PENGUMPULAN DAN PENGOLAIIAN DATA

31 Pengumpulan Data
4.1.1 Profil dan Sejarah Perusahaan

Mercedes-Benz adalah sebuah perusahaan otomotif asal Jerman yang
memproduksi berbagai macam kendaraan seperti mobil, truk, dan bus. Mercedes-
Benz di Indonesia terdiri dari tiga perusahaan, yakni PT Mercedes-Benz
Indonesia, PT Mercedes-Benz Distribution Indonesia, dan PT Star Engines

Indonesia.

Lokasi kantor dan pabrik PT Mercedes-Benz Indonesia disajikan pada

| SUMBANBAN ALUMN \

1. PT Mercedes Benz Indonesia S

gambar berikut:

Agen Tunggal, Pembuat dan Perakit
Produk Mercedes-Benz di Indonesia
Desa Wanaherang, Gunung Putri,
Bogor 16965 - Indonesia

Telp. +62.21-23519 233

Fax. +62.21-23519 202

Gambar 4.1 e-Mail:mbindonesia@daimler.com
(Sumber: Dept. EIP PT
Mercedes-Benz Indonesia)

2.  PT Mercedes-Benz Distribution Indonesia
Distributor utama untuk produk PT

E’E’ Mercedes-Benz Indonesia
— © FJ}U"‘:" Deutsche Bank Building, 18th Floor
L
: }”,-z.\\ J1. Imam Bonjol 80, Jakarta 10310 -
s 1P
e - Indonesia
Smm=. Telp. +62.21-30003 666
Fax. +62.21-30003 660-1
Gambar 4.2
(Sumber: Dept. EIP PT e-Mail:mbindonesia@daimler.com

Mercedes-Benz Indonesia)
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3. PT Mercedes-Benz Distribution Indonesia (Afier-Sales Services)

Layanan Purna Jual, Pusat Pelatihan
JI. L. RE. Martadinata Km 7
Ciputat, Jakarta 15411 - Indonesia
Telp. +62.21-27595 999

FFax. +62.21-27595 802 / 862

Gambar 4.3

(Sumber: Dept. EIP PT
Mercedes-Benz Indonesia)

PT Mercedes-Benz Indonesia adalah 100 % investasi perusahaan asing,
dimiliki oleh Daimler AG, Stuttgart (89,21%) dan Daimler Project Consult,
Jerman (10,79%). Mercedes-Benz Indonesia adalah agen tunggal resmi dan
perakit produk Mercedes-Benz di Indonesia.

PT Mercedes-Benz Distribution Indonesia merupakan perusahaan
patungan antara Daimler AG, Stuttgart (43%), PT Mercedes-Benz Indonesia
(52%) dan partner Indonesia Mr. Iwan Valiant Joesoef, Jakarta (5%). Perusahaan
ini merupakan distributor utama dari PT Mercedes-Benz Indonesia dan
bertanggung jawab untuk pemasaran produk — produk Mercedes-Benz di

Indonesia.
Adapun perkembangan sejarah PT Mercedes-Benz Indonesia sebagai

benkut:
1. 1894
Mercedes-Benz ada di Indonesia untuk pertama kali ditandai oleh a
Benz-Model Phaeton, yang dimiliki oleh Susuhunan Surakarta
(2000 cc cylinder 5 hp untuk 8 penumpang).
2. 1907

Mobil pertama yang dimiliki Susuhunan Solo (Daimler-Britse

Daimler, 4 cylinder 45 hp).
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(9%

10.

11.

12.

1970

Kerja sama Mercedes-Benz dengan  Volkswagen untuk  merakit
kendaraan di Jakarta. Mulai perakitan kendaraan niaga Mercedes-
Benz (di Lanjung Priok).

PT Star Motor Indonesia didirikan (Agen Tunggal Daimler-Benz AG
untuk Indonesia) terletak di JI. Cik Ditiro, Jakarta.

PT German Motor Manufacturing didirikan, berlokasi di Tanjung
Priok, Jakarta Utara.

1971
Relokasi PT Star Motors Indonesia ke Slipi, Jakarta.

1973
Mulai perakitan sedan Mercedes-Benz (di Tanjung Priok).

1977
Kantor Layanan Purna Jual dipindah ke Ciputat.

1978
Pembukaan pabrik di Wanaherang, Gunung Putri, Bogor (50 km dan

Jakarta).

Peresmian Kantor Pusat Pelatihan dan Layanan Purna Jual di Ciputat.
1979

Pembuatan bus di Wanaherang dimulai.

Penghentian kerja sama dengan Volkswagen.

1981

Mulai perakitan truk.

1982

Peresmian pembukaan PT German Motor Manufacturing di
Wanaherang, Gunung Putri, Bogor.

1983

PT Star Engines Indonesia di Wanaherang didirikan.

1985
Mulai perakitan mesin Mercedes-Benz oleh PT Star Engines

Indonesia.
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13.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

1993

Kantor PT Star Motors Indonesia pindah dari Slipi ke Wanaherang.
1994

Peluncuran MB 700 dan C-Class.

1996

Peluncuran New E-Class (new eyes), dan S-Class.

Reorganisasi Pabrik (Factory 2000).

Perusahaan mendapat sertifikasi ISO 9001. Perusahaan manufaktur
pertama di Indonesia yang mendapat sertifikasi.

17 November 1998

Merger Daimler Chrysler Indonesia.

Daimler-Benz AG bergabung dengan Chrysler Corp, USA.

1998
Sales dan Marketing pindah dari Wanaherang ke gedung Deutsche

Bank Jakarta.
1999

Peresmian kantor baru Sales dan Marketing ke gedung Deutsche

Bank, Jakarta.

Maret 2000

PT Star Engines Indonesia diambil alih oleh PT German Motor
Manufacturing.

Juni 2000

Nama perusahaan berubah:

PT Star Motors Indonesia menjadi PT Daimler Chrysler Distribution

Indonesia.
PT German Motor Manufacturing menjadi PT Daimler Chrysler

Indonesia.
31 Januari 2008

Nama perusahaan berubah:
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PT DaimlerChrysler Distribution Indonesia menjadi PT Mercedes
Benz Distribution Indonesia. PT Daimler Chrysler Indonesia menjadi
PT Mercedes Benz Indonesia.
22. 2009
Memulai perakitan E-Class W 212.
Penerapan produksi tunggal di PC.
23. 2011
Memulai produksi CV engine.
Memulai produksi Seat PC.
Memulai produksi OH 1830.
Perbaikan Door Assy PC.
Memulai produksi OH 1626.
Perbaikan Tyre Assy PC.
Penerimaan ELA Award for Eco Industry (Environment Leadership
Award - Germany).

24. 2012
Memperbarui Sertifikat Quality Management System dengan Sertifikat

ISO TS 16949.

Memulai perakitan M-Class W 166.
25. 2013

Memulai perakitan GL-Class X 166.

26. 2014
Memulai perakitan S-Class V 222.

4.1.2 Visi dan Misi Perusahaan
PT Mercedes-Benz Indonesia mempunyai visi dan misi yang harus
dijalankan seluruh karyawannya guna tercapainya visi dan misi terscbut. Visi dan
misi tersebut adalah sebagai berikut:
1. Visi:
Kami keluarga besar Mercedes-Benz, perusahaan otomotif paling dikagumi di

Indonesia.
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Mist:

2. Nilai-nilai pelanggan

(RS ]

1) Brand yang paling dikagumi.
2) Produk yang pahng menank dan servis yang paling inemuaskan.
3) Jaringan outlet yang paling mengesankan.
4) Pelanggan yang paling loyal.
b. Pendapatan dan laba
1) Pemimpin pasar di semua segmen.
2) Optimasi bidang usaha termasuk menjajaki peluang-peluang baru.
3) Laba yang berkesinambungan.
¢. Karyawan dan mitra bisnis
1) Karyawan dengan semangat yang tinggi melalui kesempurnaan kerja dan
kerjasama yang kuat.
2) Ketertiban dealer melalui performa dan kerjasama yang baik.
d. Efektivitas dan efisiensi
1) Rancangan bisnis yang optimal termasuk pengalokasian fungsi.
2) Proses yang optimal baik wholesale (fungsi dan lintas fungsi).
3) Struktur anggaran yang cfisien.

4) Rasio keuangan yang berkesinambungan.

4.1.3 Struktur Organisasi

PT Mercedes-Benz Indonesia dipimpin oleh President Director MBlna
yang dibantu oleh beberapa Director dari setiap departemen. Masing-masing
departemen akan dibagi menjadi beberapa bagian yang dipimpin olch seorang
Deputy Director.

Engineering Implementation Passenger Cars (EIP) Departement dipimpin
oleh seorang Departement Manager yang dibantu oleh Section Manager Of
Document Implementation Logistic Engineering dan Section Manager Of Process
& Product Engineering. Struktur organisasi pada PT Mercedes-Benz Indonesia
terdapat pada lampiran A.

Berikut ini adalah penjelasan singkat mengenai tugas pada struktur
organisasi pada PT Mercedes-Benz Indonesia:
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President Director MBIna

Tugas:

a. Bertanggung jawab kepada para President Director i negara lain
terhadap  scmua akuvitas yang berlangsung di P10 Mercedes-Benz
Indonesia

b. Memimpin dan mengendalikan aktivitas perusahaan.

c. Berkoordinasi dengan semua Director dari sctiap departemen untuk
menentukan target produksi.

d. Bertanggung jawab terhadap kemajuan PT Mercedes-Benz Indonesia.

Director

Tugas:

a. Bertanggung jawab kepada President Director MBIna terhadap
departemen yang dipimpin masing-masing.

Adapun departemen-departemen yang ada pada PT Mercedes-Benz

Indonesia , yaitu:

a. Finance Departement

Tugas:
1) Bertanggung jawab kepada presiden direktur terhadap penanganan

keuangan perusahaan.

2) Berkoordinasi dengan semua pimpinan departemen untuk menentukan
budget tahunan.

3) Bertanggung jawab mengenai pengelolaan keuangan perusahaan.

4) Memeriksa dan mengawasi laporan keuangan perusahaan.

b. Human & Resources Departement
Tugas:

1) Bertanggung jawab dalam hal penanganan sumber daya manusia.

2) Berkoordinasi dengan semua divisi produksi dalam hal pemakaian
bahan baku.

c. Technical Departement
Tugas:

1) Bertanggung jawab mengenai kelancaran mesin-mesin produksi.
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2) Bertanggung jawab dalam perancangan mckanisme dan spare parts
mesin produksi.

3) Berkoordinasi dengan divisi produksi untuk merancang mckanisme
mesin-mesin produksi yang dibutuhkan.

4) Berkoordinasi dengan divisi engineering dalam penggunaan dan
perawatan spare parts mesin produksi.

d. Sales & Marketing Passenger Car Departement
Tugas:

1) Bertanggung jawab terhadap target pemasaran produk passenger car.

2) Mengusulkan kepada Director dalam hal strategi pemasaran untuk
penjualan passenger car.

3) Bertanggung jawab untuk memperoleh pelanggan baru untuk penjualan
passenger car.

e. After-Sales Departement
Tugas:

1) Bertanggung jawab terhadap peclayanan dan customer services of
passenger car & commercial vehicle.

2) Bertanggung jawab untuk memperoleh kepuasaan pelanggan terhadap
pelayanan kegiatan after-sales seperti services of passenger car &
commercial vehicle.

f. Sales & Marketing Commercial Vehicle Departement
Tugas:

1) Bertanggung jawab terhadap target pemasaran produk commercial
vehicle.

2) Mengusulkan kepada Director dalam hal strategi pemasaran untuk
penjualan commercial vehicle.

3) Bertanggung jawab untuk memperolch pelanggan untuk penjualan

commercial vehicle.
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4.1.4 Manajemen Perusahaan
PT Mercedes-Benz Indonesia terdiri dari dua jenis karyawan yaitu, laki —
laki dan perempuan. Jumlah karyawan yang ada pada sebesar 409 orang,
I. Hari Kerja
Hari kerja adalah hari Scnin sampai Jum’at, kecuali hari libur nasional
yang jatuh diantara hari — hari tersebut.
2. Peraturan Jam Kerja Dan Waktu Kerja
1) Non Shift :07.30s/d 16.15 WIB (termasuk istirahat)
Waktu istirahat Senin s/d Kamis (40 menit):
- 11.50 s/d 12.30 WIB (istirahat makan grup I)
- 12.30 s/d 13.10 WIB (istirahat makan grup II)
Waktu istirahat hari Jum’at (75 menit):
- 11.45 s/d 13.00 WIB (istirahat makan grup I dan
11)
2) Shift1 - 06.30 s/d 15.15 WIB (termasuk waktu istirahat 45
menit)
Waktu istirahat : 11.45 s/d 12.30 WIB
3) Shift II - 15.15 s/d 22.45 WIB (termasuk waktu istirahat 30
menit)
Waktu istirahat : 18.00 s/d 18.30 WIB
4) Jam tersebut pada ayat 2 dan 3 dapat berubah sesuai keperluan
perusahaan yang terlebih dahulu dimusyawarahkan dengan FSPMI
dan disepakati oleh kedua belah pihak serta diberitahukan kepada
Disneker.
5) Penggantian jam kerja shift diatur secara bergiliran sekurang —
kurangnya 1 (satu) minggu sekali.
3. Sistem Penggajian
Sistem Pengupahan atau Penggajian PT Mercedes-Benz Indonesia yang
disepakati pada Perjanjian Kerja Bersama ke XIV Tahun 2012-2014, menjelaskan
sistem penggajian Secara Umum dan Secara Pengelompokan Level Sebagai Dasar

Pengupahan /Penggajian, yaitu sebagai benkut:
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(8]

Sccara Umum

. Sistem Pengupahan dan Penggajian bagi pegawai diatur sebagai benkut:

a.l. Upah/Gaji Pokok didasarkan pada Skala Upah/Gaji (Salary Band)

b.l. Gayi untuk pegawar buru dimulm sckurang-Kurangnya darn minimuim
poin pada Skala Gaji Grade-nya masing-masing

Setiap tahun akan dilakukan peninjauan Skala Upah/Gaji terhadap kondisi

pasar dan Skala Upah/Gaji disesuaikan atas dasar hasil peninjauan kondisi

pasar terscbut.

