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ABSTRAK

PT Krama Yudha Ratu Motor adalah perusahaan manufaktur yang bergerak di bidang
industri otomotif dalam proses perakitan bermacam-macam kendaraan niaga dan
komponen. Produk yang dirakit salah satunya ialah front axle pada mobil truk tipe TD.
PT Krama Yudha Ratu Motor mengalami banyak kendala akibat proses produksi yang
tidak berlangsung lancar, salah satunya pada proses produksi Sub Assy Front Axle.
Terjadi pemborosan transportation, overproduction, inventory, defect, waiting, motion
dan overprocess masing-masing sebesar 25,47%, 21,03%, 20,72%, 16,14%, 9,05%,
5,65%, dan 1,94%. pada proses produksi Sub Assy Front Axle. Hal tersebut menyebabkan
perpindahan part antar proses terhambat sehingga memperpanjang lead time produksi.
Metode yang digunakan untuk mengatasi masalah yang terjadi adalah Value Stream
Mapping (VSM). Metode ini dilengkapi tool Waste Assessment Model (WAM) untuk
identifikasi pemborosan dan Value Stream Analysis Tools (VALSAT) sebagai mapping
tool dalam menganalisis pemborosan. Berdasarkan hasil analisis, diperoleh rencana
perbaikan guna mengurangi pemborosan, yaitu mengurangi waktu proses elemen kerja
yang tidak memberi nilai tambah namun diperlukan dengan cara mengubah penggunaan
dolly menjadi trolley. Hal ini bertujuan agar lebih efisien dalam waktu proses lebih cepat,
gerakan pengambilan, penempatan trolley lebih fleksibel dan Muatan trolley lebih banyak
dibandingkan dolly sehingga mengurangi waktu proses. Waktu yang dihasilkan pada
elemen kerja mengambil drum brake dari dolly mengalami penurunan dari sebelumnya
13,59 menjadi 11,76 detik/unit. Selain itu penggunaan conveyor bertujuan untuk
mempercepat pemindahan part dari proses Assy Front Hub menuju Assy Drum.
Penggunaan conveyor akan mengurangi waktu transportasi antara SK 4 dan SK 5
sehingga tidak terjadi stagnasi dan akan mempercepat Production Lead Time. Waktu
transportasi sebelum perbaikan sebesar 11,13 detik/unit sedangkan waktu transportasi
sesudah perbaikan sebesar 2,15 unit/detik. Selain itu dengan penggunaan conveyer,
pada SK 5 akan mengurangi waktu proses elemen kerja ke-1 dari sebelumnya 10,54
menjadi 6,98 detik/unit. Conveyor yang akan digunakan berukuran 2 m x 0,74 m
dipasang diantara SK 4 dan 5 sehingga proses berlangsung lancar. Perbaikan tersebut
menghasilkan peningkatan Process Cycle Efficiency sebesar 1,32% dan penurunan lead
time produksi sebesar 14,37 detik.

Kata kunci: Value Stream Mapping, Waste Assessment Model, Value Stream Analysis
Tools, Process Cycle Efficiency, Sub Assy front axle.
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang Masalah

PT Krama Yudha Ratu Motor adalah salah satu dari perusahaan yang
termasuk kedalam Krama Yudha Mitsubishi Group (KYMG). PT Krama Yudha
Ratu Motor merupakan salah satu perusahaan manufaktur yang bergerak dibidang
industri otomotif dalam proses perakitan bermacam-macam kendaraan niaga dan
komponen. Salah satunya ialah perakitan komponen Front Axle pada mobil truk
tipe TD (Colt Diesel). Aliran proses produksi sub assy front axle yang dianggap
masih belum optimal sehingga masih sering terjadi pemborosan. Pasar otomotif
terus mengalami perkembangan dari tahun ke tahun. Perkembangan pasar
otomotif tidaklah lepas dari adanya permintaan konsumen yang semakin
meningkat dengan variasi yang semakin beragam, khususnya untuk kendaraan
niaga. Tingkat permintaan mobil truk tipe TD (Colt Diesel) yang tinggi maka
secara tidak langsung kebutuhan akan komponen Front Axle akan tinggi. Dalam
memenuhi permintaan konsumen maka diperlukan waktu penyelesaian produksi
yang optimal. Untuk itu perusahaan dapat mengurangi berbagai pemborosan
(waste) yang terjadi pada proses perakitan komponen dengan cara memperbaiki
aliran proses produksi pada bagian sub assy front axle.

Pemborosan yang masih sering terjadi diantaranya waktu transportasi,
waktu tunggu antar proses yang cukup lama, dan aktivitas gerakan yang tidak
memiliki nilai tambah namun diperlukan pada proses perakitan. Pemborosan
waktu transportasi yang dimaksud adalah penggunaan alat angkut yang kurang
efisien dalam proses perpindahan material yaitu menggunakan dolly sehingga
menyebabkan waktu transportasi lama. Kemudian pemborosan lainnya adalah
waktu tunggu antar proses yang terjadi pada SK 4 dan SK 7 masing-masing yaitu
sebesar 6 unit dan 3 unit. Selain itu Pemborosan gerakan yang dimaksud adalah
pemborosan gerakan dalam mengambil part drum brake dari dolly yang kurang
efisien. Pemborosan tersebut menyebabkan lamanya lead time produksi.



Permasalahan-permasalahan tersebut membuat proses produksi menjadi
terganggu, sehingga membuat lead time proses produksi sub assy front axle yang
seharusnya 14 menit/unit tetapi pada kenyataannya menjadi sebesar 16 menit/unit.
Lead time yang lama berakibat pada target produksi yang dihasilkan. Untuk itu
perlu dilakukan perbaikan untuk mengurangi pemborosan-pemborosan yang
terjadi pada proses produksi sub assy front axle.

Perbaikan yang dilakukan dengan mengidentifikasikan penyebab
pemborosan yang terjadi pada proses produksi sub assy front axle. Upaya tersebut
dilakukan dengan menggunakan metode Value Stream Mapping (VSM) untuk
melihat permasalahan pada lini produksi secara keseluruhan. Selain itu, tools yang
digunakan untuk mencari pemborosan yang terjadi dengan menggunakan
indikator Waste Assesment Model (WAM), terdiri dari Waste Relationship Matrix
(WRM) dan Waste Assesment Questionnaire (WAQ) selanjutnya menentukan
Value Stream Analysis Tools (VALSAT) yang akan digunakan. Hal itu dilakukan
untuk mengidentifikasi pemborosan yang lebih valid/sesuai dengan kondisi
dilapangan. Selain itu efisiensi proses juga dapat ditentukan dengan menggunakan
penilaian Process Cycle Efficiency (PCE). Setelah itu diperoleh perbaikan dan
terlihat gambaran proses produksi yang lebih efisien, dengan menghasilkan lead

time yang lebih cepat pada produksi Sub Assy Front Axle.

1.2 Perumusan Masalah
Berdasarkan latar belakang masalah, maka terdapat perumusan masalah

yang akan dibahas dalam penelitian ini, yaitu:

1.  Pemborosan apa yang paling banyak terjadi pada proses produksi Sub Assy
Front Axle sebelum perbaikan?

2.  Berapa nilai Process Cycle Efficiency (PCE) dan Lead Time pada proses
produksi Sub Assy Front Axle sebelum perbaikan?

3. Bagaimana cara mengatasi terjadinya pemborosan pada proses produksi Sub
Assy Front Axle menggunakan Value Stream Analysis Tool (VALSAT)?

4.  Berapa peningkatan nilai Process Cycle Efficiency (PCE) dan penurunan

Lead Time sesudah perbaikan?



1.3

Tujuan Penelitian

Berdasarkan permasalahan yang dihadapi diatas, maka tujuan dari penelitian

ini adalah:

1.  Mengidentifikasi pemborosan yang paling banyak terjadi pada proses
produksi Sub Assy Front Axle.

2. Menentukan nilai Process Cycle Efficiency (PCE) dan Lead Time proses
produksi Sub Assy Front Axle sebelum perbaikan.

3. Menghasilkan rencana perbaikan untuk mengatasi pemborosan pada proses
produksi Sub Assy Front Axle menggunakan Values Stream Analysis Tool
(VALSAT).

4.  Menghasilkan peningkatan nilai Process Cycle Efficiency (PCE) dan
penurunan Lead Time pada proses produksi Sub Assy Front Axle sesudah
perbaikan.

1.4 Batasan Masalah

Pembatasan masalah digunakan agar penelitian dilakukan lebih terarah dan

tidak menyimpang dari tujuan penelitian. Beberapa hal yang menjadi batasan

dalam cakupan penelitian ini adalah:

1.

Penelitian dilakukan di PT Krama Yudha Ratu Motor yang berlokasi di
Jalan Raya Bekasi Km 21-22, Rawa Terate, Cakung.

Penelitian dilakukan pada bagian Sub Assy Front Axle.

Data pengamatan yang digunakan adalah data yang tercatat pada saat
penelitian yang dilakukan Mei sampai Juli 2019.

Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah Value Stream Mapping,
untuk mengetahui tingkat efisiensi produksi yang dapat dihasilkan
perusahaan dan jenis pemborosan yang ada di perusahaan.

Pengambilan data primer dilakukan dengan mengamati secara langsung
waktu siklus dari pengerjaan proses produksi Sub Assy Front Axle dan

melakukan wawancara dengan pihak terkait.



10.

1.5

Penentuan kelonggaran (Allowance) didasarkan pada pekerjaan yang
dilakukan dan kondisi lingkungan kerjanya serta hasil diskusi dengan pihak
terkait.

Penentuan faktor penyesuaian (Rating Factor) pada operator menggunakan
westing house system ranking dan didasarkan pada pengamatan di lapangan
serta hasil diskusi dengan pihak terkait.

Perbaikan difokuskan pada hasil identifikasi pemborosan produksi yang
paling dominan.

Pemborosan yang akan di ambil hanya pemborosan transportasi dan motion
sesuai dengan kebijakan perusahaan.

Penelitian tidak mencakup perhitungan ongkos dan biaya yang terkait

produksi maupun perbaikan.

Manfaat Penelitian

Manfaat yang dapat diambil berdasarkan penelitian yang telah dilakukan

adalah sebagai berikut:

1.

Bagi Perusahaan

Hasil penelitian ini dapat digunakan sebagai saran dalam pengambilan

kebijakan perusahaan, untuk mengurangi pemborosan yang terjadi di proses

produksi dalam upaya meningkatkan produktivitas proses sub assy front axle.

. Bagi Penulis

a. Penelitian ini dapat memberikan pengalaman dalam mengumpulkan dan
menganalisis data serta memberikan kesempatan untuk dapat
mengaplikasikan ilmu dan teori yang sudah didapat selama masa
perkuliahan di Politeknik STMI Jakarta ke dalam dunia industri.

b. Mendapatkan kesempatan untuk merasakan dunia kerja secara langsung
selama penelitian.

c. Dapat memiliki relasi yang luas terhadap karyawan dan operator di PT

Krama Yudha Ratu Motor.



3. Bagi Pihak Lain
Hasil penelitian ini diharapkan dapat menambah informasi, sebagai tambahan

ilmu, bahan pertimbangan serta perbandingan bagi penelitian selanjutnya

secara lebih mendalam.

1.6 Sistematika Penulisan

Sistematika penulisan tugas akhir ini terdiri dari 6 (enam) bab dengan

perincian sebagai berikut:

BAB |

BAB Il

BAB Il

BAB IV :

: PENDAHULUAN

Bab ini merupakan bagian pendahuluan yang membahas tentang latar
belakang masalah, perumusan masalah, tujuan penelitian untuk
memecahkan masalah, pembatasan masalah, manfaat penelitian serta

sistematika penulisan.

: LANDASAN TEORI

Bab ini berisi mengenai dasar-dasar teori yang menjadikan acuan dan
yang berhubungan dengan inti permasalahan dan tujuan penelitian,
seperti teori tentang definisi lean manufacturing, konsep value stream
mapping, waste, value stream analysis tools (VALSAT), lead time,
pengukuran waktu kerja yang menjadi acuan dalam pengambilan data
waktu dan cara perhitungan waktu standar.

: METODOLOGI PENELITIAN

Bab ini berisi langkah-langkah sistematis yang ditempuh untuk
memecahkan masalah mulai dari menemukan masalah, pengumpulan
data, pemetaan proses produksi dengan membuat current state map,
menghitung nilai Process Cycle Efficiency (PCE), menentukan
pemborosan dengan Waste Assesment Model (WAM), menyelesaikan
pemborosan dengan value stream analysis tools (VALSAT), dan
membuat future state map.

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Pada bab ini berisi data-data yang diperoleh dari wawancara dan
pengamatan langsung meliputi profil perusahaan, jenis produk, proses
produksi, pengukuran waktu siklus, dan jumlah produksi. Selanjutnya,



BAB V

BAB VI

dilakukan pengolahan data dengan melakukan perhitungan rata-rata
waktu siklus rata-rata, waktu standar, Process Cycle Efficiency (PCE),
pembuatan current state map, dan menentukan pemborosan dengan
metode Waste Assesment Model (WAM).

: ANALISIS DAN PEMBAHASAN

Bab ini berisi tentang analisis pemborosan yang terjadi menggunakan
value stream analysis tools (VALSAT), analisis hasil perhitungan
Process Cycle Efficiency (PCE) sebelum dan sesudah dilakukan
perbaikan, analisis hasil perhitungan Lead Time sebelum dan sesudah
perbaikan, serta usulan perbaikan dengan hasil pembuatan future state

map.