. Pekenjaan dibobot berdasarkan Grade dan dikelompokan di dalam Level.

Secara Pengelompokan Level Sebagai Dasar Pengupahan/Penggajian

Sistem pengelompokan pengupahan / penggajian diatur sebagi berikut:

. Kelompok Pelaksanaan/Operative adalah sistem pengupahan perjam.

Kelompok ini terdiri dari Level Operator.

. Kelompok Pendukung / Supporting / Management / Staff adalah sistem

penggajian bulanan. Kelompok ini terdiri dan Level Supervisor/Staff, Level

Section Manager, Level Department Manager dan Level Deputy Director.

. Penetapan Kelompok Pelaksana atau Pendukung, ditetapkan oleh Direksi.

. Daftar pekerjaan beserta Levelnya ditetapkan oleh perusahaan pada daftar

tersendin.

4.1.5 Bidang Produksi Perusahaan

PT Mercedes-Benz Indonesia memiliki beberapa jenis usaha menyangkut

jenis kendaraan yang diproduksi, apakah diproduksi di luar negen, di luar dan di

dalam negeri atau sebagian besar diproduksi di dalam negeri. Jenis-jenis usaha

kendaraan tersebut adalah:

1.

CBU (Completely Build Up)
Pada jenis usaha ini PT Mercedes-Benz Indonesia hanya berfungsi sebagai
distributor atau perantara masuknya kendaraan Mercedes-Benz ke Indonesia,

karena kendaraan jenis ini dibuat atau diproduksi (dirakit) di Jerman.

53



19

CKD (Complerely Knock Down) & SKD (Semi Knock Do)

Pada kendaraan ini sebagian komponennya di-impor dari Jerman, Brazil.
maupun negara-negara vang lain dalam bentuk komponen-komponen yang
terural atau semi terunn sedanghan sebagian komponen kunnya dirakic Ji
dalam negeri.

Contoh SKD: Perakitan kendaraan penumpang.

Contoh CKD: Perakitan kendaraan niaga.
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Gambar 4.4 Contoh CBU untuk PC - GLA-Class dan CV — Actross
(Sumber: Dept. EIP PT Mercedes-Benz Indonesia)

.
’ ‘Lw{: ~¢1\:4‘). c‘h(‘

Gambar 4.5 Contoh CKD untuk CV - OH Gambar 4.6 Contoh SKD untuk

) PC - C-Class
(Sumber: Dept. EIP (Sumber: Dept. EIP PT
PT Mercedes-Benz Indonesia) Mercedes-Benz Indonesia)

Sedangkan kategori kendaraan yang diproduksi dan atau dipasarkan

terbagi menjadi dua jenis, yaitu:

1. Passenger Car (PC)
Kendaraan ini disebut juga kendaraan penumpang. M-Class, GL-
Class, C-Class, E-Class dan S-Class merupakan produk-produk yang

termasuk kategori PC.
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2. Commercial Vehicle (CV)
Kendaraan ini disebut juga kendaraan niaga. OH dengan berbagai tipe

merupakan produk-produk yang termasuk kategori CV.

4.1.6 Proses Perakitan di Stasiun Kerja Sub Assembly Aluminium Roof dan
Sunroof Line 1
Proses perakitan di stasiun kerja sub assembly aluminium roof dan sunroof line
I di PT Mercedes-Benz Indonesia dilakukan berdasarkan work intructions yang sesuai
dengan TIDS (7echnical Document System) berlangsung secara kontinu terdiri atas

proses-proses yang dapat dilihat pada gambar diagram alir proses berikut:
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Gambar 4.11 Diagram Alir Proses Stasiun Kerja Sub Assembly Aluminium Roof dan
Sunroof

(Sumber: Dept. EIP PT Mercedes-Benz Indonesia)
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Berikut adalah penjelasan dari diagram alir proscs di atas:

» Proses Preparation
Terdin atas proses pembersihan roof & cabin, pemeriksaan kerusakan, pemasangan
protection foils pada cabin, dan pelepasan roof.

e DProses Body Cabin Preparation
Terdiri atas proses pembersihan body cabin, pengaplikasian primer, dan pemasangan
[f-bond.

s Proses Pemasangan Jig
pPemasangan jig dilakukan pada body cabin untuk memudahkan saat pemasangan roof
kembali.

e Proses Sunroof Preparation
Terdiri atas proses pembersihan roof dan kaca sunroof, pengaplikasian primer,
pemasangan /-bond, dan pengaturan posisi.

e Proses Assembly
Terdiri proses assembly antara body cabin dan roof yang telah terpasang sunroof.

e Proses Tightening
Terdiri dari proses pemasangan dan pengencangan tiap-tiap baut yang ada, untuk
merekatkan dengan baik antara body cabin dan roof.

» Proses Check Gap
Terdiri atas proses pemeriksaan gap tiap sisi-sisi roof dengan kabin guna mencegah
adanya ketidaksimetrisan dan kebocoran pada roof yang telah terpasang.

e Proses Final Check
Terdiri atas proses pemeriksaan akhir terhadap hasil keseluruhan dan proses yang
telah dilakukan dan memastikan bahwa semua sesuai dengan kualifikasi kualitas yang
telah ditentukan.

Setelah proses final check selesai dilakukan, cabin yang sudah selesai dipasang
aluminium roof dan sunroof dibawa ke tempat area penyimpanan cabin finish untuk
diproses ke stasiun kerja selanjutnya.

Sedangkan waktu untuk menyelesaikan pemasangan aluminum roof dan
sunroof pada 1 unit mobil diperlukan waktu 75 menit per unit dari 435 menit jam kerja

per hari. Waktu penyelesaian dapat dilihat pada Tabel 4.1 dibawah ini:
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Tabel 4.1 Waktu Siklus Proses Awal pada Stasiun Kenja Sub Assembly Alumnium

Roof dan Sunr wf

Cycle time
Number Detail Process = Operator1 '~ oOperator2
Start | Finish | Result | Start | Finish | Resuit
(H:M:S) | (H:M:S) | (H:M:S) | (H:M:S) | (H:M:S) | (H:M:S)_
1 Cleaning Cabin & Damage Check | 0:00.00 0:02:00 | 0:02:00 | 0:00:00 | 0:02:00 | 0:02:00
2 Pemasangan Protection Foils | 0:02:00 | 0:04:00 | 0:02:00 | 0-02:00 | 0:04-00 | 0:02:00
3 Pelepasan Roof 0:04:00 | 0:05:00 | 0:01:00 | 0:04:00 | 0:05:00 | 0:01:00
4 Memposisikan Sunroof 0:05:00 | 0:06:00 | 0:01:00 | 0:05:00 | 0:06:00 | 0:01:00
5 Check Klip 0:06:00 | 0:08:00 | 0:02:00 | 0:06:00 | 0:08:00 | 0:02:00
6 Cleaning Before Primering Roof | 0:08:00 | 0.09:00 | 0:01:00 | 0:08:00 0:09:00 | 0:01:00
7 Aplikasi Primer Roof 0:09:00 | 0:13:00 | 0:04:00 | 0:09:00 | 0:13:00 | 0:04:00
8 Pengeringan 0:13:00 | 0:23:00 | 0:10:00 | 0:13:00 | 0:23:00 | 0:10:00
9 Pemasangan F-Bond 0:23:00 | 0:30:00 | 0:07:00 | 0:23:00 | 0:30:00 | 0:07:00
10 Clamping 0:30:00 | 0:31:00 | 0:01:00 | 0:30:00 | 0:31:00 | 0:01:00
L Cleaning Before Primering 0:31:00 | 0:35. " e ot o
" Sunroof : :35:00 | 0:04:00 | 0:31:00 | 0:35:00 | 0:04:00
12 Aplikasi Primer Sunroof 0:35:00 | 0:40:00 | 0:05:00 | 0:35:00 | 0:40:00 | 0:05:00
13 Pengeringan 0:40:00 | 0:50:00 | 0:10:00 | 0:40:00 | 0:50:00 | 0:10:00
14 Pengeleman 0:50:00 | 0:59:00 | 0:09:00 | 0:50:00 | 0:59:00 | 0:09:00
_'15 Memutar Posisi Sunroof 0:59:00 | 1:00:00 | 0:01:00 | 0:59:00 | 1:00:00 | 0:01:00
6 Me"’kas‘k";‘u',':g;’f""g 4N | 10000 | 1:01:00 | 0:01:00 | 1:00:00 | 1:01:00 | 0:01:00
17 Pemasangan Sunroof 1:01:00 | 1:05:00 | 0:04:00 | 1:01:00 | 1:05:00 | 0:04:00
18 Mengembalikan Handling 1:05:00 | 1:06:00 | 0:01:00 | 1:05:00 | 1:06:00 | 0:01:00
19 Pelepasan Jig 1:06:00 | 1:07:00 | 0:01:00 | 1:06:00 | 1:07:00 | 0:01:00
20 Check Gap 1:07:00 | 1:09:00 | 0:02:00 | 1:07:00 | 1:09:00 | 0:02:00
21 Tightening 1:09:00 | 1:10:00 | 0:01:00 | 1:09:00 | 1:10:00 | 0:01:00
22 Check Tinggi Gap 1:10:00 | 1:12:00 | 0:02:00 | 1:10:00 | 1:12:00 | 0:02:00
23 Lepas Protection Foils 1:12:00 | 1:13:00 | 0:01:00 | 1:12:00 | 1:13:00 | 0:01:00
24 Cleaning 1:13:00 | 1:14:00 | 0:01:00 | 1:13:00 | 1:14:00 | 0:01:00
25 Final Check 1:14:00 | 1:15:00 | 0:01:00 | 1:14:00 | 1:15:00 | 0:01:00
Waktu Siklus 1 Unit 1:15:00 ~ 75 menit

(Sumber: Hasil Pengumpulan Data di PT Mercedes-Benz Indonesia)

4.1.7 Kapasitas Produksi

Kapasitas produksi PT Mercedes-Benz Indonesia selama 30 hari terakhir dapat
dilihat pada Tabel 4.2 di bawah ini.
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Tabel 4.2 Kapasitas Produksi di Stasiun Kerja Sub Assembly Alwminium

Roof dan Sunroof

No. | Tanggal Output per Hari Input (Target Quipur) per Hari
T 6 Januan 2013 v B
L"z‘"' 8 Januari 2015 6 12
3 9 Januarn 2015 5 12
4 12 Januari 2015 6 12
5 13 Januari 2015 6 12
T 14 Januari 2015 6 12
7 15 Januari 2015 5 12
3 16 Januari 2015 6 12
9 17 Januan 2015 6 12
10 19 Januari 2015 6 12
11 | 20 Januari 2015 5 12
12 21 Januani 2015 6 12
13 22 Januan 2015 6 12
14 23 Januari 2015 5 12
15 24 Januari 2015 6 12
16 26 Januari 2015 6 12
17 27 Januani 2015 6 12
18 28 Januari 2015 5 12
19 29 Januari 2015 6 12
20 30 Januari 2015 6 12
21 2 Februari 2015 6 12
22 3 Februari 2015 6 12
23 4 Februari 2015 5 12
24 5 Februari 2015 5 12
25 6 Februari 2015 6 12
26 7 Februari 2015 6 12
27 9 Februan 2015 5 12
28 10 Februari 2015 6 12
29 11 Februari 2015 6 12
30 12 Februari 2015 5 12
Jumlah 171 360

(Sumber: Hasil Pengumpulan Data di PT Mercedes-Benz Indonesia)
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4.1.8 Data Pengukuran Waktu Siklus AKtual Proses di Stasiun Kerja Sub
Assembly Aluminium dan Roof Sunroof Line 1
Adapun penulis telah melakukan pengamatan dan pengukuran terhadap
waktu siklus proses di stasiun Kerja sud assemoly alununaon roof  dan sunroof

line 1. Tabel dibawah ini adalah waktu siklus berdasarkan hasil pengamatan yang

dilakukan.
Tabel 4.3 Waktu Siklus Proses Cleaning Cabin & Damage Check

Sub -

Grup Waktu (detik)
1 2,1 2,17 1,2 2,22 2,15 2,35
2 1,67 1,37 1,77 1,54 2,14 1,54
3 1,37 1,67 2,35 2,1 2 2,2
4 2 2,15 2,15 2,3 2,2 2,5
5 2,1 2,17 1,54 1,77 1,37 1,67

(Sumber: Hasil Pengumpulan Data)

Tabel 4.4 Waktu Siklus Proses Pemasangan Protection Foils

g:ul}) Waktu (detik)
1 2 2,2 1,99 2,15 2,05 2,23
2 2,1 2,12 1,87 2,03 2,03 2,1
3 2 2,1 2,23 1,89 2,2 2,22
4 2,15 2,05 2,05 2,15 2 2,2
5 2,18 2 2,1 2,1 2,1 2,23 "

(Sumber: Hasil Pengumpulan Data)
Tabel 4.5 Waktu Siklus Proses Pelepasan Roof

é;’u'; Waktu (detik)
] 0,15 0,09 0,19 0,13 0,2° 0,22
2 0,16 0,14 0,15 0,15 0,21 0,17
3 0,15 0,2 0,16 0,11 0,13 0,21
4 0,18 0,09 0,13 0,23 0,16 0,17
5 0,15 0,11 0,19 0,2 0,12 0,18

(Sumber: Hasil Pengumpulan Data)
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Tabel 4.6 Waktu Siklus Proses Memposisikan Sunroof

P

(?:’UI}, Waktu (detik)
11 o0ss | 077 ] o2 [ 077 | 075 | 08 |
2 0,58 0.1 OIS | 077 | 075 | 082
3 0,76 0,8 0,79 0,77 0,79 0,32
4 0,81 0,75 0,75 0.76 0,82 0,36
5 0,79 0,77 0,87 0,8 0,79 0,75
(Sumber: Hasil Pengumpulan Data)
Tabel 4.7 Waktu Siklus Proses Check Klip
g;’:}) Waktu (detik)
1 1,15 0,88 1,41 0,89 1,23 1,68
2 0,84 0,88 0,9 0,89 1,57 1,25
3 0,77 1,1 0,97 1,5 0,87 1,35
4 1,64 0,95 1,6 1,54 0,85 0,89
5 0,92 0,79 1,32 1,39 1,66 0,95