: PENUTUP

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

perusahaan dimasa yang akan datang.



BAB Il
LANDASAN TEORI

2.1. Lean Manufacturing

Menurut Liker (2004), Lean manufacturing adalah filosofi manajeman
proses yang berasal dari Toyota Production System (TPS), yang terkenal menitik
beratkan pada peniadaan seven waste dengan tujuan peningkatan kepuasan
konsumen secara keseluruhan. Karakteristik dari lean meliputi struktur lantai
produksi yang aktif melakukan pemecahan masalah dengan penerapan kaizen dan
continous improvement, serta pelaksanaan lean manufacturing melalui tingkat
persediaan yang rendah, manajemen kualitas yang mengutamakan tindakan
preventive (pencegahan) dibandingkan tindakan corrective (perbaikan),
penggunaan pekerja yang sedikit, ukuran lot yang kecil serta penerapan konsep
Just-In-Time (JIT), one piece flow, jidoka dan heijunka. Menurut Agung dan
Imdam (2014), Lean Manufacturing merupakan pendekatan sistematis untuk
mengidentifikasikan dan mengeliminasi pemborosan/waste melalui perbaikan
berkesinambungan dengan aliran produk berdasarkan kehendak konsumen (pull
system) dalam mengejar kesempurnaan.

2.1.1. Konsep Lean Manufacturing

Menurut Gaspersz (2007), lean adalah suatu upaya terus menerus untuk
menghilangkan pemborosan (waste) dan meningkatkan nilai tambah (value
added) produk (barang dan/atau jasa) agar memberikan nilai kepada pelanggan
(customer value). Menurut Agung dan Imdam (2014), Lean adalah suatu upaya
yang dilakukan secara terus-menerus untuk menghilangkan pemborosan (waste)
dan meningkatkan nilai tambah (value added) produk barang atau jasa agar
memberikan nilai tambah kepada pelanggan (customer value).

Jadi, lean dapat didefinisikan sebagai suatu pendekatan sistemik untuk
mengidentifikasi dan menghilangkan pemborosan (waste) atau aktivitas-aktivitas
yang tidak bernilai tambah (non value adding activities) melalui peningkatan
terus-menerus secara radikal (radical continuous improvement). Dengan cara

mengalirkan produk (material, work in process, output) dan informasi



menggunakan sistem tarik (pull system) dari pelanggan internal dan eksternal

untuk mengejar keunggulan dan kesempurnaan.

Tujuan lean adalah meningkatkan terus-menerus customer value melalui
peningkatan terus menerus rasio antara nilai tambah terhadap waste (the value to
waste ratio) (Gaspersz, 2007). Lean pada awalnya merupakan terminologi yang
digunakan untuk mendeskripsikan pendekatan yang dilakukan di industri otomotif
Jepang yaitu Toyota untuk membedakannya dengan pendekatan produksi massal
yang ada di Barat. Fokus utamanya adalah efisiensi tanpa mengurangi efektivitas
proses. Pendekatan lean yang diterapkan di pabrik Toyota kemudian disimpulkan
oleh Womack dan Jones dalam bukunya “Lean Thinking” menjadi lima prinsip
berikut (Pujawan, 2005):

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

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

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

4. Buatlah hanya yang diminta oleh pelanggan.

5. Berupaya untuk sempurna secara continue mengurangi pemborosan.

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

produksi dibagi menjadi tiga yaitu (Hines dan Taylor, 2000):

1. Value Added (VA) adalah aktivitas yang dalam menghasilkan produk atau
jasa yang memberikan nilai tambah dimata konsumen. Contohnya adalah
pemeriksaan bahan baku, merakit part untuk menjadi komponen gabungan.

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

sebagainya.



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

2.2.  Value Added Assesment (VAA)

Value Added Assesment (VAA) merupakan prinsip penting dalam sebuah
proses. Teknik yang digunakan pada VAA cukup sederhana dan sangat efektif.
VAA digunakan untuk menganalisis setiap aktivitas dalam suatu proses bisnis
untuk menentukan kontribusi aktivitas tersebut untuk menemukan ekspektasi
konsumen. Tujuan dari VAA adalah memastikan bahwa biaya nilai dari produk
akhir melebihi dari akumulasi biaya. Setiap langkah proses mengandung biaya
secara keseluruhan, contohnya adalah biaya pekerja, material, penyimpanan dan
transportasi. Setiap biaya proses yang keluar harus dibayar. Hal tersebut akan
tercatat sebagai nilai, terlepas dari nilai sesungguhnya (real value). Tetapi, target
organisasi seharusnya memastikan setiap aktivitas berkontribusi terhadap nilai
tambah sesungguhnya (real value added). Secara ideal, real value added harus
sama dengan atau lebih dari biaya aktual yang dikeluarkan (Harrington, 1991).

Aktivitas produksi yaitu mengubah bahan baku menjadi produk setengah
jadi atau produk jadi adalah kegiatan yang memberikan nilai tambah. Nilai
tambah tersebut harus dikaitkan dengan perspektif pelanggan. Perubahan bahan
baku menjadi produk jadi adalah sesuatu yang mempunyai nilai bagi pelanggan
karena produk tersebut mempunyai fungsi atau bisa dimanfaatkan oleh pelanggan.

Kegiatan memindahkan bahan tidak memberikan nilai tambah namun
sering kali tidak bisa dihilangkan kecuali dengan melakukan perombakan
dramatis pada tata letak fasilitas produksi. Kedua kegiatan ini tidak memberikan
nilai tambah namun sering kali dilakukan. Pada lingkungan manufaktur atau

logistik yang dominan adalah aktivitas fisik, sedangkan aktivitas non-value



added biasanya tidak dominan. rasio ketiga jenis aktivitas di atas adalah (Hines
dan Taylor, 2000):

1.
2.

5%  aktivitas yang memberikan nilai tambah.

60% aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah (dan mungkin
bisa dikurangi).

35% aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah.

Harrington (1991) menjelaskan bahwa terdapat tiga jenis aktivitas

Value Added, yaitu Real Value Added (RVA), Business Value Added (BVA), dan
Non Value Added (NVA).

1.

Aktivitas RVA merupakan aktivitas yang jika dilihat dari pandangan
konsumen, dibutuhkan untuk menyediakan output produk yang
diekspektasikan oleh konsumen.

Aktivitas BVA merupakan aktivitas yang dibutuhkan pada bisnis, tetapi tidak

menambah nilai dari sudut pandang konsumen.

Aktivitas NVA merupakan aktivitas yang tidak berkontribusi untuk

memenuhi kebutuhan konsumen dan harus dieliminasi tanpa mengurangi

fungsional produk ataupun pelayanan. Terdapat dua jenis aktivitas NVA
menurut Harrington (1991), yaitu:

a. Aktivitas yang ada karena proses didesain tidak memadai atau proses tidak
berfungsi sesuai dengan apa yang sudah didesain. Aktivitas ini adalah
berjalan, menunggu, menyiapkan sesuatu untuk melakukan aktivitas,
menyimpan, dan melakukan pekerjaan berlebihan. Aktivitas tersebut
mungkin tidak dibutuhkan untuk menghasilkan output produk tetapi terjadi
karena desain proses yang buruk. Kegiatan seperti itu sering disebut
sebagai bagian dari biaya kualitas yang buruk.

b. Aktivitas yang tidak dibutuhkan oleh konsumen atau proses dan aktivitas
yang harus dieliminasi tanpa mempengaruhi output ke konsumen.

Harrington (1991) menjelaskan bahwa untuk melakukan eliminasi

aktivitas perlu dilakukan VAA dengan cara mengategorikan menjadi tiga jenis
aktivitas. Contoh VAA dapat dilihat pada Gambar 2.1.
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Aktivitas

.

Ya Diperlukan untuk Tidak
menghasilkan
¢ output?
Berkontribusi Thdok
terhadap kebutuhan
b
peiaiEgin Ya Diperlukan untuk

menghasilkan
Ya output?

l Tudak

Non Value Added

Real Value added Bussiness Value

Added
Catatan Pesanan Catatan Tanggal Penenimaan Eeview dan Persetujuan
Jenis Kebyakan Formulir Pemesanan Pengulangan Pekerjaan (Rewark)
Data Penelitan Catatan Peningkatan Persoml Gerakan
Persiapan Laporan Kevangan Penyunpanan

Gambar 2.1 Value Added Assessment
(Sumber: Harrington, 1991)

2.3.  Pemborosan (Waste)

Menurut Agung dan Imdam (2014), “Pemborosan atau waste merupakan
segala aktivitas pemakaian sumber daya yang tidak memberikan nilai tambah
pada produk. Pada dasarnya semua waste yang terjadi berhubungan erat dengan
dimensi waktu”. Hines dan Taylor (2000) berpendapat bahwa waste berarti non-
value-adding activities dalam sudut pandang pelanggan.

Toyota telah mengidentifikasi tujuh jenis aktivitas utama yang tidak
memiliki nilai tambah dalam bisnis atau proses manufaktur. Seiring berjalannya
waktu, pemikiran mulai berkembang dan menghasilkan delapan pemborosan
(Liker, 2004), yaitu:

1. Produksi berlebih (overproduction).
Memproduksi  barang-barang yang belum dipesan, akan menimbulkan
pemborosan seperti kelebihan tenaga kerja dan kelebihan tempat
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o

6.

penyimpanan dan biaya transportasi yang meningkat karena adanya
persediaan berlebih.

Waktu Menunggu (Waiting)

Para pekerja hanya mengamati mesin otomatis yang sedang berjalan atau
berdiri menunggu tahap selanjutnya dari proses, menunggu alat, pasokan,
komponen, dan lain sebagainya, atau menganggur saja karena kehabisan
material, keterlambatan proses, kerusakan mesin, dan bottleneck (sumbatan)
kapasitas.

Transportasi atau pengangkutan yang tidak perlu.

Membawa barang dalam proses (WIP) dalam jarak yang jauh, menciptakan
angkutan yang tidak efisien, atau memindahkan material, komponen atau
barang jadi ke dalam atau ke luar gudang atau antar proses.

Memproses secara berlebih atau memproses secara keliru.

Melakukan langkah yang tidak perlu untuk memproses komponen.
Melaksanakan pemrosesan yang tidak efisien karena alat dan
rancangan produk yang buruk, menyebabkan gerakan yang tidak perlu
dan menghasilkan barang cacat. Pemborosan terjadi ketika ~membuat
produk yang memiliki kualitas lebih tinggi daripada yang diperlukan.
Persediaan berlebih.

Kelebihan material, barang dalam proses, atau barang jadi menyebabkan lead
time yang panjang, barang kadaluarsa, barang rusak, peningkatan biaya
pengangkutan dan penyimpanan, dan keterlambatan. Persediaan berlebih juga
menyembunyikan ~ masalah  seperti  ketidakseimbangan  produksi,
keterlambatan pengiriman dari pemasok, produk cacat, mesin rusak, dan
waktu set up yang panjang.

Gerakan yang tidak perlu.

Setiap gerakan yang dilakukan karyawan selama melakukan perkerjaan
mereka yang bukan gerakan yang memberi nilai tambah pada komponen,
seperti meraih, mencari, menumpuk komponen, alat, dan lain-lain. Selain itu,

berjalan juga merupakan pemborosan.
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7. Produk cacat.
Produksi komponen yang cacat atau yang memerlukan perbaikan. Perbaikan
atau pengerjaan ulang, barang rongsokan, memproduksi barang pengganti,
dan inspeksi penanganan, waktu dan upaya yang sia-sia.

8. Kreativitas karyawan yang tidak dimanfaatkan.
Hilangnya waktu, ide, keterampilan, peningkatan, dan kesempatan belajar
karena tidak melibatkan atau mendengarkan karyawan.

Taiichi Ohno menganggap pemborosan yang paling mendasar adalah
produksi berlebih karena hal tersebut menyebabkan pemborosan yang lain.
Memproduksi lebih awal atau lebih banyak daripada yang diinginkan pelanggan
dalam operasi manapun pada proses manufaktur akhirnya akan menyebabkan
bertumpuknya persediaan di salah satu proses hilir. Material hanya diam
menunggu untuk diproses oleh operasi selanjutnya. Menurut Ohno, alasan utama
mengapa tujuh pemborosan pertama sangat penting adalah karena dampaknya
terhadap pemborosan kedelapan. Produksi, persediaan, dan hal lain yang berlebih
menyembunyikan masalah dan para karyawan tidak dipaksa untuk berpikir.

Mengurangi pemborosan akan mengungkapkan masalah dan memaksa
para karyawan untuk menggunakan Kkreativitas mereka untuk memecahkan
masalah. Hal tersebut seharusnya menjadi bagian dari strategi jangka panjang
untuk mengembangkan value stream yang lean. Salah satu alat yang berguna
untuk memandu perbaikan yang didasarkan pada rencana yang telah dipikirkan
matang- matang adalah pemetaan value stream atau Value Stream Mapping
(VSM) dan apa yang disebut Toyota sebagai diagram aliran material dan

informasi atau Material and Information Flow Diagram (MIFD).