(Sumber: Hasil Pengumpulan Data)

Tabel 4.8 Waktu Siklus Proses Cleaning Before Primering Roof

Sub

Grup Waktu (detik)
] | 0,7 0,7 0,65 0,69 0,94
2 0,98 0,96 0,77 0,85 0,68 0,79
3 1,05 0,96 0,84 0,79 0,68 0,74
4 0,65 ] 1,15 0,98 0.88 0,69
5 0,75 0,77 1,02 0,89 0,95 I

(Sumber: Hasil Pengumpulan Data)

Tabel 4.9 Waktu Siklus Proses Aplikasi Primer Roof

g:; Waktu (detik)
1 4,41 4,04 3,96 3,86 3,03 4,14
2 3,83 4,24 413 4,32 3,89 4,02
3 3,97 4,26 4,16 3,99 3,92 4,15
4 4,22 4.4 3,87 4,10 3,65 4,05
5 3,95 4,22 4,36 3,87 4,17 3,57

(Sumber: Hasil Pengumpulan Data)
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Tabcel 4.10 Waktu Siklus Proses Pengeringan

Gs:ut}) Waktu (detik)
[ 10 [ 10 T 10 T 10 [ 10 | 10
2 10 [0 U v v | v
3 10 10 10 10 10 10
4 10 10 10 10 10 10
5 10 10 10 10 10 | 10
(Sumber: Hasil Pengumpulan Data)

Tabel 4.11 Waktu Siklus Proses Pemasangan F-Bond

é;l;) Waktu (detik)
1 7 6,8 6,73 6,78 6,88 6,81
2 6,86 6,89 6,93 6,72 6,72 6,83
3 7 6,75 6,81 705 | 679 | 695
4 7 7,02 6,75 6,87 | 6,94 7
5 6,90 6,77 7,01 7 6,89 6,85

(Sumber: Hasil Pengumpulan Data)

Tabel 4.12 Waktu Siklus Proses Clamping

csi;’u‘; Waktu (detik)
1 1,22 1,32 1,21 1,16 1,02 1,32
2 1,07 1,01 1,13 1,12 1,02 1,07
3 1,13 1,12 1,17 1,08 1,2 1,3
4 1,07 1,19 1,50 0,99 1,09 1,17
5 1,17 1,25 1,30 1,24 1,17 1,20

(Sumber: Hasil Pengumpulan Data)

Tabel 4.13 Waktu Siklus Proses Cleaning Before Primering Sunroof

S Waktu (detik)

Grup
1 4,1 4,1 3,93 3,91 4,06 4
2 3,92 3,9 4,09 3,98 3,89 3.8
3 4 4,07 3,95 3,92 3,87 4,05
4 4,08 3,05 3,20 3,06 4 4,2
5 3,68 3,45 3,96 4,02 4,34 4,05

(Sumber: Hasil Pengumpulan Data)
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Tabel 4.14 Waktu Siklus Proses Aplikasi Primer Sunroof

ér‘:]':) Waktu (detik)

[ sat | osi6 | sas [ sas [ osm [ 507
2 3,00 5,14 5.1 5,23 4,95 >
3 5,02 2,32 512 4,99 4,89 5,01
4 4,76 4,85 5,32 5.12 5 5.09
5 4,89 4,59 4,79 5,16 523 4,08

(Sumber: Hasil Pengumpulan Data)

Tabel 4.15 Waktu Siklus Proses Pengeringan

g::; Wakitu (detik)
1 10 10 10 10 10 10
2 10 10 10 10 10 10
3 10 10 10 10 10 10
4 10 10 10 10 10 10
5 10 10 10 10 10 10

(Sumber: Hasil Pengumpulan Data)

Tabel 4.16 Waktu Siklus Proses Pengelaman

g:’u‘:) Waktu (detik)
1 9,05 9,02 9,08 9,16 9,20 8,98
2 8,95 9,06 8,91 9.10 8,88 8,75
3 7,95 9,01 9,05 7,89 9,2 9,15
4 8,76 8,45 8,5 9,15 9,14 8,57
5 9,15 9 8,75 9,09 7,98 8,32

(Sumber: Hasil Pengumpulan Data)

Tabel 4.17 Waktu Siklus Proses Memutar Posisi Sunroof

é:lt; Waktu (detik)
1 0,35 0,35 0,38 0,42 0,35 0,43
2 0,44 0,32 0,47 0,41 0,3 0,39
3 0,32 0,56 0,47 0,51 0,37 0,52
4 0,49 0.44 0,33 0.47 0,49 0.43
5 0,57 0,55 0,46 0,52 0,40 0,44

(Sumber: Hasil Pengumpulan Data)




Tabel 4.18 Waktu Siklus Proses Melokasikan Handling dengan Sunroof

g:’u"p Waktu (detik)
1 L o066 [ oes | 072 | 076 | 074 T 074
2 V07 U,00 v, /U U0/ U023 (VRUR
3 0,72 0,75 070 | 0,78 | 067 | 0,77
4 0,74 0,73 072 | 075 | 078 0,80
5 0,78 0.85 0.65 0,74 0.65 0,64

(Sumber: Hasil Pengumpulan Data)

Tabel 4.19 Waktu Siklus Proses Pemasangan Sunroof

GSI‘L"’p Wakuu (detik)
1 3,80 3,38 3,22 3,67 3,31 2,98
2 3,10 3,24 3,79 3,80 4 3,89
3 3,59 3,79 3,57 4,02 3,35 3,56
4 3,75 3,79 3,20 3,56 3,35 3,57
5 4,01 3,57 4,05 4,15 3,78 3,68

(Sumber: Hasil Pengumpulan Data)

Tabel 4.20 Waktu Siklus Proses Mengembalikan Handling

(S;;ﬁ)p Waktu (detik)
1 1,05 1 1,10 0,99 0,97 0,98
2 1,06 1,11 0,98 0,97 ] 0,89
3 0,95 0,99 1,06 | 1,07 0,99 0,96
4 0,98 1,03 0,98 0,96 1,06 1,14
5 1,08 1 0,96 0,99 1,01 1,08

(Sumber: Hasil Pengumpulan Data)
Tabel 4.21 Waktu Siklus Proses Pelepasan Jig

g;‘l:}’ Waktu (detik)
1 0,49 0,48 0,46 0,49 0,51 0,47
2 0,50 0,46 0,46 0,53 0,49 0,50
3 0,52 0,48 0,48 0,49 0,53 0,49
4 0,51 0,52 0,48 0,49 0,52 0,53
5 0,51 0,47 0,49 0,52 0.50 0.49

(Sumber: Hasil pengumpulan data)
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Tabel 4.22 Waktu Siklus Proses Check Gap

g“b Waktu (detik)

| Grup ]
| 200 | 1.82 [ 195 | 202 [ 196 | 1.93
24 0w 0 2 Lo JU3 | 183 2,02
3 1,96 2,05 2,03 1,78 1,89 2
4 1,97 2,02 1,59 1,78 1,96 1,98
5 2,02 2,03 1,76 2.09 2 1,89 |

(Sumber: Hasil Pengumpulan Data)

Tabel 4.23 Waktu Siklus Proses Tightening

(?,l-]ubp Waktu (detik)
1 051 | 064 | 052 | 059 | 059 | 063
2 0,60 0,57 0,61 0,55 0,62 0,65
3 0,58 | 066 | 059 | 065 | 058 | 059
4 064 | 066 | 052 | 053 | 057 | 0.6l
5 064 | 05 | o063 | 058 | 057 0,64

(Sumber: Hasil Pengumpulan Data)

Tabel 4.24 Waktu Siklus Proses Check Tinggi Gap

Sr‘:}; Waktu (detik)
1 2,05 1,92 1,96 1,92 2,08 1,88
2 2,01 1,98 1,88 2,10 1,78 1,98
3 2,08 2,09 2,15 1,87 1,89 2
4 2,13 2 1,08 2,07 1,99 1,75
5 1,69 1,59 2,16 2 1,16 2,10

(Sumber: Hasil Pengumpulan Data)

Tabel 4.25 Waktu Siklus Proses Lepas Protection Foils

é:‘u'; Waktu (detik)
I 045 | 046 | 040 | 040 | o048 | 045
2 048 | 042 | 042 | 040 | 044 | 049
3 041 | 044 | 050 | 052 | 048 | 0,51
4 0,50 | 047 | 045 | 045 | 044 | 0,54
5 0,53 0,52 0.30 0,43 0,48 0,4

(Sumber: Hasil Pengumpulan Data)
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4.2
4.2.1

Tabel 4.26 Waktu Siklus Proses Cleaning

Sub
Grup Wakiu (detik)
O 0.65 | 057 [ 060 [ 061 | 062 | 039
- U, 00 U006 Uo7 0,5y u,0Y u,ay
3 0,60 0,62 0,58 0,57 0,60 0,64
4 0,54 0,60 0,67 0,68 0,59 0.69
5 0,56 0,62 0,61 0,63 0,066 0,68 |
(Sumber: Hasil Pengumpulan Data)
Tabel 4.27 Waktu Siklus Proses Final Check

C?rl'lubp Waktu (detik)
1 0,51 0,46 0,47 0,46 0,51 0,50
2 0,50 0,54 0,46 0,47 0,38 0,39
3 0,43 0,40 0,48 0,51 0,50 0,45
4 0,42 0,44 0,35 0,47 0,49 0,51
5 0,52 0,47 0,39 0,48 0,45 0,49

(Sumber: Hasil Pengumpulan Data)

Pengolahan Data

Produktivitas Proses di Stasiun Kerja Sub Assembly Aluminium Roof

dan Sunroof Selama 30 Hari Terakhir

Produktivitas pada proses dapat diketahui dengan perbandingan dan output

(jumlah produk yang diproduksi) dengan input (rencana produksi atau target

produksi yang ditetapkan perusahaan). Produktivitas di Stasiun Kerja Sub

Assembly Aluminium Roof dan Sunroof Line 1 dapat dilihat pada Tabel 4.28 dan
Grafik 4.1 berikut:

Tabel 4.28 Produktivitas di Stasiun Kerja Sub Assembly Aluminium Roof dan
Sunroof Line 1

No. Tanggal O‘Q’f;:ir = Input g:ﬁ::i?mﬂ u) Produktivitas**
! 06-Jan-15 6 12 0%
2 08-Jan-15 6 12 50%
3 09-Jan-15 5 12 42%
4 12-Jan-15 6 12 50%
2 13-Jan-15 6 12 50%
6 14-Jan-15 6 12 50%
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No. Tangeal

Outpurt per

Input (Target Outpur)

Hari* per Hari* Produktivitas™*
7 15-Jan-15 5 12 42%
8 16-Jan-15 6 12 50%
Y | 7-Jan-15 | 0 N 3V%
10 19-Jan-15 6 12 50%
11 20-Jan-15 5 12 42%
12 21-Jan-15 6 12 50%
13 22-Jan-15 12 50%
14 23-Jan-15 12 42%
15 24-Jan-15 12 50%
16 26-Jan-15 12 50%
17 27-]an-15 6 12 50%
18 28-Jan-15 5 12 42%
19 29-Jan-15 6 12 50%
20 30-Jan-15 6 12 50%
21 02-Feb-15 6 12 50%
22 | 03-Feb-15 6 12 50%
23| 04-Feb-15 5 12 42%
24 | 05-Feb-15 5 12 42%
25| 06-Feb-15 6 12 50%
26| 07-Feb-15 6 12 50%
27| 09-Feb-15 5 12 42%
28 | 10-Feb-15 6 12 50%
29 11-Feb-15 6 12 50%
30 12-Feb-15 5 12 42%
Jumlah 171 360 1425 %

Jumlah 48 %

(Sumber: *Hasil Pengumpulan Data, **Hasil Pengolahan Data)

Benkut adalah grafik dari hasil perhitungan produktivitas proses pada di

stasiun kerja sub assembly aluminium roof dan sunroof line 1:
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Grafik Produktivitas di Stasiun Kerja Sub Assembly Aluminium Roof dan
Sunroof Line |
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Grafik 4.1 Produktivitas di Stasiun Kerja Sub Assembly Aluminium Roof dan
Sunroof Line 1
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Dari grafik di atas diketahui bahwa produktivitas di stasiun kerja sub
assembly aluminium roof dan sunroof line 1 belum mencapai target produktivitas

yang diinginkan perusahaan.

4.2.2 Uji Kenormalan Data

Uji normalitas adalah uji yang dilakukan untuk mengecek apakah data
penelitian Kita berasal dari populasi yang sebarannya normal. Data yang normal
memiliki kekhasan seperti mean, median dan modus-nya memiliki nilai yang
sama. Selain itu juga data normal memiliki bentuk kurva yang sama, bell curve.
Dengan mengasumsikan bahwa data dalam bentuk normal ini, analisis statistik
baru bisa dilakukan. Salah satu pengujian normalitas dengan menggunakan teknik
Kolmogorov Smirnov.

Uji Kolmogorov Smirnov merupakan pengujian normalitas yang banyak
dipakai, terutama setelah adanya banyak program statistik yang beredar.

Kelebihan dani uji ini adalah sederhana dan tidak menimbulkan perbedaan
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persepsi di antara satu pengamat dengan pengamat yang lain, yang sering terjadi
pada uji normalitas dengan menggunakan grafik.