2.4.  Value Stream Mapping (VSM)

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

mengidentifikasi kegiatan yang termasuk value addead dan non value added.
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Value Stream Mapping merupakan alat yang diadopsi dari proses produksi

Toyota, yang mampu mereduksi pemborosan (waste) yang terjadi dalam

perusahaan, sehingga akan diperoleh proses yang lebih efisien. Dengan proses

yang efisien tersebut (lean process) maka diperoleh lead time yang lebih pendek.

Waste itu sendiri adalah suatu aktivitas yang menambah biaya akan tetapi tidak

menambah nilai sebagaimana yang dirasakan oleh konsumen atau pelanggan akhir

(Hines dan Rich, 1997)

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

2.4.1. Keuntungan Value Stream Mapping

Rother dan Shook (2003), menyimpulkan keuntungan yang diperoleh
dengan penerapan konsep VSM yaitu:

1. Untuk membantu perusahaan memvisualisasikan lebih dari sekedar proses
tunggal, misalnya proses perakitan dan juga pengelasan dalam produksi.
Dengan demikian, akan terlihat jelas seluruh aliran.

2. Pemetaan membantu perusahaan tidak hanya melihat pemborosan yang ada
tetapi juga sumber penyebab pemborosan yang terdapat dalam value stream.

3. Value stream menggabungkan antara konsep lean dan teknik yang dapat
membantu perusahaan untuk menghindari pemilihan teknik dan konsep yang
salah.

4. Sebagai rencana dari implementasi. Dengan membantu perusahaan
merancang bagaimana keseluruhan aliran yang door to door, diharapkan
konsep lean ini dapat mengoperasikan bagian yang hilang dalam upaya
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merampingkan

suatu value

stream map menjadi blueprint dalam

mengimplementasikan proses yang lean.

2.4.2. Simbol Value Stream Mapping

Pembuatan VSM suatu proses produksi menggunakan simbol-simbol yang

mewakili kondisi lantai produksi. Simbol-simbol yang digunakan saat melakukan

mapping dapat dilihat pada Tabel 2.1.

Tabel 2.1 Simbol-simbol Value Stream Mapping

No. Nama

Simbol

Keteranga

Customer
/Supplier

ddd

Customer/Supplier

Merepresentasikan supplier bila diletakkan di
Kiri atas, yakni sebagai titik awal yang umum
digunakan dalam penggambaran aliran
material. Sementara gambar akan
merepresentasikan customer bila
ditempatkan di kanan atas, biasanya sebagai
titik akhir aliran material.

Dedicated
Process

Process

Dedicated Process

Menyatakan proses, operasi, mesin atau
departemen yang melalui aliran material.
Secara khusus, untuk menghindari pemetaan
setiap langkah proses yang tidak diinginkan,
maka simbol ini biasanya merepresentasikan
satu departemen dengan aliran internal yang
kontinyu.

3 | Data Box

artch =
LAvas iz

Data Box

Simbol ini memiliki lambang-lambang di
dalamnya yang menyatakan informasi/data
yang dibutuhkan untuk menganalisis dan
mengamati sistem.

Shared

Process

Process

T

Menyatakan proses operasi, departemen atau
stasiun kerja dengan famili-famili yang
saling berbagi dalam value stream. Perkiraan
jumlah operator yang dibutuhkan dalam
value stream dipetakan, bukan sejumlah
operator yang dibutuhkan untuk
memproduksi seluruh produk.

Lanjut...
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Tabel 2.1 Simbol-Simbol Value Stream Mapping (Lanjutan)

No.

Nama

Simbol

Keterangan

Work Cell

il

Mengindikasi banyak  proses  yang
terintegrasi dalam sel-sel kerja manufaktur,
seperti sel-sel yang biasa memproses famili
terbatas dari produk yang sama atau
produk tunggal. Produk berpindah dari satu
langkah proses ke langkah proses lain dalam
berbagai batch yang kecil atau bagian-baian
tunggal.

Inventory

1)/

Customer/Supplier

Menunjukkan keberadaan suatu inventory
diantara dua proses Kketika memetakan
current state, jumlah inventory. Simbol ini
juga dapat digunakan untuk
merepresentasikan penyim- panan bagi raw
material dan finished goods.

7

Operator

(@)

Operator

Simbol ini  merepresentasikan  operator.
Simbol ini menunjukkan jumlah
operator yang dibutuhkan untuk
melakukan suatu proses.

(Sumber: Rother dan Shook, 2003)

Value stream map mencakup aliran material dan aliran informasi yang

ditunjukkan dengan lambang push arrow. Lambang tersebut digunakan dalam

penggambaran shipments dan lead time bar dari bahan mentah hingga produk jadi

(finished good) yang berada di shipping-end untuk dikirim ke konsumen (Rother

dan Shook, 2003). Selain itu, penggambaran VSM dilengkapi dengan lambang-

lambang yang dapat dilihat pada Tabel 2.2.

Tabel 2.2 Lambang-Lambang Pelengkap Value Stream Mapping

Shipments

No Nama Lambang Keteranga
Merepresentasikan  pergerakan  raw
material dari supplier hingga menuju
gudang penyimpanan akhir di pabrik

1 Shipments x /‘ atau pergerakan dari produk akhir di

gudang penyimpanan pabrik hingga
sampai ke konsumen.

Lanjut...
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Tabel 2.2 Lambang-Lambang Pelengkap Value Stream Mapping (Lanjutan)

No

Nama

Lambang

Keterangan

Push Arrow

oy

Push Arrow

Merepresentasikan pergerakan material
dari suatu proses menuju proses
berikutnya. Mendorong (push) memiliki
arti bahwa proses dapat memproduksi
sesuatu tanpa memandang kebutuhan
cepat dari proses yang bersifat
downstream.

External
Shipments

Production
Control

.

Lambang ini berarti pengiriman yang
dilakukan  dari supplier ke konsumen
dengan menggunakan pengangkutan
eksternal (di luar pabrik).

[Praduction)
Contraf

Production Control

Merepresentasikan penjadwalan
produksi utama atau departemen
pengontrolan, orang atau operasi.

Manual
Information

%

Manual Information

Gambar anak panah yang lurus dan tipis
menunjukkan aliran informasi
umum Yyang bisa diperoleh melalui
catatan, laporan ataupun percakapan.
Jumlah dan jenis catatan lain bisa jadi
relevan.

Electronic
Information

W

Electronic Info

Merepresentasikan aliran elektronik,
seperti  melalui  Electronic  Data
Interchange (EDI), internet, LAN
(Local Area Network), WAN (Wide
Area Network). Melalui anak panah ini,
maka dapat  diindikasikan  jumlah
informasi  atau data yang
dipertukarkan, jenis media yang
digunakan seperti fax atau telepon dan
juga jenis data yang dipertukarkan itu
sendiri.

Other Stuff

Other
T formmation

Menyatakan informasi atau hal lain
yang penting.

Timeline

[Vl %]

M1A VA VA
Timeline

Menunjukkan waktu yang
memberikan nilai tambah (cycle time)
dan waktu yang tidak memberikan nilai
tambah (waktu menunggu). Lambang
ini  digunakan untuk menghitung lead
time dan total cycle time.

(Sumber: Roother and Shook 2003)
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Dalam VSM diperlukan indeks pengukuran yang bertujuan untuk

mengetahui besarnya performansi dari proses produksi yang diamati. Indeks

pengukuran atau indikator performansi dari VSM vyaitu (Gaspersz, 2007):

1.

2.

Process Cycle Efficiency (PCE)
Process Cycle Efficiency merupakan tingkat keefisienan dari seluruh
proses produksi. PCE menggunakan rumus:

Value Added Time

Process Cycle Ef ficiency = X 100%....ccccomiviiinnnns (2.1)

Total Lead Time

Keterangan:

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

b. Total lead time adalah waktu yang diperlukan untuk menyelesaikan
keseluruhan proses dari awal sampai akhir.

Value Rate (Ratio)

Value Rate merupakan presentase dari keseluruhan kegiatan yang value

added.

Pembuatan VSM dilakukan dengan melakukan dua langkah utama, yaitu

(Gaspersz, 2007):

a. Current State Mapping
Pembuatan current state map bertujuan untuk memetakan kondisi di lantai
pabrik saat ini sehingga dapat mengidentifikasi pemborosan yang terjadi.

b. Future State Mapping
Pembuatan future state map bertujuan untuk memberikan usulan

rancangan perbaikan dari current state mapping.

2.4.3. Current State Map

Tahapan pembuatan current state map adalah sebagai berikut (Rother dan

Shook, 2003):

1.

Penentuan Family Product Yang Akan Dijadikan Sebagai Model Line
Tahap ini merupakan tahap awal dalam menggambar current state map.
Setelah mengetahui konsep yang benar tentang lean, maka pada tahap ini

perlu ditentukan produk yang akan dijadikan model line sebagai target
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perbaikannya. Tujuan pemilihan model line adalah agar penggambaran sistem
fokus pada satu produk saja yang bisa dianggap sebagai acuan dan
representasi dari sistem produksi yang ada. Mengidentifikasi suatu family
product dapat dilakukan baik menggunakan produk dan matriks proses untuk
mengklarifikasikan langkah proses yang sama untuk produk yang berbeda.
Untuk menentukan family product mana yang akan dipetakan, tergantung
keputusan perusahaan yang dapat ditentukan dari pandangan bisnis seperti
tingkat penjualan atau menurut fokus perusahaan.

Identifikasi famili produk

Identifikasi famili produk merupakan kumpulan produk yang memiliki proses
yang sama pada setiap langkah produksinya. Produk yang dalam proses
pembuatannya memiliki banyak persamaan dalam jumlah mesin, jumlah
operator, kesamaan aliran proses, waktu proses, dan rata-rata permintaan
konsumen, disebut satu famili produk. Tujuan dari pemilihan famili produk
adalah agar penggambaran sistem dapat terfokus pada satu produk atau famili
produk. Proses identifikasi famili produk dapat dilakukan dengan membuat
matriks produk dan proses-proses yang dilewatinya. Hal ini akan
memudahkan proses identifikasi dengan memvisualisasikannya.

Penentuan Value Stream Manager

Dalam memetakan value stream agar nantinya dapat dibuat suatu usulan
perancangan, diperlukan seorang value stream manager. Value stream
manager yaitu orang yang paham mengenai proses keseluruhan dalam value
stream suatu produk sehingga dapat membantu dalam memberikan saran bagi
perbaikan value stream produk tersebut. Sehingga biasanya orang hanya
bertanggungjawab pada apa yang menjadi bagiannya (pada areanya saja)
tanpa perlu mengetahui proses secara keseluruhan menurut sudut pandang
value stream.

Pembuatan Peta Untuk Setiap Kategori Proses (Door-To-Door Flow) di
Sepanjang Value Stream Keadaan sebenarnya di lapangan diperoleh saat
penggambar berjalan di sepanjang value stream dari proses produksi yang

actual dan melakukan pengamatan mendetail untuk setiap kategori proses.
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Untuk setiap proses, maka seluruh informasi kritis termasuk lead time, cycle

time, changeover time, uptime, Every Part Every (EPE) atau ukuran batch

produksi, jumlah operator dan waktu kerja (sudah dikurangi dengan waktu

istirahat), level inventory, dan lain-lain perlu  didokumentasikan.

Informasi  tersebut selanjutnya akan dimasukkan ke dalam data box. Untuk

setiap pembuatan data box, maka ukuran-ukuran yang diperlukan adalah

(Rother dan Shook, 2003):

a. Cycle Time (C/T)
Cycle Time (C/T) merupakan salah satu ukuran penting yang dibutuhkan
dalam kegiatan lean selain Value Added Time (VA) dan lead time (L/T).
Cycle time menyatakan waktu yang dibutuhkan oleh satu operator untuk
menyelesaikan seluruh elemen atau kegiatan kerja dalam membuat satu
part sebelum mengulangi kegiatan untuk membuat part berikutnya. VA
menyatakan ~ waktu  keseluruhan  elemen kerja yang biasa
mentransformasikan suatu produk dalam cara yang rela dibayar oleh
konsumen. Lead Time (L/T) menyatakan waktu yang dibutuhkan untuk
seluruh proses atau dalam satu value stream, mulai dari awal hingga akhir
proses. Umumnya dinyatakan sebagai berikut: VA < C/T < L/T.

b. Changeover Timer (C/O)
Changeover Timer merupakan waktu yang dibutuhkan untuk merubah
posisi (switch) dari memproduksi satu jenis produk menjadi produk yang
lainnya. C/O menyatakan waktu untuk memindahkan dari posisi Kiri
menjadi posisi kanan dalam pembuatan satu produk simetris.

c. Uptime
Uptime merupakan kapasitas mesin yang digunakan dalam mengerjakan
satu proses. Kapasitas mesin bersifat on demand machine uptime,

artinya informasi mesin ini tetap. Rumus untuk uptime adalah:

Availability—Changeover

% up time = X 100%...cciiiiiieiieeieeee (2.2)

Availability
d. Jumlah Operator
Jumlah Operator adalah jumlah orang yang dibutuhkan untuk satu proses.
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e. Waktu Kerja Tersedia (Availability)
Waktu kerja tersedia adalah waktu yang dibutuhkan untuk tiap shift pada
suatu proses sesudah dikurangi dengan waktu istirahat (break), waktu rapat
(meeting), waktu membersihkan area kerja (clean up times), dan informasi
uptime mesin.

g. Work In Process (WIP)
WIP merupakan barang setengah jadi yang masih memerlukan proses
selanjutnya.
Days of WIP = Total WIP Antar Proses X 100%......cccovennne. (2.3)

Total Produk Yang Dikirim Perhari

4. Membuat Peta Aliran Keseluruhan Produksi Meliputi Aliran Material dan
Informasi, Contoh hasil VSM produksi dapat dilihat pada Gambar 2.2
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Gambar 2.2 Contoh Value Stream Map
(Sumber: Gaspersz, 2007)
2.4.4. Future State Map

Setelah membuat Current State Map, maka langkah terakhir dalam value
stream mapping adalah membuat suatu future state map. Future state map

tidaklah lebih dari sekedar pengimplementasian rencana yang menjelaskan jenis
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tool yang dibutuhkan dalam proses lean untuk mengeliminasi pemborosan dan

pada proses tool tersebut diperlukan dalam value stream suatu produk. Pembuatan

suatu future state map diawali dengan menjawab serangkaian pertanyaan terkait

masalah yang menyebabkan perlu dibangunnya suatu future state map, dan juga

implementasi teknis terkait penggunaan tools dalam proses lean. Future State

Map ini diperoleh berdasarkan analisis dari Current State Map yang telah dibuat

sebelumnya dan dengan menerapkan tool yang sesuai untuk digunakan. Petunjuk

untuk pembuatan Future State Map adalah:

1.