Konsep dasar dan uji normalitas Kolmogorov Smirnov adalah dengan
membandigkan distribust data (yang akan diupr normalitasnya) dengan distribust
normal baku. Distribusi normal baku adalah data yang telah ditransformasikan ke
dalam bentuk Z-Score dan diasumsikan normal. Jadi sebenamya uji Kolmogorov
Smirnov adalah uji beda antara data yang diuji normalitasnya dengan data normal
baku. Seperti pada uji beda biasa, jika signifikansi di bawah 0,05 berarti terdapat
perbedaan yang signifikan, dan jika signifikansi di atas 0,05 maka tidak terjadi
perbedaan yang signifikan. Penecrapan pada uji Kolmogorov Smirnov adalah
bahwa jika signifikansi di bawah 0,05 berarti data yang akan diuji mempunyai
perbedaan yang signifikan dengan data normal baku, berarti data tersebut tidak
normal. Uji kenormalan data ini dilakukan berdasarkan data waktu pengamatan
yang telah diamati pada masing-masing proses di stasiun kerja sub assembly
aluminium roof dan sunroof.

a. Uji Kenormalan Data Pada Proses Cleaning Roof & Damage Check

Uji Kenormalan Data Proses Cleaning roof cabin & damage checking

Normal
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Grafik 4.2 Uji Kenormalan Data Proses Cleaning Roof & Damage Check
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Kesimpulan: karena Approximate P-Value lebih besar dari tingkat ketelitian

(> 0,150 > 0,05), maka data tersebut normal.
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b. Uji Kenormalan Data Pada Proses Pemasangan Protection Foils

Uji Kenormalan Data Proses Pemasangan Protection Foils
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Grafik 4.3 Uji Kenormalan Data Proses Pemasangan Protection Foils
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Kesimpulan: karena Approximate P-Value lebih besar dari tingkat ketelitian

(> 0,150 > 0,05), maka data tersebut normal.

c. Uji Kenormalan Data Pada Proses Pelepasan Roof
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Grafik 4.4 Uji Kenormalan Data Proses Pelepasan Roof
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
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Kesimpulan: Karena Approximate P-Valie lebih besar dari tingkat ketelitian
(> 0,150 > 0,05), maka data tersebut normal.

d. Uji Kenormalan Data Pada Proses Memposisikan Sunroof

Uji Kenormalan Data Proses Memposisikan Sunroof
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Grafik 4.5 Uji Kenormalan Data Proses Memposisikan Sunroof
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Kesimpulan: karena Approximate P-Value lebih besar dan tingkat ketelitian
(> 0,150 > 0,05), maka data tersebut normal.

e. Uji Kenormalan Data Pada Proses Check Klip
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Grafik 4.6 Uji Kenormalan Data Proses Check Klip
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

70



Kesimpulan: karcna Approximate P-Value lebih besar dari tingkat ketelitian
(= 0,150 > 0,05), maka data tersebut normal.

f.  Uji Kenormalan Data Pada Proses Cleaning Before Primering Roof
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Grafik 4.7 Uji Kenormalan Data Proses Cleaning Before Primering Roof
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Kesimpulan: karena Approximate P-Value lebih besar dari tingkat ketelitian
(> 0,150 > 0,05), maka data tersebut normal.

g. Uji Kenormalan Data Pada Proses Aplikasi Primer Roof
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Grafik 4.8 Uji Kenormalan Data Proses Aplikasi Primer Roof
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
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Kesimpulan: karena Approximare P-Value lebih besar dart inekar ketelitan
(> 0,150 > 0.05). maka data tersebut normal.

Uy Kenormalan Data Pada Proses Pemasangan F-Bond
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Grafik 4.9 Uji Kenormalan Data Proses Pemasangan F-Bond
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Kesimpulan: karena Approximate P-Value lebih besar dari tingkat ketelitian
(> 0,150 > 0,05), maka data tersebut normal.

Uji Kenormalan Data Pada Proses Clamping
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Grafik 4.10 Uji Kenormalan Data Proses Clamping
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)



Kesimpulan: karena Approximate P-Value lebih besar dari tingkat ketelitian
(= 0,150 > 0,03), maka data tersebut normal.

Uji Kenormalan Data Pada Proses Cleaning Before Primering Sunroof
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Grafik 4.11 Uji Kenormalan Data Proses Cleaning Before Primering Sunroof
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Kesimpulan: karena Approximate P-Value lebih besar dani tingkat ketelitian
(0.072 > 0,05), maka data tersebut normal.

k. Uji Kenormalan Data Pada Proses Aplikasi Primer Sunroof
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Grafik 4.12 Uji Kenormalan Data Proses Aplikasi Primer Sunroof
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
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Kesimpulan: karena Approximare P-Value lebih besar dari tingkat ketelitian

(= 0,150 > 0,05), maka data terscbut normal.

|, Ujn Kenormalan Data Pada Proses Penecleman
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Grafik 4.13 Uji Kenormalan Data Proses Pengeleman
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Kesimpulan: karena Approximate P-Value lebih besar dari tingkat ketelitian
(> 0,150 > 0,05), maka data tersebut normal.

m. Uji Kenormalan Data Pada Proses Memutar Posisi Sunroof
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Grafik 4.14 Uji Kenormalan Data Proses Memutar Posisi Sunroof
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
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Kesimpulan: karena Approximate P-1alue lebih besar dari tingkat ketelitian
(= 0,150 > 0,05), maka data tersebut normal.

n. Uji Kenormalan Data Pada Proses Melokasikan Handling dengan Sunroof
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Grafik 4.15 Uji Kenormalan Data Proses Melokasikan Handling dengan
Sunroof
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Kesimpulan: karena Approximate P-Value lebih besar dan tingkat ketelitian
(> 0,150 > 0,05), maka data tersebut normal.

o. Uji Kenormalan Data Pada Proses Pemasangan Sunroof
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Grafik 4.16 Uji Kenormalan Data Proses Pemasangan Sunroof
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
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Kesimpulan: karena Approximate P-Value lebih besar dari tingkat ketelitian

(= 0,150 > 0,05), maka data tersebut normal.

p. Ui Kenormalan Data Pada Proses Mengembalikan Handling
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Grafik 4.17 Uji Kenormalan Data Proses Mengembalikan Handling
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Kesimpulan: karena Approximate P-Value lebih besar dari tingkat ketelitian
(> 0,150 > 0,05), maka data tersebut normal.

q. Uji Kenormalan Data Pada Proses Pelepasan Jig
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Grafik 4.18 Uji Kenormalan Data Proses Pelepasan Jig
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
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Kesimpulan: karena Approximate P-Value Iebih besar dari tingkat ketelitian

(> 0,150 > 0,05), maka data 1ersebut normal.

r.  Up Kenonmalan Data Pada Proses Check Gap
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Grafik 4.19 Uji Kenormalan Data Proses Check Gap
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Kesimpulan: karena Approximate P-Value lebih besar dari tingkat ketelitian
(> 0,150 > 0,05), maka data tersebut normal.

s. Uji Kenormalan Data Pada Proses Tightening
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Grafik 4.20 Uji Kenormalan Data Proses Tightening
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
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Grafik 4.21 Uji Kenormalan Data Proses Check Tinggi Gap
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Kesimpulan: karena Approximate P-Value lebih besar dari tingkat ketelitian
(0,110 > 0,05), maka data tersebut normal.

Uji Kenormalan Data Pada Proses Pelepasan Protection Foils
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Grafik 4.22 Uji Kenormalan Data Proscs Pelepasan Protection Foils
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
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Kesimpulan: karena Approximate P-Value lebih besar dari tingkat ketelitian

(> 0,150 > 0,05), maka data tersebut normal.

v. Ui Kenormalan Data Pada Proses Cleanine
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Grafik 4.23 Uji Kenormalan Data Proses Cleaning
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Kesimpulan: karena Approximate P-Value lebih besar dari tingkat ketelitian
(> 0,150 > 0,05), maka data tersebut normal.

w. Uji Kenormalan Data Pada Proses Final Check
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Grafik 4.24 Uji Kenormalan Data Proses Final Check
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
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Kesimpulan: Karena Approximare P-1alue Iebih besar dan tingkat Ketelitian

(0.096 > 0,05). maka data tersebut normal.

4.2.3  Uji Keseragaman Data

Uji Keseragaman data adalah suatu uji untuk mengetahui bahwa tidak ada
data vang terlalu besar atau terlalu keeil dan jauh menyimpang dan dapat
dilakukan secara visual atau menggunakan peta kontrol. Peta kontrol adalah suatu
suatu alat yang tepat guna dalam melakukan uji keseragaman data dan peta
kontrol ini dibuat dengan bantuan software Minitab.

Uji keseragaman data ini dilakukan dengan tingkat kepercayaan 95% dan
ketelitian 10%, yang artinya bahwa pengukuran membolehkan rata-rata hasil
pengukuran menyimpang 10% dari rata-rata sebenamya dan memungkinkan
berhasil mendapatkan data sebenamya 95%. Uji keseragaman data ini dilakukan
berdasarkan data waktu pengamatan yang telah diamati pada masing-masing
proses di stasiun kerja sub assembly aluminium roof dan sunroof . Hasil vji
keseragaman data untuk tiap proses kerja dapat dilihat di bawah ini:

a. Uji Keseragaman Data Proses Cleaning Cabin & Damage Check

Uji Keseragaman Data Proses Cleaning Cabin & Damage Check
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Grafik 4.25 Uji Keseragaman Data Proses Cleaning Cabin & Damage Check
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Kesimpulan: karena waktu pada proses cleaning cabin & damage check

berada diantara UCL dan LCL maka data dapat dinyatakan seragam.
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b Un Nesermgaman Data Proses Pemasangan Orozecrion Foils
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Grafik 4.26 Uji Keseragaman Data Proses Pemasangan Protection Foils
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Kesimpulan: karena waktu pada proses pemasangan protection foils berada
diantara UCL dan LCL maka data dapat dinyatakan seragam.
¢ Uji Keseragaman Data Proses Pelepasan Roof

Uji Keseragaman Data Proses Pelepasan Roof
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Grank +.26 Un Keseragaman Data Proses Pelepasan Roof
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Kesimpulan: karena waktu pada proses pelepasan roof berada diantara UCL
dan LCL maka data dapat dinyatakan seragam.
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d. Uji Keseragaman Data Proses Memposisikan Sunroof

Individual Value

Uji Keseragaman Data Proses Memposisikan Sunroof
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Grafik 4.27 Uji Keseragaman Data Proses Memposisikan Sunroof

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Kesimpulan: karena waktu pada proses memposisikan sunroof berada
diantara UCL dan LCL maka data dapat dinyatakan seragam.

e. Uji Keseragaman Data Proses Check Klip
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Grafik 4.28 Uji Keseragaman Data Proses Check Klip
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Kesimpulan: karena waktu pada proses check klip berada diantara UCL dan
LCL maka data dapat dinyatakan seragam.



[ Uji Keseragaman Data Proses Cleaning Before Primering Roof
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Grafik 4.29 Uji Keseragaman Data Proses Cleaning Before Primering Roof
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Kesimpulan: karena waktu pada proses cleaning before primering roof berada
diantara UCL dan LCL maka data dapat dinyatakan seragam.

g. Uji Keseragaman Data Proses Aplikasi Primer Roof
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4,31 ;ua-.x,s
52
3 - P -~
> 4 P ~ / |
s . =303
T ' . .
3 40 !
= N -
N
v
39
1CL=382
384 _ ,
1 2 3 4 [ 6

Observation

Grafik 4.30 Uji Keseragaman Data Proses Aplikasi Primer Rooy
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Kesimpulan: karena waktu pada proses aplikasi pnmer roof berada diantara
UCL dan LCL maka data dapat dinyatakan seragam.
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h.

Individual Value

Uji Keseragaman Data Proses Pemasangan F-Hond
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Grafik 4.31 Uji Keseragaman Data Proses Pemasangan F-Bond

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Kesimpulan: karena waktu pada proses pemasangan f~bond berada diantara
UCL dan LCL maka data dapat dinyatakan seragam.

i. Uji Keseragaman Data Proses Clamping

Individual Value

Uji Keseragaman Data Proses Clamping

1.25

,..
]
2

- -
-1 ]
A
\
\

-
‘K

(=102

1004

Observation

Grafik 4.32 Uji Keseragaman Data Proses Clamping
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Kesimpulan: karena waktu pada proses clamping berada diantara UCL dan
LCL maka data dapat dinyatakan seragam.
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i. Uji Keseragaman Data Proses Cleaning Before Primering Stnroof
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Grafik 4.33 Uji Keseragaman Data Proses Cleaning Before Primering

Sunroof
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Kesimpulan: karena waktu pada proses cleaning before primering sunroof

berada diantara UCL dan LCL maka data dapat dinyatakan seragam.

k. Uji Keseragaman Data Proses Aplikasi Primer Sunroof
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Grafik 4.34 Uji Keseragaman Data Proses Aplikasi Primer Sunroof

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Kesimpulan: karena waktu pada proses aplikasi primer sunroof berada
diantara UCL dan LCL maka data dapat dinyatakan seragam.
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] Un Keseragaman Data Proses Penceleman

Uji Keseragaman Data Proses Pengaleman
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Grafik 4.34 Uji Keseragaman Data Proses Pengeleman
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Kesimpulan: karena waktu pada proses pengeleman berada diantara UCL dan
LCL maka data dapat dinyatakan seragam.

m. Uji Keseragaman Data Proses Memutar Posisi Sunroof
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Grafik 4.35 Uji Keseragaman Data Proses Memutar Posisi Sunroof
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Kesimpulan: karena waktu pada proses memutar posisi sunroof berada
diantara UCL dan LCL maka data dapat dinyatakan seragam.
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n.  Uji Keseragaman Data Proses Melokasikan Handling dengan Sunroof

UJi Keseragaman Data Proses Melokasikan Handling dengan Sunroof
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Grafik 4.36 Uji Keseragaman Data Proses Melokasikan Handling dengan

Sunroof
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Kesimpulan: karena waktu pada proses melokasikan handling dengan sunroof
berada diantara UCL dan LCL maka data dapat dinyatakan seragam.

o. Uji Keseragaman Data Proses Pemasangan Sunroof

820

‘r
20

38 l

3,61

Individual Value

34

32

Uji Keseragaman Data Proses Pemasangan Sunroof

30

UCLl=2, 1€
.-.
’..\‘--—-..‘. ‘
‘ ~ %
S '\!-3462
# e’ !
\._ |
1CL=3,08
2 3 H 5 6
Qbservation

Grafik 4.37 Uji Keseragaman Data Proses Memutar Posisi Sunroof

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Kesimpulan: karena waktu pada proses memutar posisi sunroof berada

diantara UCL dan LCL maka data dapat dinyatakan scragam.
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p. Ui Keseragaman Data Proses Mengembalikan Handling