Mengembangkan Aliran yang Kontinyu (Continuous Flow)

Continuous flow menunjukkan proses untuk memproduksi suatu produk
dalam satu waktu, dimana setiap item dengan segera melewati satu proses ke
proses berikutnya tanpa adanya stagnansi (juga tidak terdapat berbagai
pemborosan) diantara proses tersebut. Dalam menggambarkan future state,
setiap process box sebaiknya mendeskripsikan suatu area aliran. Jadi jika
dalam suatu future state terdapat lebih banyak continuous flow, maka dua
atau lebih process box yang terdapat dalam current state akan
dikombinasikan menjadi satu box dalam future state map. Contoh stasiun
kerja sebelum dan sesudah menerapkan continuous flow dapat dilihat pada
Gambar 2.3.

fﬁ%r
_ & |
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o
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Gambar 2.3 Proses Sebelum dan Sesudah Penerapan Continuous Flow
(Sumber: Rother dan Shook, 1998)

Menggunakan Supermarket untuk Mengontrol Produksi Saat Aliran Kontinyu

(Continuous Flow) Tidak Sampai Tahap Upstream.
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Beberapa area dalam value stream dimana continuous flow tidak mungkin
diimplementasikan sementara pengelompokkan diperlukan. Beberapa alasan
yang bisa menyebabkan hal ini menurut Rother dan Shook (2003), yaitu:

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

b. Beberapa proses, seperti proses yang terdapat pada supplier memiliki letak
yang jauh sehingga pengiriman satu produk dalam satu waktu menjadi
tidak realistis.

c. Beberapa proses memiliki terlalu banyak lead time atau sangat tidak
masuk akal untuk menggabungkan secara langsung antara proses yang satu
dengan yang lain dalam satu continuous flow.

Pengendalian produksi sering melalui supermarket berbasiskan pull
system. Pull system biasanya perlu diletakkan di area dengan continuous flow
yang terganggu serta proses yang sifatnya upstream masih harus diterapkan dalam
satu ukuran batch. Tujuan meletakkan pull system diantara dua proses adalah
sebagai sarana untuk memberikan instruksi produksi yang akurat terhadap proses
yang sifatnya upstream, tanpa perlu mencoba memprediksi permintaan
downstream dan menjadwalkan proses yang upstream. Pull merupakan
metode pengendalian produksi antar aliran. Icon supermarket terbuka di sisi Kiri,
menghadap proses pengiriman yang dilakukan supplier. Ini dikarenakan
supermarket merupakan bagian dari proses supply dan digunakan dalam
proses penjadwalan (Rother dan Shook, 2003).

2.4.5. Value Stream Analysis Tools (VALSAT)

Value stream analysis tools (VALSAT) digunakan sebagai alat bantu
untuk memetakan secara detail aliran nilai (value stream) yang berfokus pada
value adding process. Detail mapping ini kemudian dapat digunakan untuk
menemukan penyebab waste yang terjadi. Terdapat tujuh macam detail mapping

tools yang paling umum digunakan, yaitu (Hines dan Rich, 1997):
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1.

Process Activity Mapping (PAM)

PAM adalah peta yang menggambarkan proses dimana masing-masing

aktivitas diklasifikasikan menjadi lima jenis, yaitu operasi (O), transportasi

(T), inspeksi (1), penyimpanan (S), dan menunggu (D). Beberapa atribut lain

seperti waktu, jarak, dan jumlah orang yang terlibat di setiap aktivitas bisa

ditambahkan dalam suatu PAM. Dengan mengetahui sumber daya dan waktu

yang diperlukan di setiap aktivitas, dapat diidentifikasi dimana terjadinya

pemborosan, bottleneck, dan sebagainya.

PAM akan memberikan gambaran aliran fisik dan informasi, waktu yang

diperlukan untuk setiap aktivitas, jarak yang ditempuh dan tingkat persediaan

produk dalam setiap tahap produksi. Kemudahan identifikasi aktivitas terjadi

karena adanya penggolongan aktivitas menjadi lima jenis di atas. Operasi dan

inspeksi adalah aktivitas yang bernilai nilai tambah. Sedangkan, transportasi

dan penyimpanan adalah penting tetapi tidak bernilai tambah. Adapun

menunggu adalah aktivitas yang dihindari sehingga merupakan aktivitas yang

tidak bernilai tambah. Langkah-langkah sederhana dalam pembuatan PAM

(Hines dan Rich, 1997), yaitu:

a. Melakukan analisis awal untuk setiap proses yang ada.

b. Mengindentifikasi waste yang ada.

c. Mempertimbangkan proses yang dapat diubah agar urutan proses bisa lebih
efisien.

d. Mempertimbangkan pola aliran yang lebih baik.

e. Mempertimbangkan segala sesuatu untuk setiap aliran proses yang benar-
benar penting saja.

Supply Chain Response Matrix (SCRM)

SCRM merupakan grafik yang menggambarkan hubungan antara inventory

dan lead time pada jalur distribusi, sehingga dapat diketahui adanya

peningkatan atau penurunan tingkat persediaan pada waktu distribusi pada

tiap area supply chain. Dari fungsi yang diberikan, selanjutnya dapat

digunakan sebagai bahan pertimbangan manajemen untuk menaksir

kebutuhan persediaan apabila dikaitkan dengan pencapaian lead time yang
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pendek. Tujuannya untuk memperbaiki dan mempertahankan tingkat
pelayanan setiap jalur distribusi dengan biaya rendah.
3. Production Variety Funnel (PVF)
PVF merupakan teknik pemetaan visual dengan memetakan jumlah variasi
produk pada tiap tahapan proses manufaktur. Tool ini dapat digunakan untuk
mengidentifikasi titik dimana sebuah produk generik diproses menjadi
beberapa produk yang spesifik. Selain itu, tool ini juga dapat digunakan untuk
menunjukkan area bottleneck pada desain proses untuk merencanakan
perbaikan kebijakan inventory. PVF juga dapat digunakan untuk
merencanakan perbaikan kebijakan inventory (apakah dalam bentuk bahan
baku, produk setengah jadi atau produk jadi).
4. Quality Filter Mapping (QFM)
QFM merupakan tool yang digunakan untuk mengidentifikasi letak
permasalahan cacat kualitas pada rantai suplai yang ada. Evaluasi hilangnya
kualitas yang sering terjadi dilakukan untuk pengembangan jangka pendek.
Tool ini mampu menggambarkan tiga tipe cacat kualitas yang berbeda, yaitu:
a. Product defect
Cacat fisik produk yang lolos ke pelanggan karena tidak berhasil diseleksi
pada saat proses inspeksi.
b. Scrap defect
Scrap defect sering disebut juga sebagai internal defect. Cacat ini berada
dalam internal perusahaan dan berhasil diseleksi ketika proses inspeksi.
c. Service defect
Permasalahan yang dirasakan pelanggan berkaitan dengan cacat kualitas
pelayanan. Hal yang paling utama berkaitan dengan cacat kualitas
pelayanan adalah ketidaktepatan waktu pengiriman (terlambat atau terlalu
cepat). Selain itu, dapat disebabkan karena permasalahan dokumentasi,
kesalahan proses packing maupun labeling, kesalahan jumlah (quantity),

dan permasalahan faktur.
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5.

Demand Amplification Mapping (DAM)

DAM merupakan peta yang digunakan untuk memvisualisasikan perubahan
permintaan di sepanjang rantai suplai. Peta ini menganut low of industrial
dynamics, dimana permintaan yang ditransmisikan di sepanjang rantai suplai
melalui rangkaian kebijakan order dan inventory akan mengalami variasi
yang semakin meningkat. Peningkatan yang terjadi dalam setiap
pergerakannya mulai dari downstream sampai dengan upstream. Informasi
tersebut dapat digunakan dalam pengambilan keputusan untuk mengantisipasi
adanya perubahan permintaan, mengelola fluktuasi, serta evaluasi kebijakan
persediaan.

Decision Point Analysis (DPA)

DPA menunjukkan berbagai pilihan sistem produksi yang berbeda dengan
trade off antara lead time masing-masing pilihan dengan tingkat persediaan
yang diperlukan selama process lead time. DPA merupakan titik dalam
supply chain dimana permintaan aktual memberikan kesempatan untuk
forecasting driven push.

Physical Structure (PS)

PS merupakan sebuah tool yang digunakan untuk memahami kondisi rantai
suplai di lantai produksi. Hal ini diperlukan untuk memahami kondisi
industri, bagaimana operasinya, dan dalam mengarahkan perhatian pada area
yang mungkin belum mendapatkan perhatian yang cukup untuk
pengembangan. Menurut Hines dan Rich (1997), terdapat korelasi dan
kegunaan dari tiap detail mapping tool terhadap tiap jenis waste.

Menurut Hines dan Rich (1997), terdapat korelasi dan kegunaan dari tiap

detail mapping tool terhadap tiap jenis waste. Dalam perhitungan menggunakan

VSM tools, faktor pengali sebagai berikut:

Untuk H sebesar 9
Untuk M sebesar 3
Untuk L sebesar 1
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Korelasi dan kegunaannya dapat dilihat pada Tabel 2.3.
Tabel 2.3 Value Stream Mapping Tools

Mapping Tools
Process [Supply  [Production [Quality |Demand Decision |Physical
Wastes/ Activity [Chain  |variety  [Filter  |Amplification|[Point  [Structure
Structure Mapping [Response [Funnel Mapping [Mapping Analysis |(@) Volume
Matrix (b) Value
Overproduction
L M L M M
Time Waiting H H L M M
Transportation H
L
Inappropriate
Processing H M L L
Unnecessary
Inventory M H M H M L
Unnecessary
Motion H L
Product
Defects L H
Overall
Structure L L M L H M H

Note: H = High correlation and usefulness
M = Medium correlation and usefulness
L = Low correlation and usefulness

(Sumber: Hines dan Rich, 1997)
2.5.  Waste Assessment Model (WAM)

WAM  merupakan suatu model yang dikembangkan  untuk
menyederhanakan pencarian dari permasalahan waste dan mengidentifikasi untuk
mengeliminasi waste. Model ini menyatakan hubungan antara tujuh pemborosan
yaitu (Rawabdeh, 2005):

1. Overproduction (O)
2. Processing (P)

3. Inventory (I)

4. Transportation (T)
5. Defects (D)
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6. Waiting (W)
7. Motion (M)
2.5.1. Waste Relationship Matrix (WRM)

WRM merupakan matriks yang digunakan untuk menganalisa Kriteria
pengukuran. Matriks ini memiliki dua sisi yaitu sisi baris dan kolom. Sisi baris
menunjukkan efek suatu waste tertentu terhadap enam waste lainnya, sedangkan
sisi kolom pada matriks menunjukkan waste yang dipengaruhi oleh waste lainnya.
Diagonal dari matriks ditempatkan untuk menunjukkan nilai keterkaitan yang
tertinggi, tiap jenis waste akan memiliki hubungan pokok dengan waste itu sendiri
(Rawabdeh, 2005). Perhitungan keterkaitan antar waste dilakukan secara diskusi
dan penyebaran kuesioner dengan menggunakan daftar pertanyaan dan kriteria
pembobotan seperti pada Tabel 2.4.

Tabel 2.4 Daftar Pertanyaan dan Bobot WRM

No Pertanyaan Jawaban Bobot
a. Selalu 4
1 | Apakah i menghasilkan j | b. Kadang-kadang 2
c. Jarang 0
. o a. Jika i naik, maka j naik 2
2 ESES:}E:Q?;?ZXP&S&M b. Jika i naik, maka j tetap 1
c. Tidak tergantung keadaan 0
: a. Tampak secara langsung dan jelas 4
3 lli)ampak terhadap j b. Butuh waktu untuk muncul 2
arena i . .
c. Tidak sering muncul 0
Menghilangkan dampak |a. Metode engineering 2
4 | iterhadap j dapat dicapai | b. Sederhana dan langsung 1
dengan cara c. Solusi instruksional 0
a. Kualitas produk 1
b. Produktivitas sumber daya 1
c. Leadtime 1
5 Dampak i terhadap j d. Kualitas dan produktivitas 2
terutama mempengaruhi | e. Kualitas dan lead time 2
f. Produktivitas dan lead time 2
g. Kualitas, produktivitas, dan lead 4
time
Sebesar apa dampak | a. Sangat tinggi 4
6 | Terhadap j akan b. Sedang 2
meningkatkan lead time | c. Rendah 0

(Sumber: Rawabdeh, 2005)
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Daftar pertanyaan pada Tabel 2.4 ditujukan untuk masing-masing
hubungan waste, seperti hubungan O_I (hubungan overproduction dengan
inventory), O_D (hubungan overproduction dengan defect), dan seterusnya.
Perhitungan total bobot dilakukan terhadap nilai yang diperoleh dari enam
pertanyaan tersebut. Nilai total tersebut kemudian dikonversi menjadi simbol (A,
I, U, E, O, dan X) dengan mengacu pada Tabel 2.5.

Tabel 2.5 Konversi Rentang Skor Keterkaitan Antar Waste
Range Type of Relationship Symbol
17-20 |Absolutely Necessary A

13-16 [Especially Important
9-12 |Important
5-8 [Ordinary Closeness
1-4  |Unimportant
0 No Relation
(Sumber: Rawabdeh, 2005)

X[C|O|—|m

Setelah nilai total bobot dikonversi menjadi simbol, maka hasilnya disusun
pada WRM sesuai keterkaitan masing-masing waste. Contoh WRM dapat dilihat
pada Gambar 2.4.

FT O 1| D M| T|P|W

(0) A|lA|O|O|I X | E
I I A |1 I I X | X
D I I A1 E X I

P I U I I X | A I

WIlo|A|l Ol X|X|X|A

Gambar 2.4 Contoh WRM
(Sumber: Rawabdeh, 2005)

Setelah WRM berisi simbol-simbol, maka dilakukan konversi tiap simbol
ke dalam  bentuk skor berupa presentase yang berfungsi  untuk
menyederhanakan matriks. Pemberian skor ini dilakukan dengan mengonversi
nilai setiap simbol dengan ketentuan, yaitu nilai A=10, E=8, 1=6, O=4, U=2, dan
X=0. Hasil WRM vyang berisi nilai merupakan Waste Matrix Value (WMV) yang
dapat dilihat pada Gambar 2.5.
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F/T 0] | D M T P W Score %
0 10 10 4 4 6 0 8 42 16.8
| 6 10 6 6 6 0 0 34 13.6
D 6 10 6 0 6 42 16.8
M 0 4 8 10 0 6 10 38 15.2
T 2 4 6 2 10 0 6 30 12
P 6 2 6 6 0 10 6 36 14.4
W 4 10 4 0 0 0 10 28 112

Score 34 46 44 34 30 16 46 250 100

% 136 184 176 136 12 64 184 100

Based on A: 10,E: 8,1: 6,0:4,U: 2, and X: 0

Gambar 2.5 Contoh WMV

(Sumber: Rawabdeh, 2005)

2.5.2. Waste Assessment Questionnaire (WAQ)

Menurut Rawabdeh (2005), Waste Assessment Questionnaire (WAQ)
merupakan alat untuk mengidentifikasi dan mengalokasikan waste yang terjadi
pada lini produksi. Nilai waste yang dimaksud pada WAQ diperoleh dari WRM
yang telah dilakukan sebelumnya dan digunakan untuk penilaian awal WAQ
berdasarkan jenis pertanyaan. WAQ terdiri dari 68 pertanyaan yang berbeda.
Beberapa pertanyaan digolongkan dengan tulisan “From” yang mengartikan
pertanyaan tersebut menjelaskan jenis waste yang ada saat ini dapat memicu
munculnya jenis waste lainnya berdasarkan WRM, sedangkan golongan “T0”
yang mengartikan pertanyaan tersebut menjelaskan tiap jenis waste yang ada saat
ini bisa terjadi karena dipengaruhi jenis waste lainnya. Setiap pertanyaan memiliki
tiga pilithan jawaban “Ya”, “Sedang”, atau “Tidak” dan dengan bobot masing-
masing 1, 0,5, atau 0. Sedangkan untuk skor ketiga pilihan jawaban kuesioner
dibagi menjadi dua kategori, yaitu (Rawabdeh, 2005):

1. Kategori pertama atau kategori A adalah jika jawaban “Ya” diindikasikan
adanya pemborosan. Skor jawaban untuk kategori A adalah 1 jika “Ya”, 0,5
jika “Sedang”, dan 0 jika “Tidak”.

2. Kategori kedua atau kategori B adalah jika jawaban “Ya” diindikasikan tidak
ada pemborosan yang terjadi. Skor jawaban untuk kategori B adalah O jika
“Ya”, 0,5 jika “Sedang”, dan 1 jika “Tidak”.
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Untuk memperoleh peringkat dari skor akhir waste, maka dilakukan

perhitungan yang terdiri dari delapan langkah yang telah dikembangkan untuk

menilai dan memeringkatkan waste yang ada. Pengukuran peringkat waste

mengikuti delapan langkah seperti berikut (Rawabdeh, 2005):

1.

Mengelompokkan dan menghitung jumlah pertanyaan kuesioner berdasarkan
jenis pertanyaan.

Memberikan bobot untuk tiap pertanyaan kuesioner berdasarkan WRM.
Membagi tiap bobot dalam satu baris dengan jumlah pertanyaan yang
dikelompokkan (Ni).

Menghitung jumlah skor tiap kolom jenis waste, dan frekuensi (Fj)

dari munculnya nilai pada tiap kolom waste dengan mengabaikan nilai 0.

Wj.k

S; = Yoy e (2.4)

Keterangan:

S;

i =Jumlah skor pemborosan tiap kolom

W

;= Waste tiap kolom

k = Range antara 1 dan 68 pertanyaan
Menghitung total skor baru ( S; ) untuk setiap nilai bobot pada kolom
waste dan frekuensi (fj) untuk nilai bobot pada kolom waste dengan

mengabaikan nilai 0. Persamaan yang dapat digunakan adalah:

W.
S] = le§=1 XkXN—];k ..................................................................................... (25)
Keterangan:
S;  =total nilai bobot waste

]

W = bobot pada kolom tiap jenis waste

Xx = nilai jawaban dari tiap peranyaan kuesioner (0, 0,5, atau 1).
Menghitung indikator awal (Yj). Perhitungan Yj dapat digunakan

persamaan:

K s (2.6)

j j

Keterangan:

S

Yj=

%]

Y; = Indikator awal tiap waste
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2.6.

fj = Frekuensi nilai bobot pada kolom waste
Menghitung nilai final waste factor dengan memasukkan faktor probabilitas
pengaruh antar jenis waste berdasarkan total “From” dan “To” pada WRM.

Kemudian mempresentasikan bentuk Y; final yang diperoleh sehingga bisa

diketahui peringkat level dari setiap waste. Persamaan yang digunakan yaitu:

Y]-finaleij,::—;x—"ijj ................................................................... 2.7)
Keterangan:
Y; final = Nilai akhir faktor waste

P.

) = Probabilitas pengaruh antar jenis waste

Lead Time

Lead time adalah waktu yang dibutuhkan untuk memenuhi pesanan

barang, mulai dari pesan sampai barang yang dipesan sampai ke tangan

pemesan.Waktu penyelesaian pengerjaan (lead time) atau disebut dengan

throughput time adalah gabungan dari processing time, setup time, move time

(material handling) dan wait time. Komponen waktu dari lead time (Aquilano,
2004) yaitu:

1.

Waktu Mengantri (Queue Time)

Waktu mengantri adalah waktu yang dibutuhkan untuk menunggu di pusat
kerja sebelum operasi dimulai atau diproses oleh mesin dikarenakan mesin
tersebut harus mengerjakan pekerjaan lain.

Waktu Setup (Setup Time)

Waktu setup adalah waktu yang dibutuhkan untuk mempersiapkan pusat kerja
sebelum beroperasi.

Waktu Proses (Processing Time)

Waktu proses adalah waktu yang dibutuhkan untuk memproses suatu
pekerjaan.

Waktu Menunggu (Wait Time)

Waktu menunggu adalah waktu yang dibutuhkan untuk menunggu selesainya

sebuah proses di pusat kerja sebelum dipindahkan ke pusat kerja berikutnya.
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5. Waktu Berpindah (Move Time)
Waktu berpindah adalah waktu yang dibutuhkan untuk memindahkan suatu
pekerjaan dari pusat kerja yang satu ke pusat kerja berikutnya.

6. Waktu Menganggur (Idle Time)
Waktu menganggur adalah waktu yang tidak terpakai pada lead time selain
karena kehilangan sejumlah waktu dari processing time, setup time, move
gueue time dan wait time.

Lead time produksi adalah waktu yang dibutuhkan dari proses awal sampai
proses akhir (Agung dan Imdam, 2014). Lead time produksi merupakan waktu
yang dibutuhkan dari proses awal produksi. Atau dapat juga diartikan sebagai
waktu dari pasokan material hingga menjadi barang jadi untuk produksi
barang/part tersebut.

Dalam just in time, lead time terbagi menjadi 4 macam (Agung dan Imdam,
2014), yaitu:
1. Lead Time Informasi
Lead time informasi adalah waktu informasi bergerak ke proses sebelumnya.
2. Lead Time Transportasi
Lead time transportasi adalah waktu yang dibutuhkan dalam memindahkan
barang dari satu tempat ke tempat berikutnya.
3. Lead Time Proses
Lead time proses adalah waktu yang dibutuhkan dari proses awal sampai
proses akhir.
4. Lead Time Stagnansi
Lead time stagnansi adalah waktu yang berhubungan dengan stock, berapa

lama stock menunggu.

2.7.  Proses Sampling

Populasi adalah seluruh objek yang ingin Kkita ketahui besaran
karakteristiknya, sedangkan sampel adalah sebagian objek populasi yang
mewakili karakteristik populasinya, kemudian diteliti. Proses sampling adalah
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proses pengambilan sampel dengan menggunakan teknik tertentu (Hermawan,

2005). Ada beberapa tahapan dalam prosedur sampling antara lain:

1. Penentuan populasi yang meliputi elemen, unit sampling, dan dimensi waktu

2.

dan sifat populasi.

Identifikasi sifat populasi dan kerangka sampling.

3. Tentukan teknik sampling.

4. Tentukan ukuran sampel.

Prosedur sampling secara garis besar dapat dikelompokkan menjadi dua,

yaitu sampling probabilitas dan nonprobabilitas.

2.7.1. Prosedur Sampling Probabilitas

Teknik sampling probabilitas (probability) merupakan teknik yang

memberikan peluang atau kesempatan yang sama bagi setiap unsur (anggota)

populasi untuk dipilih menjadi anggota sampel. Terdapat empat metode

penarikan sampel probabilitas, yaitu (Hermawan, 2005):

1.

Sampel Acak Sederhana

Metode sampel acak sederhana merupakan suatu prosedur yang
memungkinkan setiap elemen dalam populasi akan memiliki peluang yang
sama untuk dijadikan sampel.

Sampel Berstrata

Metode penarikan sampel berstrata merupakan suatu prosedur penarikan
sampel berstrata yang dalam hal ini suatu subsampel acak sederhana ditarik
dari setiap strata yang kurang lebih sama dalam beberapa karakteristik.

3. Sampel Berkelompok

Metode penarikan data sampel berkelompok merupakan suatu prosedur
penarikan sampel probabilitas yang memilih sub populasi yang
disebut cluster, kemudian setiap elemen didalam kelompok dipilih sebagai

anggota sampel

4. Sampel Sistematik

Metode penarikan sampel sistematik yaitu populasi dibagi dengan ukuran
sampel yang diperlukan (n) dan sampel diperoleh dengan cara mengambil

setiap subjek ke-n.
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2.7.2. Proses Sampling Nonprobabilitas
Teknik Nonprobabilitas merupakan teknik yang tidak memberikan peluang

atau kesempatan sama bagi setiap unsur atau anggota populasi untuk dipilih
menjadi sampel (Hermawan, 2005). Ada beberapa teknik yang dapat digunakan
dalam prosedur sampling non-probabilitas ini, antara lain (Assaf, 2009):
1. Teknik Haphazard

Teknik haphazard adalah teknik pengambilan sampel dimana satuan

pengamatannya diperoleh secara sembarangan atau sedapatnya.
2. Teknik Voluntary

Teknik voluntary adalah teknik yang dilakukan jika satuan sampling

dikumpulkan atas dasar sukarela.

w

Teknik Purposive (Judgement)
Teknik purposive merupakan teknik pengambilan sampel yang dilakukan
dengan memilih satuan sampling atas dasar pertimbangan sekelompok pakar
di bidang ilmu yang sedang diteliti.
4. Teknik Snowball
Teknik snowball merupakan teknik pengambilan sampel dimana satuan
pengamatan diambil berdasarkan informasi dari satuan pengamatan
sebelumnya yang sudah terpilih.
5. Teknik Kuota
Teknik pengambilan sampel ini banyak diterapkan pada penelitian pasar dan
penelitian pengumpulan pendapat (opinion poll) atau jejak pendapat. Teknik
dilakukan dengan melakukan penjatahan terhadap kelompok satuan

pengamatan secara berjenjang.