Uji Keseragaman Data Proses Mengembalikan Handling
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Grafik 4.38 Uji Keseragaman Data Proscs Mengembalikan Handling
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Kesimpulan: karena waktu pada proses mengembalikan handling berada

diantara UCL dan LCL maka data dapat dinyatakan seragam.

q. Uji Keseragaman Data Proses Pelepasan Jig
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Grafik 4.39 Uji Keseragaman Data Proses Pelepasan Jig
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Kesimpulan: karena waktu pada proses pelepasan jig berada diantara UCL
dan LCL maka data dapat dinyatakan seragam.
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r.  Uji Keseragaman Data Proses Check Gap
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Grafik 4.40 Uji Keseragaman Data Proses Check Gap
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Kesimpulan: karena waktu pada proses check gap berada diantara UCL dan

LCL maka data dapat dinyatakan seragam.

s. Uji Keseragaman Data Proses Tightening

Individual Value

Uji Keseragaman Data Proses Tightening

66—
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054
1C1=0,53
os2i, i :

1 2 3 4 5 6
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Grafik 4.41 Uji Keseragaman Data Proses 7ightening
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Kesimpulan: karena waktu pada proses tightening berada diantara UCL dan

LCL maka data dapat dinyatakan seragam.
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t.  Uji Keseragaman Data Proses Check Tinggi Gap

Uji Keseragaman Data Proses Check Tinggi Gap
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Grafik 4.42 Uji Keseragaman Data Proses Check Tingg! Gap
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Kesimpulan: karena waktu pada proses check tinggi gap berada diantara UCL

dan LCL maka data dapat dinyatakan seragam.

u. Uji Keseragaman Data Proses Pelepasan Protection Foils

Uji Keseragaman Data Proses Pelepasan Protection Foils
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Grafik 4.43 Uji Keseragaman Data Proses Pelepasan Protection Foils

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Kesimpulan: karena waktu pada proses pelepasan protection foils berada

diantara UCL dan LCL maka data dapat dinyatakan seragam.
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Uji Keseragaman Data Proses Cleaning

Uji Keseragaman Data Proses Cleaning
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Grafik 4.44 Uji Keseragaman Data Proses Cleaning
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Kesimpulan: karena waktu pada proses cleaning berada diantara UCL dan

LCL maka data dapat dinyatakan seragam.

w. Uji Keseragaman Data Proses Final Check

Uji Keseragaman Data Proses Final Check
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Grafik 4.45 Uji Keseragaman Data Proses Final Check
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Kesimpulan: karena waktu pada proses final check berada diantara UCL dan

LCL maka data dapat dinyatakan seragam.
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4.2.4 Uji Kecukupan Data

Dilakukan dengan mencari banvaknva data vang diperlukan sesuai dengan
ketehtian yang diinginkan. Uji kecukupan data ini perlu dilakukan untuk
mengetahui apakah sampel data yang diambil sudah mencukupi untuk mewakili
sampel data populasi.

Uji kecukupan data dilakukan untuk mengetahui jumlah data (populasi)
minimum dari masing-masing jenis data waktu yang harus diambil (N*). Contoh
apabila jumlah data (populasi) dari masing-masing jenis data waktu yang diambil
dan hasil pengukuran (N=10) masih kurang dari jumlah data yang scharusnya
diambil (N’>10), maka perlu dilakukan pengukuran kembali untuk mendapatkan
Jumlah data yang seharusnya diambil. Dengan menggunakan tingkat kepercayaan
95% dan ketelitian 10%. Uji kecukupan data ini dilakukan berdasarkan data waktu
pengamatan yang telah diamati pada masing-masing proses di stasiun kerja sub
assembly aluminium roof dan sunroof.

a. Uji Kecukupan Data Pada Proses Cleaning Cabin & Damage Check
Tabel 4.29 Perhitungan Total Waktu Penyclesaian Pada Proses Cleaning Cabin &

Damage Check
Pengukuran | Waktu xi2 Pengukuran | Waktu yi2 Pengukuran Wal'uu vi2
ke- (X1) ke- (Xi) ke- (X1) ’
1 2,1 441 11 2,14 | 4,58 21 2,15 4,62
2 2,17 | 4,71 12 1,54 | 2,37 22 2,30 5,29
3 1,2 1,44 13 1,37 | 1,88 23 2,20 4,84
4 2,22 | 4,93 14 1,67 | 2,79 24 2,50 6,25
5 2,15 | 4,62 15 2,35 | 5,52 25 2,10 441
6 2,35 | 5,52 16 2,1 | 441 26 2,17 4,71
7 1,67 | 2,79 17 2 4,00 27 1,54 2,37
8 1,37 1,88 18 2,2 4,84 28 1,77 3,13
9 1,77 | 3,13 19 2 4,00 29 1,37 1,88
10 1,54 | 237 20 215 | 4.62 | 30 .67 | 279
18,54 | 35,80 1952 (39,001 [ Jumlah | 57,83 | 115,11

N

, (20 JN (T Xi%) - (£Xi)’

T Xi

2
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v = (20Y/BOATSID - (57837 :
57,83

"=13,02 =13

Kesimpulan: karena N'(13) < N(30), maka data dapat dinyatakan sudah

mencukupi.

b. Uji Kecukupan Data Pada Proses Pemasangan Protection Foils

Tabel 4.30 Perhitungan Total Waktu Penyelesaian Pada Proses Protection Foils

Pengukuran | Waktu xi2 Pengukuran | Wakitu o | Pengukuran | Waktu i 2—4]
| ke (xiy | & ke- xi) | M ke- (Xi)
1 2 4,00 11 2,03 | 4,12 21 2,05 | 4,20 |
2 22 | 484 12 2,1 | 441 22 2,15 | 4,62 |
3 1,99 [ 3,96 13 2 4,00 23 2,00 | 4,00
4 2,15 | 4,62 14 2,1 | 441 24 2,20 | 4,84
E 2,05 | 4,20 15 223 | 4,97 25 2,18 | 4,75
6 2,23 | 4,97 16 1,80 | 3,57 26 2,00 | 4,00
7 2,1 441 17 22 | 4,84 27 2,10 4,41
8 2,12 | 449 18 222 | 4,93 28 2,10 | 44l
9 1,87 | 3,50 19 2,15 | 4,62 29 2,10 | 441
10 2,03 | 4,12 20 2,05 | 4,20 30 2,23 | 4,97
20,74 | 43,12 2097 | 44.08| Jumlah | 62,82 [ 131,82
2
(20 v Exd) - mxi?
N = T Xi
2
N = 20 ,/(30)(131,82) — (62,82)?
B 62,82
N =084=1
Kesimpulan: karena N'(1) < N(30), maka data dapat dinyatakan sudah
mencukupi.
c. Uji Kecukupan Dala Pada Proses Pelepasan Roof
Tabel 4.31 Perhitungan Total Waktu Penyelesaian Pada Proses Pelepasan Roof
Pengukuran | Waktu 2 | Pengukuran | Waktu Xi2 Pengukuran | Waktu Xi2
ke- i) | X ke- xi) | * ke- (Xi) i
1 0,15 | 0,02 11 021 | 0,04 21 0,13 0,02
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s uKuUre Wakt Pengukuran [ Wakrg |
p,ﬁnb'ukur'm aktuf -y 2 C"‘c}"\l"*"" detu .2 | Pengukuran | Waktu 2
ke- (Xi) ke- | qxi) | X ke | (xiy | X
2 g.(])g gg; :i 017 ] 003 | 22 023 | 0,05
— j T ——— 015 10021 23 | 016 | 003
s U, 15 U= 1»: U2 U,U+ 24 0,1 0,00
5 02 | 0,04 IS 0,16 | 0,03 25
5 . : 5 0,15 | 0,02
6 0,22 | 0,05 16 011 | 0,01 26
- - . , 20 0,11 0,01
7 0,16 | 0,03 17 0,13 | 002
7 : 02 27 0,19 | 0,04
g 0,14 | 0,02 18 021 | 0.04 28 0,20 0,04
— 9 | o5 | 002 | 19 18 0. T PR
9 . A 0,18 | 0,03 29 0,12 [ 0,01
10 0,15 | 0,02 20 0,09 | 0,01 30 0,18 | 0,03
e 1,58 | 0,26 161 | 027 | Jumlah | 4383 | 082
(2 vExd - @x?
N T Xi
2
. [20/(30)(0,82) - (4,83)?
. 4,83
N =21,13=21

Kesimpulan: karena N'(21) < N(30), maka data dapat dinyatakan sudah
mencukupi.

d. Uji Kecukupan Data Pada Proses Memposisikan Sunroof

Tabel 4.32 Perhitungan Total Waktu Penyelesaian Pada Proses Memposisikan

Sunroof

Pengukuran | Waktu 2 | Pengukuran | Waktu | _ , | Pengukuran | Waktu 2

ke- xi) | X ke- xi) | X ke- xi | X
1 0,85 | 0,72 11 0,75 | 0,56 21 0,75 0,56
2 0,77 | 0,59 12 0,82 | 0,67 22 0,76 0,58
3 0,82 | 0,67 13 0,76 | 0,58 23 0,82 | 0,67
4 0,77 | 0,59 14 0,8 | 0,64 24 0,86 0,74
5 0,75 | 0,56 15 0,79 1 0,62 25 0,79 0,62
6 0,8 0,64 10 0,77 1 0,59 20 0,77 0,59
7 0,88 | 0,77 17 0,79 | 0,62 27 0.87 | 0,76
8 0,81 | 0,66 18 0.82 | 0,67 28 0.80 | 0.64
9 0,78 | 0,61 19 0,81 | 0,66 29 0,79 | 0,62
10 0,77 | 0,59 20 075 | 0,56 30 075 | 0.56
8 6,42 786 | 6,18 | Jumlah 23,82 | 18,95
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N':

'

N =

20 JN @Y - (xi'\

Y Xi

23,82

(20 J(30)(18,95) = (2;;,1;z)z)"

0,83 =

1

Kesimpulan: - karena N'(1) < N(30), maka data dapat dinyatakan  sudah
mencukupi.

¢.  Uji Kecukupan Data Pada Proses Check Klip

Tabel 4.33 Perhitungan Total Waktu Penyelesaian Pada Proses Check Klip

[Pengukuran | Waktu 2 | Pengukuran | Waktu Pengukuran | Waktu
ke- iy | X ke- iy | Xt ke i) | X ¢
1 1,15 | 1,32 11 1,57 | 2,46 21 1,60 | 2,56
2 0,88 | 0,77 12 1,25 | 1,56 22 1,54 | 2,37
3 1,41 1,99 13 0,77 | 0,59 23 0,85 | 0,72
4 0,89 | 0,79 14 l,1 1,21 24 0,89 | 0,79
5 1,23 | 1,51 IS 0,97 | 0,94 25 0,92 | 0,85
6 1,68 | 2,82 16 1,5 | 225 26 0,79 | 0,62
7 0,84 | 0,71 17 0,87 | 0,76 27 1,32 1,74
8 0,88 | 0,77 18 1,35 | 1,82 28 1,39 1,93
9 0,9 0,81 19 1,64 | 2,69 29 1,66 | 2,76
10 0,89 | 0,79 20 0,95 | 0,90 30 095 | 0,90
10,75 | 12,29 11,97 | 15,19 Jumlah 34,63 | 42,74
2
. (20 N Exi - @xi
- T Xi
= 2

-

20 /(30)(42,74) — (34,63)

34,63

N =2764 ~ 28

)

Kesimpulan: karena N’(28) < N(30), maka data dapat dinyatakan sudah

mencukupi.

05



. Uji Kecukupan Data Pada Proses Cleaning Before Primering Roof

Fabel <134 Perhitungan Total Waktu Penyelesaian Pada Proses Cleaning Before

| Waktu ‘

Primering Roof

pensuluian \ \'i" . f'cugdkurun Waktu Vil Fengunuran | Wuktu yol
| ke (Xi) | ke- (xi) | X ke | iy [ M
0 1 1.00 1 0,68 | 046 2] 1Is | 132
. 2 0.7 0,49 12 0,79 | 0,62 22 098 | 0.96
[ ;| 0,7 0,49 13 1.05S | 1,10 23 0,88 0.77
/f:: 0,65 | 042 14 0,96 | 0,92 24 0,69 | 0,48
S 0,69 | 048 15 0,84 | 0,71 25 0,75 | 0,56
e 6 0,94 0,88 16 0,79 | 0,62 26 0,77 0,59
7 3 ,
J— 0,98 0,96 17 0,68 | 046 27 1,02 1,04
S 0,96 | 0,92 18 0,74 | 0,55 28 0,89 | 079
9 0,77 | 0,59 19 0,65 | 042 29 0,95 | 0,90
10 085 | 0,72 20 | 1,00 30 1,00 | 1,00
| 8,24 | 6,96 S,18 | 6,87 Jumlah 25,50 | 22,26
2
_ (2 v exd - ax
N =
Y Xi
N = 20/(30)(22,26) — (25,60)?
25,60
N =10
Kesimpulan: karena N'(10) < N(30), maka data dapat dinyatakan sudah
mencukupi.