2.8.  Perhitungan Waktu Kerja

Pengukuran waktu kerja dengan jam henti (stopwatch time study)
diperkenalkan pertama kali oleh Frederick W. Taylor sekitar abad 19 yang lalu.
Metode ini baik diaplikasikan untuk pekerjaan-pekerjaan yang berlangsung
singkat dan berulang-ulang (repetitive) (Wignjosoebroto, 2006). Metode
pengukuran waktu kerja yang digunakan pada penelitian ini adalah pengukuran
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waktu kerja secara langsung dengan stopwatch. Ada berbagai macam cara untuk
mengukur dan menetapkan waktu baku yang umumnya dilaksanakan dengan
pengukuran waktu kerja, yaitu (Wignjosoebroto, 2003):
1. Stopwatch Time Study
2. Sampling Kerja (Work Sampling, Rasio Delay Study)
3. Standard Data
4. Predetermined Motion Time System
2.8.1. Waktu Siklus

Waktu siklus atau cycle time adalah waktu yang dibutuhkan untuk
menyelesaikan pekerjaan dalam satu siklus/proses (cycle) (Agung dan Imdam,
2014). Waktu yang diperlukan untuk melaksanakan elemen-elemen kerja pada
umumnya akan sedikit berbeda dari siklus satu ke siklus lainnya, sekalipun
operator bekerja pada kecepatan normal atau uniform, tiap-tiap elemen dalam
siklus yang berbeda tidak selalu akan bisa diselesaikan dalam waktu yang persis
sama. Perhitungan waktu siklus dilakukan dengan cara:

Wy = Bttt (2.8)
Keterangan :

W, = Waktu Siklus

> Xi = Jumlah waktu kerja

N = Jumlah Pengamatan

2.8.2. Waktu Normal

Waktu normal untuk suatu elemen operasi kerja adalah semata-mata
menunjukkan bahwa seorang operator yang berkualifikasi baik akan bekerja
menyelesaikan pekerjaan pada tempo kerja yang normal (Wignjosoebroto, 2006).
Adapun perhitungan waktu normal dilakukan dengan cara:

Wi = Wi(1 4 RaAting FACLOTS)..ccoieiiiiiiiiiii e (2.9)
Keterangan :

W, = Waktu Normal

W = Waktu Siklus
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2.8.3. Faktor Penyesuaan (Rating Factor)

Kecepatan, usaha, tempo atau performance kerja semuanya akan

menunjukkan kecepatan gerakan operator pada saat bekerja. Aktivitas untuk

menilai atau mengevaluasi kecepatan kerja operator ini dikenal sebagai rating

performance (Wignjosoebroto, 2006). Beberapa sistem untuk rating yang

umumnya diaplikasikan dalam pengukuran kerja, yaitu (Wignjosoebroto, 2006):

1.

Skill dan Effort Rating

Charles E. Bedaux memperkenalkan suatu sistem berdasarkan pengukuran
kerja dan waktu baku yang ada dinyatakan dengan angka “Bs”. Prosedur
pengukuran kerja yang dibuat oleh Bedaux juga menentukan rating terhadap
kecakapan (skill) dan usaha-usaha yang ditunjukkan operator pada saat
bekerja dan mempertimbangkan kelonggaran (allowance) waktu lainnya.
Synthetic Rating

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

Westing House System’s Rating

Pada tahun 1927, Westing House Company memperkenalkan sistem yang
dianggap lebih lengkap dibandingkan sistem yang dikembangkan oleh
Bedaux. Westing house menambahkan kondisi kerja (working condition) dan
consistency dari operator dalam melakukan kerja sebagai faktor yang
mempengaruhi performance manusia dengan ketentuan yang dapat dilihat
pada Tabel 2.6.
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Tabel 2.6 Performance Ratings dengan Sistem Westing House

WESTING HOUSE RATING FACTORS
KETERAMPILAN USAHA
812 ﬁ; Super Skill 812 ﬁ% Excessive
8(1)213 g; Excellent 00018 g% Excellent
0,06 C1 0,05 C1
0,03 C2 Good 0,02 C2 Good
0 D Average 0 D Average
-0,05 El . -0,04 El .
0.1 E2 Fair 20,08 E2 Fair
KETERAMPILAN USAHA
-0,1 E2 Fair -0,08 E2 Fair
-0,16 F1 Poor -0,12 F1 Poor
-0,22 F2 -0,17 F2
KONDISI KERJA KONSISTENSI
0,06 A Ideal 0,04 A Perfect
0,04 B Excellent 0,03 B Excellent
0,02 C Good 0,01 C Good
0 D Average 0 D Average
-0,03 E Fair -0,02 E Fair
-0,07 F Poor -0,04 F Poor

(Sumber: Sutalaksana, Anggawisastra, dan Tjakraatmadja, 1979)

Performance Rating atau Speed Rating
Metode penerapan rating performance kerja operator didasarkan pada satu
faktor tunggal yaitu operator speed, space atau tempo. Sistem ini dikenal

sebagai performance rating atau speed rating. Rating factor ini umumnya

dinyatakan dalam persentase (%) atau angka desimal, dimana performansi

kerja normal akan sama dengan 100% atau 1,00. Apabila penyimpangan

tidak melebihi 5% dari performance yang sebenarnya, maka time study
analyst tersebut cukup mampu untuk melaksanakan penilaian performance
kerja secara langsung. Rating factor pada dasarnya diaplikasikan untuk

menormalkan waktu kerja yang diperoleh dari pengukuran kerja akibat

tempo atau kecepatan kerja operator yang berubah-ubah (Wignjosoebrto,

2006).
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2.8.4. Waktu Standar

Waktu standar biasa disebut juga sebagai waktu baku. Waktu baku
merupakan waktu yang dibutuhkan oleh seorang pekerja yang memiliki tingkat
kemampuan rata-rata untuk menyelesaikan suatu pekerjaan (Wignjosoebroto,

2006). Perhitungan waktu baku dilakukan dengan cara:

Wi = Wp(1 4+ ALloWaAnce).......ccceeiioiiiiiiiieiieic e (2.10)
Keterangan:

Wy = Waktu standar atau waktu baku

Wh = Waktu normal

Allowance = Waktu longgar

2.8.5. Faktor Kelonggaran (Allowance)

Menurut Wignjosoebroto (2006), “Faktor kelonggaran merupakan bentuk
waktu tambahan yang diberikan sebagai kompensasi bagi pekerja atas berbagai
keperluan, keterlambatan dan kerugian yang dilakukan oleh pekerja. Faktor
kelonggaran ini bisa diklasifikasikan menjadi personal allowance, delay
allowance, dan fatigue allowance”. Penilaian seberapa besar faktor kelonggaran
dapat dilihat pada Tabel 2.7.

Tabel 2.7 Faktor Kelonggaran (Allowance)

FAKTOR KELOI\E%BARAN
KEBUTUHAN PRIBADI
PRIA 0-25
WANITA 2-50
KEADAAN LINGKUNGAN
Bersih, Sehat, Tidak Bising 0
2 | Siklus Kerja Berulang-Ulang Antara 5 - 10 Detik 0_1
3 | Siklus Kerja Berulang-Ulang Antara 0 - 5 Detik 1-3
4 | Sangat Bising 0_-5
5 | Ada Faktor Penurunan Kualitas 0_5
6 | Ada Getaran Lantali 5_-10
7 | Keadaan Yang Luar Biasa 5_10
Lanjut...
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Tabel 2.7 Faktor Kelonggaran (Allowance) (Lanjutan)

FAKTOR KELONGGARAN (%)

TENAGA YANG DIKELUARKAN PRIA WANITA

Dapat Diabaikan

Tanpa Beban

Sangat Ringan

0-2,25Kg

0-6

Ringan

2,25 -9 Kg

6-75

Sedang

9-18 Kg

7,5-16

Berat

18 - 27 Kg

16 - 30

Sangat Berat 27 - 50 Kg

NOO A WINF-
WL P NOO|O

Luar Biasa Berat > 50 Kg

wn

IKAP KERJA

Duduk 0-1

Berdiri Di Atas Dua Kaki 1-25

Berdiri Di Atas Satu Kaki 25-4

Berbaring 25-4

Membungkuk 4-10

ERAKAN KERJA

Normal 0

Agak Terbatas

5
5

0-—
Sulit 0-
Anggota Badan Terbatas 5-10

Seluruh Badan Terbatas 10-15

ELELAHAN MATA

TERANG

BURUK

Pandangan Terputus

0

1

Pandangan Terus — Menerus

2

2

Berubah — Ubah

Pandangan Terus - Menerus Dengan Faktor

2

5

Pandangan Terus - Menerus Dengan Fokus Tetap

4

8

TEMPERATUR TEMPAT KERJA (C)

NORMAL

LEMBAB

Beku

>10

>12

Rendah

12-5

Sedang

8-0

Normal

0-8

G W~

Tinggi

8-100

>100

(Sumber: Wignjosoebroto, 1995)
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BAB Il
METODOLOGI PENELITIAN

3.1 Jenis dan Sumber Data
Data yang digunakan dalam penelitian ini dibagi menjadi dua jenis, yaitu data

primer dan data sekunder. Data primer digunakan untuk pengolahan sedangkan
data sekunder digunakan sebagai pendukung data primer.
3.1.1. Data Primer

Data primer yang dikumpulkan yaitu waktu siklus dan kuesioner Waste
Assessment Model (WAM). Pengukuran waktu siklus dilakukan dengan metode
jam henti (stopwatch time study) untuk setiap stasiun kerja, sedangkan kuesioner
WAM berisi daftar pertanyaan terkait pemborosan yang terjadi.
3.1.2. Data Sekunder

Data sekunder adalah data penelitian yang diperoleh secara tidak langsung
atau melalui media perantara (diperoleh dan dicatat oleh pihak lain). Data
sekunder yang digunakan dalam penelitian ini antara lain:
1. Proses produksi Sub Assy Front Axle.
2. Master Production Schedule (MPS) Sub Assy Front Axle periode Mei sampai
dengan Juli 2019.
Waktu Kerja Tersedia.
Availability
Data allowance dan ratting factor operator pada proses Sub Assy Front Axle.
Changeover time.
Jumlah operator dan mesin di lini produksi Sub Assy Front Axle.

Aliran material dan informasi.

© © N o g bk~ o

Work In Process (WIP) dan Persediaan.
3.2. Metode Pengumpulan Data

Penelitian ini dilakukan menggunakan beberapa metode pengumpulan data,

yaitu:
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1. Studi Pustaka
Pengumpulan landasan teori diperoleh dari literatur-literatur, buku-buku dan
jurnal yang berhubungan dengan penelitian ini dan sebagai penunjang dalam
melaksanakan riset lapangan.
2. Penelitian Lapangan
Pengumpulan data dengan cara penelitian langsung terhadap objek yang
diteliti dilapangan. Pengumpulan data dilakukan dengan cara berikut:
a. Wawancara (Interview)
Pengumpulan data dengan mengajukan sejumlah pertanyaan secara
langsung kepada responden, yaitu para pakar atau ahli yang mengetahui
produksi dengan jelas.
b. Observasi langsung Pengumpulan data melalui pengamatan langsung
terhadap objek yang diteliti.
c. Penyebaran Kuesioner Pengumpulan data dilakukan dengan mengajukan
daftar pertanyaan secara tertulis kepada responden, yaitu para pakar atau
ahli yang terkait dengan permasalahan yang akan dibahas pada penelitian

ini.

3.3. Teknik Analisis
3.3.1. Studi Lapangan

Studi lapangan merupakan langkah awal yang dilaksanakan untuk
memperoleh informasi mengenai kondisi aktual perusahaan sehingga mengetahui
masalah-masalah yang dihadapi oleh perusahaan. Studi lapangan diawali dengan
melakukan pengamatan langsung ke lapangan atau lini produksi disertai dengan
wawancara langsung dengan pihak perusahaan (supervisor, foreman dan
operator). Hal ini dilakukan agar permasalahan yang ada pada perusahaan dapat
diketahui dengan jelas dan nyata.
3.3.2. Studi Pustaka

Studi pustaka digunakan sebagai landasan teori penelitian yang sesuai
dengan permasalahan yang ada disertai teori-teori pendukung yang telah
dijelaskan pada Bab 1.
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3.3.3. Perumusan Masalah
Tahap selanjutnya adalah merumuskan masalah. Perumusan masalah
dilakukan untuk mengetahui apa permasalahan yang sedang dihadapi oleh
perusahaan sebagai upaya perbaikan yang telah dijelaskan pada Bab 1.
3.3.4. Tujuan Penelitian
Tujuan penelitian merupakan pernyataan tentang apa yang akan dihasilkan
atau dicapai dalam penelitian ini. Tujuan penelitian telah dijelaskan pada Bab 1.
3.3.5. Pengumpulan Data
Pengumpulan data berisi data yang telah dikumpulkan selama penelitian.
Adapun data yang telah dikumpulkan telah dijelaskan sebelumnya pada jenis dan
sumber data.
3.3.6. Pengolahan Data
Berdasarkan data yang telah diperoleh pada tahap pengumpulan data,
selanjutnya dilakukan beberapa tahap pengolahan data, yaitu:
1. Menghitung waktu siklus rata-rata.
Waktu siklus rata-rata adalah waktu yang diperlukan untuk membuat satu unit
produk Sub Assy Front Axle pada satu stasiun kerja. Perhitungan waktu siklus
diperoleh dengan cara membagi total waktu siklus dengan jumlah sub grup.
2. Menghitung waktu normal dan waktu standar.
Waktu normal diperoleh dengan mengalikan waktu siklus rata-rata dengan
faktor penyesuaian (rating factor), sedangkan waktu standar diperoleh dengan
mengalikan waktu normal dengan faktor kelonggaran (allowance).
3. Membuat current state map.
a. Pemilihan Famili Produk.
b. Mengidentifikasi aliran informasi dan material.
c. Membuat peta untuk setiap kategori proses (Door-to-Door Flow)
disepanjang value stream.
Informasi yang diperlukan untuk masing-masing kategori proses terdiri
dari lead time, cycle time, changeover time, up time, jumlah produksi,
jumlah operator, jumlah WIP (Work In Process) dan waktu kerja. Ukuran-
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ukuran ini akan dimasukkan pada satu data box untuk setiap kategori
proses.
d. Perhitungan Lead Time
Lead time adalah waktu yang diperlukan oleh perusahaan untuk memenubhi
order. Mulai dari datangnya order hingga produk yang dipesan sampai ke
tangan customer. Hasil dari perhitungan lead time ini digunakan sebagai
acuan apakah perusahaan dapat memenuhi pesanan pelanggan atau tidak.
Lead time yang dihitung, terdiri dari:
1) Lead time proses merupakan total waktu baku setiap proses pada
produksi Sub Assy Front Axle.
2) Lead time transportasi merupakan total waktu perpindahan barang dari
satu proses ke proses lainnya.
3) Lead time stagnasi adalah total waktu barang menunggu untuk masuk
pada proses selanjutnya.
4) Lead time informasi adalah total waktu aliran informasi pada lini.
e. Perhitungan Process Cycle Efficiency (PCE)
Process Cycle Efficiency (PCE) adalah tingkat keefisienan dari seluruh
proses produksi. PCE diperoleh dengan membandingkan total value added
time dengan total lead time dikali seratus persen. Hasil perhitungan PCE
ini untuk mengetahui berapa besar efisiensi perusahaan, sehingga dapat
dijadikan acuan apakah target efisiensi perusahaan sudah tercapai atau
belum.
f. Membuat peta aliran keseluruhan pabrik (meliputi aliran material dan
aliran informasi) yang membentuk current state map.
Tahap selanjutnya adalah menggabungkan peta setiap kategori proses yang
terdapat disepanjang value stream dengan aliran material dan aliran
informasi sehingga menjadi satu kesatuan aliran dalam pabrik.
Mengidentifikasi pemborosan menggunakan Waste Assessment Model
(WAM).
Identifikasi pemborosan dilakukan melalui hasil kuesioner yang diperoleh

dengan cara interview dengan para manager, supervisor sampai dengan
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foreman yang memiliki pengetahuan tentang proses produksi Sub Assy Front

Axle. Jawaban kuesioner kemudian dihitung menggunakan cara:

a. Waste Relationship Matrix (WRM), yaitu melakukan rekapitulasi hasil
kuesioner keterkaitan antar pemborosan dan mengkonversi skor hasil
kuesioner ke dalam simbol dan dibuat matriks. Selanjutnya, membuat
Waste Matrix Value (WMV) dengan mengkonversi matriks simbol ke
dalam angka kemudian dihitung total skornya dalam bentuk persentase.

b. Waste Assessment Questionnaire (WAQ), tahapannya adalah:

1) Mengelompokkan dan menghitung bobot pertanyaan kuesioner WAQ
untuk tiap jenis pemborosan.

2) Menghilangkan efek dari variasi jumlah pertanyaan dengan membagi
tiap bobot dalam satu baris dengan jumlah pertanyaan yang
dikelompokkan.

3) Menghitung jumlah skor dan frekuensi jenis pemborosan dari tiap
kolom dengan mengabaikan nilai nol dan mengalikan bobot tersebut
dengan rata-rata nilai jawaban.

4) Menghitung indikator awal untuk tiap pemborosan dengan rumus WAQ
berdasarkan skor variasi pertanyaan.

5) Menghitung nilai final factor pemborosan dengan mengalikan skor
dengan probabilitas pengaruh antar jenis pemborosan. Hasil
perhitungan tersebut menunjukkan pemborosan berdasarkan nilai yang
paling besar hingga kecil melalui ranking.

5. Memilih Value Stream Analysis Tools (VALSAT)

Value Stream Analysis Tools (VALSAT) yang digunakan pada penelitian ini

adalah Process Activity Mapping (PAM). Process Activity Mapping (PAM)

secara langsung berhubungan untuk menganalisis pemborosan yang terjadi
pada proses sub assy front axle.
3.3.7. Analisis dan Pembahasan

Analisis masalah dilakukan berdasarkan hasil pengolahan data untuk

memberikan gambaran yang jelas terhadap value stream sebelum dan sesudah

implementasi perbaikan. Adapun analisis pembahasan sebagai berikut:
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Menganalisis kondisi aktual proses produksi.

Menganalisis waktu standar, aktivitas value added dan non value added,
production lead time, nilai PCE pada proses produksi Sub Assy Front Axle
sebelum dilakukan rencana perbaikan berdasarkan hasil pembuatan current
state map.

Menganalisis hasil identifikasi pemborosan.

Menganalisis tujuh pemborosan berdasarkan peringkat hasil identifikasi
pemborosan dengan perhitungan indikator waste assesment model (WAM)
serta menganalisis hasil salah satu tools (VALSAT) yang digunakan yaitu
Process Activity Mapping (PAM) untuk mengurangi pemborosan sehingga
proses lebih efisien.

Merencanakan perbaikan.

Membuat rencana perbaikan yang akan dilakukan pada proses produksi Sub
Assy Front Axle untuk mengurangi pemborosan dan mempercepat production
leadtime.

Menganalisis kondisi sebelum dan sesudah perbaikan.

Menganalisis production lead time, nilai PCE, dan hasil PAM sebelum dan
sesudah perbaikan pada proses produksi Sub Assy Front Axle.

Membuat Future State Mapping.

Membuat future state mapping berdasarkan hasil analisis Value Stream
Analysis Tools (VALSAT).

3.3.8. Kesimpulan dan Saran

Kesimpulan diperoleh berdasarkan pengolahan data dan analisis masalah

yang digunakan untuk menjawab tujuan penelitian. Selain itu, dapat memberikan

saran-saran yang dapat memberikan perbaikan bagi perusahaan. Kerangka

pemecahan masalah dapat dilihat pada Gambar 3.1.
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Studi Pendahuluan :
1. Pengamatan langsung proses produksi.
2. Wawancara langsung dengan pihak perusahaan.

: | Studi Pu

staka

A4

Perumusan Masalah :
Masalah yang dialami yaitu terjadinya pemborosan selama proses
produksi sehingga menyebabkan lamanya lead time produksi.

Tujuan Penelitian :
Tujuannya vyaitu menghasilkan usulan perbaikan untuk mengatasi
pemborosan pada proses produksi Sub Assy Front Axle melalui
peningkatan nilai Process Cycle Time (PCE) dan Lead Time produksi
menggunakan Value Stream Mapping (VSM).

Pengumpulan Data :
a. Jumlah Operator
b. Jam Kerja Tersedia, Changeover Time
c. Aliran Informasi dan Material
d. Waktu Siklus
e. Data allowance dan ratting factor operator pada proses Sub Assy Front
Axle.
f. Jumlah Produksi
g. Jumlah Persediaan
h. Availability
i. Jawaban Kuesioner WAM

¥

Pengolahan Data :
a. Perhitungan Waktu Siklus
b. Perhitungan Waktu Standar
c. Pembuatan Current State Map
d. Menghitung Lead Time
e. Menghitung Process Cycle Efficiency (PCE)
f. Menentukan Pemborosan dengan metode WAM

g. Menentukan VALSAT

Analisis dan Pembahasan :
a. Analisis Hasil Identifikasi Pemborosan dan Hasil VALSAT.
b. Analisis Hasil Perhitungan PCE sebelum dan sesudah perbaikan.
c. Analisis Hasil Perhitungan Lead Time sebelum dan sesudah perbaikan.
d. Analisis perancangan usulan rencana perbaikan.

e. Membuat Future State Map

Kesimpulan dan Saran

Gambar 3.1 Kerangka Pemecah Permasalahan
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BAB IV
PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

4.1. Pengumpulan Data

Pada tahap ini dilakukan pengumpulan data dan informasi yang diperoleh
selama penelitian dilakukan secara empiris dan objektif. Adapun data yang
diperoleh meliputi data primer dan data sekunder. Selain itu dengan melakukan
observasi langsung di lapangan, melakukan wawancara dengan pihak-pihak yang
terkait atau pihak yang ada pada bagian sub assy front axle, yang nantinya akan
digunakan dalam memecahkan persoalan pemborosan apa saja yang terjadi di
perusahaan. Pada bab ini akan disajikan data yang telah dikumpulkan selama
dilakukan praktik kerja lapangan di PT Krama Yudha Ratu Motor.
4.1.1. Sejarah Perusahaan

PT Krama Yudha Ratu Motor (KRM) merupakan sebuah perusahaan
perseroan terbatas yang bergerak dalam bidang perakitan kendaraan bermotor
jenis niaga. Sedangkan PT KRM ini merupakan bagian dari Krama Yudha
Mitsubshi Group (KYMG). Awal berdirinya PT KYMG adalah akibat banyaknya
kendaraan bermotor dari Eropa yang di import ke Indonesia. Guna mengurangi
import kendaraan tersebut, maka para pengusaha melakukan pertemuan dan
bersepakat untuk mendirikan suatu perusahaan perakitan kendaran bermotor di
Indonesia dengan menggunakan lisensi Mitsubishi Motor Corporation (MMC)
yang berada di Jepang.

KYMG terbagi atas PT Krama Yudha Holding yang berdiri pada tahun
1969 di Jakarta, yang kemudian menjadi induk dari beberapa perusahaan di
bidang produksi kendaraan bermotor merk Mitsubishi. Sedangkan secara
keseluruhan Krama Yudha Mitsubishi Group terdiri :
1. PT Krama Yudha Ratu Motor (KRM) yang merupakan pabrik perakitan

kendaraan bermotor Mitsubishi jenis niaga yang berdiri pada tanggal 1 Juni
1973.
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2. PT Mitsubishi Krama Yudha Motor and Manufacturer (MKM) | dan 1l
didirikan pada tahun 1975 dan 1981. PT MKM ini merupakan pabik
pembuatan komponen dan suku cadang kendaraan bermotor merk Mitsubishi
yang dirakit dari dalam negeri.

3. PT Krama Yudha Tiga Berlian (KTB) berdiri pada tahun 1972. Bertindak
sebagai importer serta distributor tunggal kendaraan bermotor merk
Mitsubishi.

PT Krama Yudha Ratu Motor ini merupakan perusahaan yang berstatus
PMDN (Penanaman Modal Dalam Negeri) yang memiliki falsafah yang selalu
dipegang teguh, yaitu “Agar selalu percaya terhadap kemampuan diri sendiri dan
kemandirian bangsa, khususnya bagi pengusaha nasional”. Tetapi sejak tahun
2012 status berubah menjadi PMA (Penanaman Modal Asing). Pada tahun 1975
PT Krama Yudha Ratu Motor mulai merakit atau mulai menghasilkan produksi
komersilnya dengan menggunakan peralatan dan tempat yang baik.

4.1.2. Visi dan Misi Perusahaan

Tujuan awal berdirinya Grup Mitsubishi di Indonesia pada tahun 1970
adalah untuk mengurangi impor kendaraan jenis niga dari Eropa sehingga
mengurangi beban ekonomi negara pada saat itu dan untuk memenuhi kebutuhan
pasar di dalam negeri sendiri, dan juga membuka lapangan kerja bagi para
pengangguran pada saat ini .

Guna meningkatkan kualitas dan mutu produknya, perusahaan ini memilki
visi dan misi sebagai berikut:

1. Visi, yaitu:

Menjadi perusahaan perakitan kendaraan komersial terkemuka di Asia dalam
kelompok Daimler Truck Asia.

2. Misi, yaitu:

a. Menjadi perusahaan yang terpercaya untuk merakit kendaraan dengan
merk Mitsubishi Fuso.

b. Menjadi perusahaan perakitan yang kuat dan berkembang, siap
menghadapi persaingan regional dan global.

c. Patuh dan taat terhadap peraturan dan perundang-undangan yang berlaku.
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4.1.3. Profil Perusahaan

Nama Perusahaan : PT. Krama Yudha Ratu Motors

Alamat . JI. Raya Bekasi Km 21-22 Rawa Terate,
Cakung, Jakarta 13920

Tanggal Berdiri : 1 Juni 1973

Modal : Penanaman Modal Asing (PMA) Sejak 2012

Bangunan Pabrik : 20.360 m?

Luas Tanah : 143.035 m?

Bangunan Pendukung : 6600 m?