€. Uji Kecukupan Data Pada Proses Aplikasi Primer Roof

Tabel 4.35 Perhitungan Total Waktu Penyelesaian Pada Proses Aplikasi Primer

Roof
Pengukuran | Waktu 2 | Pengukuran | Waktu 2 | Pengukuran | Waktu yi2

ke- iy | X ke- i) | A ke- (Xi)

1 441 19,45 11 3,89 | 15,13 21 3,87 | 14.98
2 404 | 1632 12 4,02 | 16,16 22 4,10 | 16,81
3 3,96 | 15,68 13 397 | 15,76 23 3,65 | 13,32
4 3,86 | 14,90 14 426 | 18,15 24 405 | 1640
=) 3,93 [ 1544 5 4,19 | 17,56 25 3,95 | 15,60
6 414 | 17,14 16 399 | 1592 26 422 | 17.81
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ﬁc"gf‘k"m“ \Vﬂ}f“‘ yil Pengukuran | Waktu v 2 Pengukuran | Waktu )2
ke (Xi) ke- (X | ke- (X1) A
| 7 3.83 14.67 17 3.92 15.37 27 4,36 10.01
8 424 [ 1798 18 415 [ 17.22 33 3.87 | 1498 |
9 4,13 17.00 [ 120 . 1Tl ~ NG 1= 50
10 4,32 | 18,66 20 44 [ 1936 30 3.57 1274 |
40.86 | 167,30 41,01 | 16843 Jumlah 121.68 | 494.78
2
20 JN (L Xi%) - (ZXi)’
B ¥ Xi
N < (20 YB0@E9478) = (1216877
B 121,68
N=101~1
Kesimpulan: karena N'(1) < N(30), maka data dapat dinyatakan sudah
mencukupi.
h. Uji Kecukupan Data Pada Proses Pemasangan F-Bond
Tabel 4.36 Perhitungan Total Waktu Penyelesaian Pada Proses Pemasangan f--
Bond 7
Pengukuran | Waktu yi2 Pengukuran | Waktu ¥ 2 Pengukuran | Waktu vi2
ke- (Xi) t ke- (Xi) t ke- (Xi) e
1 7 49.00 11 6,72 | 45,16 21 6,75 45,56
2 6,8 46,24 12 6,83 46,05 22 0,87 47,20
3 6,73 | 45,29 13 7 | 49,00 23 694 | 48,16
4 6,78 | 45,97 14 6,75 | 45,56 24 7,00 | 49,00
5 6,88 4733 15 0,81 46,38 25 6,90 47,61
6 6,81 | 46,38 16 7,05 | 49,70 26 6,77 | 45,83
7 6,86 | 47,06 17 6,79 | 46,10 27 7,01 49,14
8 6,89 | 47,47 18 6,95 | 48,30 28 7,00 | 49,00
9 6,93 | 48,02 19 7 | 49,00 29 689 | 4747
10 6,72 | 45.16 20 7,02 | 49,28 30 6,85 | 46,92
| 68,4 |467.93 68.92 [ 475,14 Jumlah [ 206,30 | 1418,90 |

v 20 JN ExiYy - (X’

rXi

2
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Y (20 J(30)(1418,96) = (206,30)2)Z

'=0,09 ~

1

206,30

Kesimpulan: karena N'(1) < N(30), maka data dapat dinyatakan sudah

menc

1. Uy Kecukupan Data Pada Proses Clamping

ukupi.

Tabel 4.37 Perhitungan Total Waktu Penyelesaian Pada Proses Clamping

—_ 1
Pcngl::\-uran “(/il(lj;u ¥ PC"El:lcliUfa" \';';(‘:;U x2 | Pengukuran [ Waktu X
— ke- (X1) _
| 1,22 | 1,49 1 1,02 | 1,04 21 150 | 225 |

2 1,32 | 1,74 12 1,07 | 1,14 22 0,99 0,98
— 3 1,21 1,46 13 1,13 | 1,28 23 1,09 1,19
4 1,16 | 1,35 14 1,12 | 1,25 24 1,17 1,37
S 1,02 | 1,04 15 117 | 1,37 25 1,17 1,37

6 1,32 | 1,74 16 1,08 | 1,17 26 1,25 1,56

7 1,07 | 1,14 17 12 | 1,44 27 1,30 1,69
—_ 8 1,01 | 1,02 18 1,3 | 1,69 28 1,24 1,54
9 1,13 | 1,28 19 1,07 | 1,14 29 1,17 1,37
10 1,12 | 1,25 20 1,19 | 1.42 30 1,20 1,44
- 11,58 | 13,52 11,35 | 12,94 | Jumlah | 35,01 | 41,22

2
. 20 JN (XY - (TXxi)?

e (20 J(30)(41,22) — (35,01

Y Xi

35,01

N =353=~4

)7)2

Kesimpulan: karena N’(4) < N(30), maka data dapat dinyatakan sudah

mencukupi.
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b U Keeukopan Dt Pada Proses ( leaning Before Primering Sunroof
i ' Voarhs o ' )
Fabel 438 Perhitmgan Total Wakin Penyelesaian Pada Proses Cleaning Before
Irimering Siroof

penpaburan | Wkt ' Penpubuian | waktu Pengukuran | W aktu

7 . ’
ke iy | AT e X X ke- (Xi) Xll;l
o Ad e [ 3y 15,03 21 320 | 1024
. AL L1681 12 138 | 14,44 22 306 | 936
N R X 1544 13 1 16,00 23 4.00 16,00
A A 15,29 14 407 | 16,56 24 420 | 17,64
5 1A06 11648 15 3,95 | 15,60 25 368 | 13,54
6 A 1600 16 392 | 1537 26 345 | 11,90 |
T 392 1537 17 387 | 14,98 27 3.06 | 15,68 |
839 5,21 I8 4,05 | 16,40 28 402 | 16,16 ]
9109 16,73 19 408 | 16,65 29 434 | 18,84 |
1o 398 | 15,84 20 3,05 | 9,30 30 4,05 | 16,40
39,99 | 159,98 38,68 | 150,43 | Jumlah | 116,63 | 456,18

2

o 142
N 20 JN (L XI5 = (X))
Y Xi

2
N = [20J(30)(456,18) = (116,63)?
116,63

N =32,44 = 2

Kesimpulan:  karena N'(2) < N(30), maka data dapat dinyatakan sudah

mencukupi,

k. Uji Keeukupan Data Pada Proses Aplikasi Primer Sunroof

Tabel 4.39 Perhitungan Total Waktu Penyelesaian Pada Proses Aplikasi Primer

Sunroof
Pengukuran | Wakty 2 | Pengukuran | Waktu 2 | Pengukuran | Waktu vi2
ke | xi) | A ke- | (xi) | X ke- (Xi) i
' 541 | 2927 ¥ 495 | 24,50 21 532 | 28.30
2 516 | 26,63 12 5 | 25,00 22 502 | 26,21
3 525 | 27,56 13 502 | 2520 23 5,00 | 25,00
4 535 | 28,62 14 232 | 5738 24 5,09 | 2591
5 5,31 | 28,20 15 512 | 26,21 25 489 | 2391
0O 5,07 | 25,70 16 4,99 | 24,90 26 4,59 | 21,07

00
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G.14
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9.0
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.32

1

26

27

20
Jumlzh

29

5

| 622

79

100)

{ 9,15 | 23,72 |
z

| 276 | 76,74 |

| 245 | 71,40 |
| 7.9 | 76046 |

AL )2)
_ 2
265,25 )‘)

15
17
1%
19
20
i“)— (2

zXi
265,25

-

L7
»

’/,4;(,4
7939 |

21927 |

[
(

| 70,10 |

204/(30)(2249,51) — (
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Kesimpulan: karena N'(1) < N(30), maka data dapat dinyatakan sudah

mencukupi,

m. Uji Kecukupan Data Pada Proses Memutar Posisi Stnroof

Tabel 4.41 Perhitungan Total Waktu Penyelesaian Pada Proses Memutar Posisi

Sunroof
P/cﬁg-ufuran Walftu ¥i2 Pengukuran | Waktu 2 | Pengukuran | Waktu .z’—
ke- (Xi) ke- (xi) | X ke- xiy | X
1 0,35 | 0,12 11 0,3 0,09 21 0,33 0,11
2 0,35 0,12 12 0,39 | 0,15 22 0,47 0,22
3 0,38 | 0,14 13 032 | 0,10 23 0,49 | 0,24
j 042 | 0,18 14 0,56 | 0,31 24 043 | 0,18
/j 0,35 | 0,12 15 0,47 | 0,22 25 0,57 0,32
/’-6 0,43 | 0,18 16 0,51 | 0,26 26 0,55 0,30
i 044 | 0,19 17 0,37 | 0,14 27 046 | 021
,___8 0,32 | 0,10 18 0,52 | 0,27 28 0,52 0,27
/__9 0,47 0,22 19 0,49 | 0,24 29 0,40 0,16
10 0,41 | 0,17 20 0,44 | 0,19 30 044 | 0,19
_ 3,92 [ 1,56 437 | 198 | Jumlah | 12,95 | 5,76
2
, 20 JN (T Xi®) - (& xi)°
Y Xi
2
N = 20 \/(30)(5,76) — (12,95)2
12,95
N =11,88~ 12
Kesimpulan: karena N’(12) < N(30), maka data dapat dinyatakan sudah
mencukupi.
n. Uji Kecukupan Data Pada Proses Melokasikan Handling dengan Sunroof
Tabel 4.42 Perhitungan Total Waktu Penyelesaian Pada Proses Melokasikan
Handling dengan Sunroof
Pengukuran | Waktu [, » | Pengukuran [ Waktu | 5 Pengukuran | Waktu | =, 2
ke- (Xi) ‘ ke- (Xi) : ke- i) | -
1 0,66 | 044 11 0,63 | 0,40 21 0,72 0,52
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Peneukuran | Wakiu v il Pengukuran | Waktu ..z | Pengukuran | Waktu vil
ke- (XI) Al ke- (XI) Ni ke- (XI) Al
2 0,68 0,496 12 0,65 0,42 22 0,75 0,56
- 3 0,72 0,52 13 0,72 052 | 23 078 | 0061
5| .76 fy S8 11 N =< 1) S M NS (e
I 0,74 | 055 15 0,70 | 0,49 25 0,78 | 0.!
6 0.74_| 0,55 16 078 | 06l 2 085 | 072
7 0,67 | 045 17 0,67 | 045 27 0,65 0,42
S 0,63 0,40 18 0,77 0,59 28 0.74 0.55
9 0,70 | 0,49 19 0,74 | 0,55 29 0,65 0,42
10 0,67 | 045 20 0,73 | 0,53 30 0,64 0,41
697 | 4387 714 | 5,12 Jumlah | 21,47 | 15,46 |
2
. (20 JN (EXi%) — (EXi)?
- ¥ Xi
2
N = 20 /(30)(15,46) — (21,47)2
B 21,47
N =239=~2
Kesimpulan: karena N’(2) < N(30), maka data dapat dinyatakan sudah
mencukupi.
0. Uji Kecukupan Data Pada Proses Pemasangan Sunroof
Tabel 4.43 Perhitungan Total Waktu Penyelesaian Pada Proses Pemasangan
Sunroof
Pengukuran | Waktu 2 | Pengukuran | Waktu ¥i2 Pengukuran | Waktu yi2
ke- xi | X ke- xi | X ke- (Xi)
1 3,80 14,44 11 4,00 | 16,00 21 3,20 10,24
2 3,38 11,42 12 3,89 15,13 22 3,56 12,67
3 3,22 | 10,37 13 3,59 | 12,89 23 3,35 11,22
4 3,67 | 13,47 14 3,79 | 14,36 24 3,57 | 12,74
5 3,31 10,96 15 3,57 | 12,74 25 4,01 16,08
6 2,98 | 8,88 16 4,02 | 16,16 26 3.57 | 124
7 3,10 | 9,61 17 335 | 11,22 27 4,05 16,40
8 3,24 | 10,50 18 3,56 | 12,67 28 4,15 17,22
9 3,79 | 14,36 19 3,75 | 14,06 29 3,78 14,29
10 3,80 | 14,44 20 3,79 | 14,36 30 3,68 13,54
34,29 | 118,45 37,31 | 139,61 Jumlah 108,52 | 395,22




<.
I

20 JN (EXi%) = (zx)?

T Xi

04

~

N - K—’U vV LJ‘U)(J”;,--} - \k\);l,;h;}'

N =272=3

108,52

)

Kesimpulan:  karena  N'(3) < N(30)., maka data dapat dinvatakan sudah

mencukupi.

p. Uji Kecukupan Data Pada Proses Mengembalikan Handling

Tabel 4.44 Perhitungan Total Waktu Penyelesaian Pada Proses Mengembalikan

=,
I

20 JN (X - (£Xx)?

¥ Xi

N =

N =119 =1

Kesimpulan: karena N’(1) < N(30), maka data dapat dinyatakan sudah

mencukupi.

30,39

. (20 J(30)(30,88) = (30,39)2)Z
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Handling
Pengukuran | Waktu i Pengukuran | Waktu 2 | Pengukuran | Waktu vil
ke- xi) | ke- xi) | A ke- xip |
B 1,05 | 1,10 11 1,00 | 1,00 21 0,98 0.96
2 1,00 | 1,00 12 0,8 | 0,79 22 0,96 0,92
3 1,10 | 1,21 13 0,95 [ 0,90 23 1,06 1,12
4 0,99 | 0098 14 0,99 | 098 24 1,14 1,30
5 0,97 | 094 15 1,06 | 1,12 25 1,08 1.17
6 0,98 | 096 16 1,07 | 1,14 26 1,00 1.00 |
-7 1,06 | 1,12 17 0,99 | 098 27 0,96 0,92
B 1,11 1,23 18 0,96 | 092 28 0.99 0,98
-9 0,98 0,96 19 0,98 | 0,96 29 1.01 1,02
10 0.97 | 0,94 20 1,03 | 1,06 30 1,08 1.17
B 1021 | 1045 992 | 987 | Jumlah | 30,39 | 30.88
2



q- Uy Kecukupan Data Pada Proses Pelepasan Jig

Tabel 4.45 Perhitungan Total Wakiu Penyclesaian Pada Proses Pelepasan Jig

——

,pc/ngjk uran Wa'lftu ¥i2 Pengukuran | Waktu vi2 Pengukuran | Waktu vi?
//_dk_”’i_-_- Xy D7 b ke iy A ke- (v 7
I 0,49 | 0,24 L 0,49 | 024 21 0,48 0,23
2 048 | 023 12 050 | 025 22 0,49 0,24
3 0,46 | 021 13 0,52 | 027 23 052 | 027
/__’ g g - —
P__-l 0,49 | 0,24 14 0,48 | 023 24 0,53 0,28 |
5 0,51 | 0.26 I5 048 | 023 25 051 | 026 |
6 0,47 0,22 16 0,49 | 0,24 26 0,47 022 |
P 0,50 | 0,25 17 0,53 | 028 27 049 | 024 |
8 0,46 | 0,21 18 049 | 024 28 0,52 0,27
/——9 h) 1 Ll
0,46 0,21 19 0,51 0,26 29 0,50 0.25
10 ,
0,53 0,28 20 0,52 0,27 30 0,49 0,24 |
4,85 2,36 5,01 2,51 Jumlah 14,86 7,37
2
(20 (N Exty - @xi?
rXi
2
.+ [20/(30)(7,37) — (14,86)2
- 14,86
N =070=1
Kesimpulan: karena N'(1) < N(30), maka data dapat dinyatakan sudah
mencukupi.
r. Uji Kecukupan Data Pada Proses Check Gap
Tabel 4.46 Perhitungan Total Waktu Penyelesaian Pada Proses Check Gap
Pengukuran | Waktu xi? Pengukuran | Waktu xi? Pengukuran | Waktu vi2
ke- (Xi) ¢ ke- (Xi) t ke- (Xi) Al
1 2,00 4,00 11 1,83 | 3,35 21 1,59 2,53
2 1,82 3,31 12 2,02 4,08 22 1,78 3,17
3 1,95 3,80 13 1,96 3,84 23 1,96 3,84
4 2,02 4,08 14 2,05 4,20 24 1,98 392
5 1,96 | 3,84 15 2,03 | 4,12 25 2,02 4,08
6 1,93 | 3,72 16 1,78 | 3,17 26 2,03 | 4,12
7 1,97 | 3,88 17 1,89 | 3,57 27 1,76 3,10
8 2,00 | 4,00 18 2,00 | 4,00 28 2,09 | 437
9 1,87 | 3,50 19 1,97 | 3,88 29 2,00 | 4,00
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Pengukuran | Waktu 2 | Pengukuran | Waktu 2 | Pengukuran | Waktu
ke- (xiy | X ke- xi) | X Ke- (Xi)
10 2,03 4,12 20 202 | 4,08 30 1,89
19,55 | 38,26 19,55 | 38,30 Jumlah 58.20

20 JN (LX) - (T Xi)

xXi

2

N < (20 V(30)(113,25) — (58,2

N =123=~1

Kesimpulan: karena N'(1) < N(30), maka data dapat dinyatakan sudah

mencukupi.

s. Uji Kecukupan Data Pada Proses Tightening

58,20

Tabel 4.47 Perhitungan Total Waktu Penyelesaian Pada Proses Tightening

[ Pengukuran | Waktu X2 Pengukuran | Waktu , | Pengukuran Walftu 2

ke- (Xi) L ke- xiy | X ke- (Xi)

1 0,51 | 026 1 0,62 | 0,38 21 0,52 0,27
2 0,64 | 041 12 0,65 | 042 22 0,53 | 028
3 0,52 | 0,27 13 0,58 | 0,34 23 0,57 | 0,32

4 0,59 | 035 14 0,66 | 0,44 24 0,61 0,37

5 0,59 | 035 15 0,59 | 0,35 25 0,64 0,41

6 0,63 | 0,40 16 0,65 | 042 26 0,59 | 035

7 0,60 | 0,36 17 0,58 | 0,34 27 0,63 0,40

8 0,57 | 0,32 18 0,59 | 035 28 0,58 0,34

9 0,61 | 037 19 0,54 | 0,29 29 0,57 0,32

10 0,55 | 0,30 20 0,66 | 044 30 0,64 0,41

5,81 | 3,39 6,12 | 3,76 Jumlah 17.81 | 10,63

. [20 JN EXxi¥) - (£Xi)?

Y Xi

2

N =

N =2,06=

2

17,81

. (zo,,@n(lo,m)—(17,81)2)2




Kesimpulan:  karena N'(2) < N(30), maka data dapat dinyatakan sudah

mencukupi.

. U Keeukupan Data Pada Proses Cheek Tingeir Gap

Tabel 4.48 Perhitungan Total Waktu Penyelesaian Pada Proses Check Tinggr Gap

mﬂm Waktu v 2 Pengukuran | Waktu vi2 Pengukuran | Waktu (i
ke L (XD | ¢ ke- (xiy | ke- (Xi) | °
I 2,05 | 420 I 1,78 | 3.17 21 1,08 1.17
— 2 | 192 | 369 12 198 | 3.92 22 2,07 | 428
— 3 1,96 | 3,84 13 2,08 | 433 23 1,99 | 3,96
4 1,92 | 3,69 14 2,09 | 437 24 1,75 | 3.06
i 2,08 | 4,33 15 2,15 | 4,62 25 1,69 | 2,86
6 1,88 3,53 16 1,87 | 3,50 26 1,59 2,53
- 2,01 | 4,04 17 1,89 | 3,57 27 2,16 | 4,67
8 1,98 | 3,92 18 2,00 | 4,00 28 2,00 | 4,00
9 1,88 3,53 19 2,13 | 4,54 29 1,16 1,35
10 2,10 | 441 20 2,00 | 4,00 30 2,10 4,41
19,78 | 39,18 19,97 | 40,01 Jumlah 57,34 | 111,47
2
_ (20 JN (T Xi*) - (xi)?
T Xi
2
N = (20YB0)A1147) — (57,34)?
57,38
N = 6,85==7
Kesimpulan: karena N'(7) < N(30), maka data dapat dinyatakan sudah
mencukupi.
u. Uji Kecukupan Data Pada Proses Pelepasan Protection Foils
Tabel 4.49 Perhitungan Total Waktu Penyelesaian Pada Proses Pelepasan
Protection Foils
Pengukuran | Wakitu it Pengukuran | Waktu X2 Pengukuran | Waktu v i
ke- (Xi) : ke- (Xi) L ke- xi) | A
1 0,45 0,20 11 0,44 0,19 21 0,45 0,20
2 0,46 0,21 12 0,49 0,24 22 0,45 0,20
3 0,40 | 0,16 13 0,41 0,17 23 0,44 0,19
4 0,40 | 0,16 14 0,44 | 0,19 24 0,54 0,29
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Penpukurg Wak wakur;
‘kc- ran (Qlf;u i Pcnt:.ukur.m \Va'lflu il Pengukuran | Waktu Vi
: Xi ke- (X1) ‘ ke- (X1) A
5 048 | 0.23 15 050 | 0.25 35 053 | 028 |
(_) 0,45 0,20 16 0,52 0,27 26 0,52 0,27
() AN 023 |7 AIREN non ME Lonsn fnos
$ 042 | 0,18 I8 051 | 026 28 045 | 020 |
9 042 | 0,18 19 0.50 | 025 29 048 | 0,23
10 0,40 0,16 20 0,47 0,22 30 0,44 0,19
4,36 1.91 4,76 2,28 Jumlah 13,92 6,51 |

2

v 2 N Ex® - @xy?
rXi

v = (2YB0E5D - (13922 ’
13,92
N'=288=~3

Kesimpulan: karena N’(3) < N(30), maka data dapat dinyatakan sudah

mencukupi.

v. Uji Kecukupan Data Pada Proses Cleaning
Tabel 4.50 Perhitungan Total Waktu Penyelesaian Pada Proses Cleaning

Pengukuran | Waktu o | Pengukuran | Waktu 2 | Pengukuran | Waktu 2
ke- xi) | X kee | o) | M “ke- xip | M
I 0,65 | 042 T 0,67 | 045 21 067 | 045
2 0,57 | 032 12 059 | 035 2 0,68 | 046
3 0,60 | 036 13 0,60 | 0,36 23 0,59 | 035
4 0,61 | 037 14 0,62 | 038 24 069 | 048
5 0,62 | 038 5 0,58 | 0,34 25 056 | 031
6 0,59 | 035 16 0,57 | 0,32 26 0,62 | 038
7 0,58 | 034 17 0,66 | 0,44 27 061 | 037
8 0,66 | 044 18 0,64 | 041 28 0,63 | 040
9 0,57 | 032 19 0,5¢ | 029 29 0,66 | 044
10 0,59 | 035 20 060 | 036 | 30 | 068 | 046
6,04 | 3,60 6.07 | 3.70 | Jumlah | 18,50 | 1146

2
. [0 vaxd - ex’
N = 3 Xi
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o JB0)(11,46) - (18502’
- 18,50 )

'’

N=171=2

Kesimpulan: karena N'(2) <N(30), maka data dapat dinyatakan sudah

mencukupi.

w. Uji Kecukupan Data Pada Proses Final Check
Tabel 4.51 Perhitungan Total Waktu Penyelesaian Pada Proses Final Check

Pengukuran | Waktu i Pengukuran | Waktu 2 | Pengukuran | Waktu 2
ke- xi | M ke- | (xi) | ke- i | A
! 0,51 | 026 I 038 | 0,14 21 035 | 0,12
2 046 | 021 12 039 | 0,15 22 047 | 022
3 047 | 0,22 13 043 | 0,18 23 049 | 0724
4 0,46 | 021 14 040 | 0,16 24 051 [ 026
E 0,51 | 0,26 15 048 | 0,23 25 0,52 | 027
6 0,50 | 0,25 16 0,51 | 026 26 047 | 022
7 0,50 | 0,25 17 0,50 | 0,25 27 039 | 0,15
8 0,54 | 029 18 045 | 020 28 048 | 023
9 0,46 | 021 19 042 | 0,18 29 0,45 [ 0,20
10 0,47 | 022 20 044 | 0,19 30 049 | 024
488 | 239" 44 | 195 | Jumlah | 1390 | 6,50

2

(20 JN (LXxi®)- (£Xi)’
N = :

Y Xi
2
= (2 J(30)(6,50) — (13,90)?
B 13,90
N'=388x4

Kesimpulan: karena N'(4) < N(30), maka data dapat dinyatakan sudah

mencukupi.

Berdasarkan uji kenormalan, uji keseragaman, dan uji kecukupan data yang
telah dilakukan, diketahui bahwa waktu siklus pada proses di stasiun kerja sub

assembly aluminium room dan sunroof sudah normal, seragam, dan cukup.
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BABYV
ANALISIS DAN PEMBAHASAN MASALAL

th

. Analisis Kendala Proses dengan Diangram Fishbone

Ketidakmampuan proses dibuktikan dengan nilai produktivitas proses
pada Grafik 4.1 di bab IV karena tidak mencapai target produktivitas yang
diinginkan perusahaan. Dengan demikian sangat penting bagi perusahaan untuk
melakukan proses perbaikan terhadap persoalan ini dengan menemukan penyebab
utamanya. Selanjutnya guna mengidentifikasi penyebab utama digunakan teknik
perbaikan kualitas untuk memperbaiki proses, yaitu berupa diagram sebab-akibat
(cause-and-effect diagram) atau lebih dikenal dengan diagram fishbone.

Hasil dari pengamatan, masalah pada proses yang paling sering terjadi di
stasiun kerja sub assembly aluminium roof dan sunroof line | adalah jumlah
output tidak mencapai target. Diagram fishbone untuk masalah pada proses yang
sering terjadi pada sub assembly aluminium roof dan sunroof line I diperlihatkan

pada Gambar 5.1 berikut:

-t

[ SUNBANGAN  ALUMN: |

_____ Pengatran penggunaan arca kena

Cabin mengalami

kerusakan saat penginman i Belum diperbahari - kurang clekuf
h ' Pcnerapan SOP
i ok —A — N\ o apan S
Cabin peryok Prosedur Work Intructions 2 kurang pengawasan

)

tidak sesuai
! Jumlah Output
¥ Tidak Mencapai

Target

i Skill operator kurang —
terlambat | pe 2 /,_
Tidok adamya y
Konfirmasi cepat Opcrator baru

Machine/Tools

Gambar 5.1 Diagram Fishbone untuk Masalah Jumlah Ouput Tidak Mencapai
Target pada Stasiun Kerja Sub Assembly Alumininm Roof dan Sunroof Line |

(Sumber: Hasil Analisis Data)
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Dari diagram fishbone tersebut, diketahui bahwa terdapat beberapa faktor

potensial yang dapat menycbabkan masalah “jumlah owtputr tidak memenubi

target” pada sub assembly aluminium roof dan sunroof line 1, yaitu:

Tabel 5.1 Analisis

Kendala Proses dengan Diagram Fishbone

Penycbab

Skill yang dimiliki masing-masing operator pada
proses di sub assembly aluminium roof dan sunroof

line 1 kurang karena operator masih baru.

Pengaturan area kerja yang kurang baik dan belum
cfektif menyebabkan pekerjaan hanya menumpuk di
satu area schingga menyebabkan penyelesaian
pekerjaan tidak berlangsung dengan baik.

Prosedur work intructions untuk sub assembly
aluminium roof dan sunroof line 1 belum
diperbaharui menyebabkan kegiatan proses menjadi
lebih lama dan cenderung mengakibatkan jumlah
output tidak tercapainya target produksi.

Dalam SOP, saat bekerja operator bekerja dengan
baik. Namun, dalam penerapan SOP kurang
pengawasan terlthat dan beberapa operator yang
masih saja mengobrol saat bekerja sehingga tidak

bekerja dengan baik.

Beberapa cabin mengalami cacat berupa penyok
yang diakibatkan kerusakan saal proses pengiriman

dari Mercedes-Benz Jerman.

Ketersediaan beberapa tools seperti tools khusus
untuk beberapa tipe mobil terkadang  datang
terlambat  pada  stasiun  kerja  dikarenakan

keterlambatan konfirmasi ketersediaan tools.

No. Aspek
a.
| B Manusia
a.
b.
y Metode
C.
a.
3. Material
a.
4, | Mesin (7ools)
(Sumber: Hasil Analisa data)
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<9

akar masalah dan faktor kendala proses di

i u{l dan sunrovj.

perbaikan

Berdasarkan hasil analisis diagram

Analis

van

sisSW =+ 1H

dapat

n3

ditampilkan padaTabel 5.2 benkut:

Tabel 5.2 Analisis Upaya Perbaikan dengan 5\ + 1H pada Stasiun Kerja Sud

Penjabaran  upava

Assembly Aluminium Roof dan Sunroof

sebab akibat telah diketahui beberapa
stasiun kerja sub assembly aluminium
duialjuling dilaauaatl anaiists W =i untui N N e

dilakukan. tindakan perbaikan

[T Faiax Mrakb | What Wh How Where Who When
[S1:7 Operzeor Mebldom pebfun kil |Agar operzior memSn |Memantan pelerjun Diarea |Bagma (ualny |Semphan
s rebadsp opcrior bery dan [l yang bl dabm [opentoraprmempbrdan [kern (Process
pexcrm skl irhadyy  [oeblidan pekerpaan di [pelerzammya densan bak
Mim==2 Speatr sebekm openator |smxsam kerp yarg dan sevmi pebtion.
demmpadimpads suorn [dgsmpedkan
=y ;
Femtre Mebkuon pembataran  [Agy peremrminares |Mekkdan perhnn - |Diama [Bagen Dkl
[penssrRen area [pemmatyan area kerha yane [kerh menpdi kbdb cbre wnk memnfatkan [ker Engincering  [secepamma dan
Lz heja o2k [hamm efAtfdan pekerjaan  |area keria dern Process |comtzze .
pE— berjaindenmabak.  [pekerjaan yare ada denan
schak-bakma
Prosedxr work  |Mekkoion penszmztin dan|Agr dapat Meklukan esukin Diarea |[Bazmn Daksamias
trucions memmEsldimenmn  |mempermibthdabm  parbakan ok parbwtn ke [Exgimeermg (SR da=
abh dani work intructions yang |memperbaiidan wort intructiors baru Process comizmze .,
Memnde sabb sebelrmma sebedm  |memdberizsebawork  |dengan mensprmkan dhhokan sl
disoken perbekn imtructions yanghary |korsep PDCA dabm chat
membuat permbalanan
work intructiors.
Penerzpen SOP |Memmsikan SOP dikukan| Az proses perskzan [Meblukan keghtan Diares |Bagen Quolay |Serap bon selma
orams dengatak berjabndenminbak.  |penstwasin SOPsecama [kema | Process dan  [proses perakaan
pemgrwzsen ntn Ergizecring  [dBakuan
Process
Cabn memgabr |Memasthen maten) Azt materal (cabin)  |Memnt kepadabagan [Diama [Bagen Semp ada
kermakan saat  |(czbin ) ymmg dzerrm yang derrm hyak pemedn muternl (cabin)  [kerp Document dan [kerakan maeral
rengrTan seswi spesfRasi =tk proses perakzan. [agar mehkukan Ergmeerng  [(csbin)
Maeral  [(pesyok). peryimpama materal Process
(cabin ) scaman mngkin
agar tdak mermbma
keroakan st m\mn
Kemmedezn  |Meastkoan hetrmsedman  |Agar proses penkan [Mehkukan pengeeckan - |Dvarea |Bagma (ualiy Semap han,
wok lerembat  [rools tkak menzzhm berpabindencan bk [fools sebekum proses kera Process dan [sehelm proses
Mese (Teols) Lendah st proces dan tepat wakny penlzan drmubi Ergmecrme  [renltan
perahan Frcess KEANTS

(Sumber: Hasil Analisis Data)
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5.3

Analisis Usulan untuk Perbaikan (Plan)

Dari hasil identifikasi dan analisis kendala proses vang telah diperoleh

pada sebelumnya, didapat usulan rencana perbaikan yang dapat dilakukan untuk

memperbuiki masalah “jumlaly cupur adak mencapar target” pada stasiun herja

sub assembly aluminium roof dan sunroof.

Usulan tersebut adalah dengan mengurangi waktu siklus per unit yang ada

melalui perubahan work infructions yang scbelumnya dilakukan secara continons

process

menjadi  paralel  process

dan memindahkan beberapa kegiatan

preparation ke stasiun kerja sebelumnya yaitu stasiun kerja frang on part. Adapun

perubahan work intructions yang diusulkan adalah sebagai berikut:

Tabel 5.3 Usulan Perubahan Work Intructions Kegiatan Preparation Assembly

Aluminium Roof dan Sunroof di Stasiun Hang On Part

Cycle time
Number Detail Process Operator 1 Operator 2
Start | Finish | Result | Start | Finish | Result
(H:M:5) | (H:M:S) | (H:M:S) | (H:M:S) | (H:M:S) | (H:M.S)
0 Cleaning Cabin & Damage | 4,00.00 | 0:04:00 | 0:04:00
Check
1 Pemasangan Protection Foils 0:00:00 | 0:04:00 | 0:04:00
2 Pelepasan Roof
3 Memposisikan Sunroof 0:04:00 | 0:07:00 | 0:03:00 | 0:04:00 | 0:07:00 | 0:03:00
4 Check Klip
Cleaning Before Primering | 4,700 | 0:10:00 | 0:03:00
5 Roof
6 Aplikasi Primer Roof 0:10:00 | 0:13:00 | 0:03:00
7 Pengeringan 0:13:00 | 0:23:00 | 0:10:00
Cleaning Before Primering 0:07:00 | 0:11:00 | 0:04:00
8 Sunroof
9 Aplikasi Primer Sunroof 0:11:00 | 0:15:00 | 0:04:00
10 Pengeringan 0:15:00 | 0:25:00 | 0:10:00
Total Waktu S e 10:23:000 [ty COERG00 L
Waktu Siklus 1 unit mobil 0:25:00

Keterangan: H=Hours (Jam), M=Minute (Menit), S=Second (Detik)
(Sumber: Hasil Analisis Data)

Sebanyak 10 proses preparation untuk stasiun kerja sub assembly

aluminium roof dan sunroof yang dikerjakan secara paralel memiliki total waktu

pengerjaan sebesar 25 menit dan dipindahkan ke stasiun kerja sebelumnya yaitu
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hang on part. Schingea dapat semakin menimasi wakiu pengerjaan vang ada di

sub assembly alumum roof dan sunroof.

Dan perubahan work miructions di stasiun Kerja sub assembly aluminim

/urg/ Jdan vliniroof »\,‘l).l_l:'.l berikul

Aluminium Roof dan Sunroof

Tabel 5.4 Usulan Perubahan Work Intructions di Stasiun Kerja Sub Assembly

Cycle time
Number Detall Process Operator 1 Operator 2
Start Finish | Result Start Finish | Result
(H:M:S) | (H:M:S) | (H:M:S) | (H:M:S) | (H:M:S) | (H:M:S)
| Ambil Cabin 0:00:00 | 0:01:00 | 0:01:00 | 0:00:00 | 0:01:00 | 0:01:00
2 Pemasangan F-bond 0:01:00 | 0:04:00 | 0:03:00
3 Clamping 0:01:00 | 0:02:00 | 0:01:00
4 Pengeleman 0:02:00 | 0:11:00 | 0:09:00
S Memutar Posisi Sunroof 0:11:00 | 0:12:00 | 0;:01:00 | 0:11:00 | 0:12:00 | 0:01:00
Melokasikan Handling dengan
;’ pcmnsiz’é;:ogunmo/ 0:12:00 | 0:16:00 | 0:04:00 | 0:12:00 | 0:16:00 | 0:04:00
8 Mengembalikan /andling
9 Pelepasan Jig 0:16:00 | 0:17:00 | 0:01:00
10 Check Gap 0:16:00 | 0:22:00 | 0:06:00 | 0:17:00 | 0:22:00 | 0:05:00
11 Tightening 0:22:00 | 0:25:00 | 0:03:00
Check Tinggl Gap + Lepas 99 AL haL
12 Protectiongff‘;oﬂs fCIem?ing 0:22:00 | 0:26:00 | 0:04:00
13 Final Check 0:25:00 | 0:26:00 | 0:01:00
0:19:00- 0:26:00
Waktu siklus 1 unit 0:26:00

Keterangan: H=Hours (Jam), M=Mmute (Menit), S=Second (Detik)

(Sumber: Hasil Analisis Data)
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Dari usulan perubahan work intructions, waktu siklus di stasiun kerja sub
assembly aluminium roof dan sunroof untuk 1 unit mobil menjadi sebesar 26
menit.

Analisis Pelaksanaan Usulan Perbaikan (Do)

Pelaksanaan usulan perbaikan dilakukan selama 20 hari dan tanggal 13

Februari 2015 sampai 11 Maret 2015. Adapun rekapitulasi data cwpur setelah

dilakukan usulan perbaikan yang diusulkan sebagai berikut:
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Tabel 5.5 Rekapitulasi Data Jumlah Outpur di Stasiun Kerja Sub Assembly

Aluminium Roof dan Sunroof Line | Scielah Perbatkan

@ Tanggal Output per Hari Target Quiput per Hari
| | 3-Feb-15 > a2
2 14-Feb-15 8 12

™3 | 16-Feb-15 8 12

3 | 17-Feb-15 9 12

s | 18-Feb-15 9 12

6 | 20-Feb-15 9 12
7 23-Feb-15 9 12
8 25-Feb-15 10 12

K) 26-Feb-15 9 12
10 27-Feb-15 10 12

11 | 28-Feb-15 10 12
12 02-Mar-15 10 12
13 03-Mar-15 11 12
14 04-Mar-15 11 12
15 05-Mar-15 11 12
16 06-Mar-15 11 12
17 09-Mar-15 12 12
18 10-Mar-15 12 12
19 11-Mar-15 12 12
20 13-Mar-15 12 12

(Sumber: Hasil Analisis Data)

5.5  Evaluasi Kerja (Check)
5.5.1 Produktivitas Proses di Stasiun Kerja Sub Assembly Aluminium Roof
dan Sunroof Sctelah Perbaikan
Produktivitas di stasiun kerja sub assembly aluminium roof dan sunroof
line 1 dapat dilihat pada Tabel 5.6 dan Grafik 5.1 berikut:
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Tabel 5.6 Produktivitas di Stasiun Kerja Sub Assembly Aluminiun Roof dan

Sunrvof Line | Selelah Perbaikan

No. | Tanegal | Quiput per Hari | Taract Ourput per Hari Produktivitas
I 13-Feb-15 8 12 67% :
2 14-Feb-15 3 12 67%
3 16-Feb-15 S 12 67%
4 17-Feb-15 9 12 75%
5 18-Feb-15 9 12 75%
6 | 20-Feb-15 9 12 75%
7 | 23-Feb-15 9 12 75%
8 | 25-Feb-15 10 12 83%
9 | 26-Feb-15 9 12 75%
10 | 27-Feb-15 10 12 83%
11 | 28-Feb-15 10 12 83%
12 | 02-Mar-15 10 12 83%
13 | 03-Mar-15 11 12 92%
14 | 04-Mar-15 11 12 92%
15 | 05-Mar-15 11 12 92%
16 | 06-Mar-15 [ 12 92%
17 | 09-Mar-15 12 12 100%
18 | 10-Mar-15 12 12 100%
19 | 11-Mar-15 12 12 100%
20 | 13-Mar-15 12 12 100%

Rata-Rata Produktivitas 84 %

(Sumber: Hasil Analisis Data)

Berikut adalah grafik dari hasil perhitungan produktivitas proses pada di

stasiun kerja sub assembly aluminium roof dan sunroof line 1:
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Produktivitas di Stasiun Kerja Sub Assembly Aluminium Roof dan Sunroof

Line 1 Setelah Perbaikan
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Grafik 5.1 Produktivitas di Stasiun Kerja Sub Assembly Aluminium Roof dan
Sunroof Line | Setelah Perbaikan
(Sumber: Analisis Data)

5.6  Analisis Standarisasi Metode Usulan (Action)

Setelah dilakukan perbaikan, waktu kerja menjadi lebih baik. Qutput
perusahaan selama 20 hari makin meningkat sebesar 36 % dimana pada stasiun
kena ini, ourput per hari bisa mencapai target produksi yang diinginkan scbesar
12 unit mobil per han, dengan dilakukannya usulan yaitu perubahan work
intructions pada stasiun kerja hang on part dan sub assembly alumnium roof dan
sunroof.

Work Intructions yang diusulkan dapat menimasi waktu pengerjaan pada
stasiun kerja sub assembly aluminium roof dan sunroof dengan cara memindahkan
kegiatan preparation ke stasiun kerja hang on part sehingga pekerjaan yang
dilakukan oleh dua orang operator tersebut bisa dilakukan sccara paralel, lebih

efektif dan mengurangi pemborosan wakitu.

5.7  Analisis Verifikasi Peningkatan Produktivitas
Untuk menunjukkan adanya peningkatan produktivitas produksi pada
stasiun kerja sub assembly alununium roof dan sunroof e 1, dilakukan verifikasi

dengan menggunakan data evaluasi produktivitas produksi sclama 30 hari, dari
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LAY LN
WENTMPULAN DAN SARAN

ey \ o DO BEa 8. @ - Sefe

Iaesimpaian Sl]?}j%’\ﬁ.@i@..’\.}:}iﬁ‘ﬂi }
Prendasarhan data-data vang telah dikumpulkan, diolah, dan dianalisis pada
ey sebelimnya, maka dapat ditank Kesimpulan sebagan benkue;
booNendala proses vane paling mempengarubi jumlah owgpae pada stasiun
Nena xud asveshly aluminium roof dan sunroof adalah - waktu kerja tidak
padukuts Waktu Kega yang tidak produktit disebabkan oleh  work
peoseciiony vang belum diperbaharui,
Penmpkatkan produktivitas jumlah outpur pada stasiun kerja sub assembly
aleminin roof dan sunroof dapat dilakukan dengan melakukan upaya
pengumngan pemborosan waktu,
A Nilat produktivitas sebelum perbaikan pada stasiun kerja sub assembly
aliminim roof dan sunroof hanya sebesar 48% dengan rata-rata ourput

per han sebesar 6 unit dan setelah perbaikan meningkat menjadi 84%

Jengan mta-rata outpur per han bisa mencapai sebesar 12 unit.

w2 Saran
Bendasarkan hasil analisis data dan kesimpulan penelitian, maka benkut
likemukakan beberapa saran  yang dapat  bermanfaat bagi peningkatan
sreduktivitas produksi pada stasiun kerja sub assembly aluminium roof dan
:unroof line 1 di PT Mercedes-Benz Indonesia, antara lain:
1. Pihak engincering perusahaan harus melakukan pembaharumi tentang
work intructions pada stasiun kerja sub assembly aluminium roof dan

sunroof line 1 untuk meningkatkan produktivitas produksi perusahaan.

rJ

Perusahaan sebaiknya menggunakan pencrapan Kaizen dengan konsep
siklus PDCA dan 5W+IH im lebih intens lagi sebagai metode untuk
perbaikan kontinu peningkatan produktivitas.

3. Perusahaan sebaiknya lebih terus melakukan perbandingan peningkatan
produktivitas secara berkala agar kegiatan continous improvement tctap

berjalan dengan baik.
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