Produksi Komersial : Januari 1975

Karyawan Tetap : 646 orang

Karyawan Tidak Tetap : 405 orang

Jenis Usaha : Perakitan Kendaraaan Bermotor Merk
Mitsubishi

PT Krama Yudha Ratu Motor didirikan mengacu pada manajemen mutu
International Automotive Task Force (IATF 16949) dengan subjek utama
perakitan kendaraan roda 4 dan atau lebih melakukan pengendalian sistem
manajemen mutu seperti penerimaan barang, penyimpanan, serta distribusi ke line
produksi untuk selanjutnya melakukan perakitan pengelasan di bagian welding,
lalu berlanjut ke pengecatan di bagian painting, dan yang terakhir sampai pada
proses perakitan pada bagian trimming. Seluruh proses produksi tersebut di
kendalikan dengan inspeksi ketat, baik dari seluruh pelaku produksi ataupun dari
inspector. Seluruh proses produksi di kendalikan dengan inspeksi ketat, baik dari
seluruh pelaku proses produksi maupun dari bagian inspector, dengan pedoman
bahwa proses berikut adalah pelanggan sehingga ruang lingkup penerapan adalah
dari penerimaan part proses perakitan sampai dengan delivery ke pelanggan dan
di terapkan di seluruh Departemen, dan ruang lingkup sistem manajemen

lingkungan adalah seluruh area perusahaan.
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4.1.4. Lokasi Perusahaan

PT Krama Yudha Ratu Motor beralamat di Jalan Raya Bekasi Km 21-22
Rawa Terate, Cakung, Jakarta 13920. Total luas area tanah PT Krama Yudha Ratu
Motor sebesar 143.035 m?, luas bangunan pabriknya sebesar 20.360 m?, dan luas
bangunan pendukung sebesar 6600 m?. Berikut layout PT Krama Yudha Ratu
Motor pada Gambar 4.1.

N imming Line 2 Vendor Transit Unloading
N immi a ingI iﬂ?ilﬁ[‘ i mming Sub Assy
;'"“‘.._ t:l o : Tﬁ:
‘j.«.wm— : = e - 3Pelding
Triy, ¥ '

T ub Assy Front Axle
; q i 'Ax':ui.

Gambar 4.1 Layout Perusahaan
(Sumber: PT. Krama Yudha Ratu Motor)

4.1.5. Struktur Organisasi Perusahaan

Struktur organisasi perusahaan merupakan suatu susunan Yyang
menggambarkan dengan jelas hubungan tiap bagian dan posisi yang ada pada
perusahaan dalam menjalankan kegiatan untuk mencapai tujuan. Hal ini dilakukan
agar tidak adanya kesalahpahaman antara bagian satu dengan bagian lainnya
dalam menjalankan suatu tugas, sehingga perusahaan dapat terus berjalan dengan
baik. Adapun struktur organisasi PT Krama Yudha Ratu Motor dapat dilihat pada
Gambar 4.2.
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PT Krama Yudha Ratu Motor memiliki struktur organisasi yang berbentuk
struktur organisasi fungsional karena pembagian kerja dalam struktur organisasi
dilakukan berdasarkan fungsi manajemennya. Adapun struktur organisasi pada
bagian sub assy front axle di PT Krama Yudha Ratu Motor dapat dilihat pada
Gambar 4.3.
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(Sumber : PT Krama Yudha Ratu Motor)
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Kepala Bagian
Harry Supriyanto

Foreman
Alamin

Assistant Foreman
Arlinton O Sihombing

Leader
Rosyid
I
Unboxing: Main Line: Check Man: Assy: TIUP: Spare:
1. M Dharmawan 1. Eggi Kusriana 1 Abdul Manap 1. Agus Mulyadi 1. Ahmad Jaenudin 1, Sandi Ardiansyah
2. Andre Dwi Okto P 2. Arwin 2. Akhdan 2.Bagus Purnomo 2. Akmal
3. Ari Setiawan 3. Yunus 3. Abi Afiandi 3. Agung Jaelani
4, Syahrul Sidik 4. Husni Mubarok

5. Narip
6. Deni Arisandi

Gambar 4.3 Struktur Organisasi Bagian Sub Assy Front Axle
(Sumber : PT Krama Yudha Ratu Motor)

4.1.6. Waktu Kerja

Waktu kerja di PT Krama Yudha Ratu Motor menggunakan sistem kerja
satu shift (pagi) yaitu 8 jam kerja. Waktu Kerja dan Rincian Jadwal Kerja dapat
dilihat pada Tabel 4.1 dan 4.2.
Tabel 4.1 Waktu Kerja

Jam Kerja
No Shift 1 Keterangan
Senin — Kamis Jum'‘at
1 | 07:10-10:00 | 07:10 - 10:00 Kerja 1
2 | 10:00-10:10 | 10:00-10:10 Istirahat
3 | 10:10-11:35 | 10:10-11:40 Kerja 2
4 | 11:35-12:25 | 11:40 - 13:00 Istirahat
5 | 12:25-14:00 | 13:00 - 15:00 Kerja 3
6 | 14:00 - 14:10 | 15:00 - 15:10 Istirahat
7 | 14:10-16:20 | 15:10 - 16:20 Kerja 4

(Sumber: PT Krama Yudha Ratu Motor)
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Tabel 4.2 Rincian Jadwal Kerja

Shift Pagi

Senin — Kamis Jum'at

07:10 - 16:20 07:10 - 16:20
;g:ﬁ(agr}/:aktu (9 Jarr_l 10 (9 Jarr_1 10

Menit) Menit)

Break 10:00 sd 10:10 | 10:00sd 10:10

14:00 sd 14:10 | 15:00sd 15:10
Istirahat 11:35sd 12:25 | 11:40sd 13:00
Waktu Kerja 8 Jam 7 Jam 30 Menit
Over Time 2 Jam 1 Jam

Break Over Time

16:20 sd 16:30

16:20 sd 16:30

(Sumber: PT Krama Yudha Ratu Motor)

4.1.7. Produk

PT Krama Yudha Ratu Motor memproduksi dalam proses perakitan

bermacam-macam kendaraan niaga dan komponen. Berikut Hasil Produksi PT
Krama Yudha Ratu Motor dapat dilihat pada Tabel 4.3.
Tabel 4.3 Jenis Produk

No Gambar Produk Nama Produk
1

Colt Diesel (TD)
2

FUSO MARU-P
(FM/FN)

3

Fuso Fighter (TA)

(Sumber: PT Krama Yudha Ratu Motor)
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Produk Front Axle merupakan hasil perakitan dari stasiun Sub Assy Front
Axle untuk mobil truk niaga jenis colt diesel (TD). Produk ini berasal dari
beberapa part. Part tersebut adalah center axle, knuckle, knuckle tie rod, arm tie
rod, arm assy knuckle, front brake, front hub, drum brake, bearing, washer
spring, king pin, pin lock, pin split,cup,hose brake, oil seal, inner, outer, neple,
bolt, dan nut. Kemudian dilakukan assembly dan membentuk Front Axle pada
Gambar 4.4

Gambar 4.4 Front Axle
(Sumber: PT Krama Yudha Ratu Motor)

4.1.8. Aliran Produksi
Aliran Proses Produksi Sub Assy Front Axle dibagi menjadi dua, yaitu:

1. Aliran Informasi

Aliran informasi merupakan urutan informasi pemenuhan permintaan produk

sub assy front axle. Adapun aliran informasi yang dimaksud dijelaskan

sebagai berikut:

a. Aliran informasi produk sub assy front axle berawal dari permintaan
pelanggan yang diterima oleh bagian marketing (Krama Yudha Tiga
Berlian) kemudian dikirim ke PPIC.

b. Bagian PPIC akan menganalisis kebutuhan part, man power, dan loading
mesin. Jika terdapat masalah dalam pemenuhan produksi akan permintaan
tersebut, maka permasalahan akan dirinci. Rincian permasalahan tersebut

akan diserahkan kepada manager untuk segera ditangani. Namun jika
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tidak terdapat masalah, pada bagian PPIC akan membuat perencanaan
produksi dan jadwal produksi.

c. Jadwal produksi akan di distribusikan ke setiap departemen dan stasiun
kerja seperti departemen part control, procurement, dan produksi.
Kemudian mulai dilakukan proses produksi sesuai dengan jadwal yang
telah dibuat sebelumnya.

d. Finished Good selanjutnya akan dikirim ke pelanggan.

Aliran Material

Produk Front Axle terdiri dari beberapa part. Masing-masing part melewati

beberapa proses perakitan mulai dari Unboxing, mencuci dan membilas Part,

Assy Knuckle, Assy Front Hub, Assy Drum, Pemasangan Knuckle,

Pemasangan Front Brake, Pemasangan Drum Brake, Panting, Pemasangan

Hose Brake, kemudian menjadi produk jadi yang akan di supply ke Line

Trimming 1 dan 2. Urutan proses perakitan Front Axle yaitu:

a. Unboxing
Pada proses unboxing, dilakukan pembukaan/pembokaran part yang di
kirim dari supplier. Part tersebut terdiri dari center axle, knuckle, knuckle
tie rod, arm tie rod, arm assy knuckle, front brake, front hub, drum brake.
Kemudian part tersebut di letakkan di dolly.

b. Mencuci dan Membilas part
Pada proses mencuci dan membilas ada beberapa part yang sebelum
melakukan perakitan harus di cuci dan dibilas terlebih dahulu. Part
tersebut seperti center axle, knuckle, knuckle tie rod, arm tie rod, arm assy
knuckle, front hub, drum brake. Fungsi dari proses ini untuk
menghilangkan debu dan noda. Kemudian part tersebut siap untuk
melakukan perakitan.

c. Assy Knuckle
Dalam proses assy knuckle, ada beberapa part yang dirakit kedalam
knuckle, seperti bearing. Bearing dan knuckle akan menyatu dengan cara
dilakukan proses press bearing dengan menggunakan mesin press. Setelah

itu part knuckle siap untuk melakukan perakitan.
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d. Assy Front Hub
Pada proses assy front hub, ada beberapa part yang dirakit kedalam hub,
seperti outer, inner, bolt 6 pcs, grease bearing dan oil seal. Perakitan hub
berawal dari memasang outer dan bolt 6 pcs di meja press lalu meletakkan
hub dan inner di meja press yang sudah ada outer dan bolt. Setelah itu hub
dimasukan ke dalam mesin press untuk menggabungkan part hub dengan
inner, outer dan bolt. Setelah part hub, bolt, inner dan outer sudah
menyatu, kemudian diberi grease pada lubang inner. Selanjutnya
memasang grease bearing dan oil seal pada hub dengan menggunakan alat
press seal oil lalu di press dengan mesin press. Front hub yang sudah di
assembly, kemudian diletakan pada Meja.

e. Assy Drum
Pada proses assy drum, ada beberapa part yang dirakit kedalam drum,
seperti front hub dan nut 6 pcs. Front hub dan drum kemudian diletakkan
di meja assy lalu memasang nut 6 pcs kemudian dilakukan proses press
nut dengan menggunakan mesin press untuk menggabungkan part drum,
front hub, dan nut 6 pcs. Setelah part drum, front hub dan nut 6 pcs sudah
menyatu, kemudian selanjutnya dilakukan pahat nut. Setelah itu part drum
brake dapat di pasang pada center axle.

f. Main Line (Pemasangan Knuckle LH dan RH)
Pada proses main line berawal dari pemasangan dan perakitan knuckle LH
dan RH, ada beberapa part yang dirakit kedalam knuckle LH dan RH yang
kemudian dipasang di center axle. Part tersebut seperti shim, king pin,
bearing, pin lock. Sebelum knuckle dipasang di center axle terlebih dahulu
dipasang stud bolt absorber pada center axle lalu dikencangkan dengan
impact. Selanjutnya knuckle yang sudah dirakit sebelumnya dipasang pada
center axle kemudian dipasang arm tie rod (LH) / arm assy knuckle (RH),
nut arm,dan nut pin lock lalu kencangkan nut dengan impact. Selanjutnya
memasang cup bagian bawah dan pahat cup bagian atas knuckle.

Kemudian memasang dan kencangkan pin split pada nut arm dengan
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menggunakan palu. Center axle dan knuckle sudah menyatu kemudian
lanjut proses selanjutnya.

. Main Line (Pemasangan Front Brake LH dan RH)

Pada proses main line pemasangan front brake LH dan RH, center axle
dan knuckle sudah menyatu yang kemudian akan dipasang front brake.
Pemasangan front brake berawal dari pemasangan bolt jumlahnya 4 pcs
lalu pemasangan washer spring dan nut yang berjumlah 4 juga.
Selanjutnya nut di kencangkan dengan impact lalu nut di moment.
Kemudian memasang dan mengencangkan neple dengan menggunakan
kunci neple. Center axle, knuckle,dan front brake sudah menyatu
kemudian lanjut proses selanjutnya.

. Main Line (Pemasangan Drum Brake LH dan RH)

Pada proses main line pemasangan drum brake LH dan RH, center axle,
knuckle, dan front brake sudah menyatu yang kemudian akan dipasang
drum brake. Pemasangan drum brake berawal dari marking check terlebih
dahulu lalu memberikan grease pada neple. Kemudian mengambil drum
brake lalu memasang grease bearing, washer spring, dan nut pada drum
brake. Selanjutnya mengencangkan nut dengan impact lalu moment nut.
Setelah itu memasang pin split di nut arm dengan menggunakan palu
kemudian memasang cup yang sudah diberi grease dengan menggunakan
pahat dan palu. Selanjutnya dilakukan stel break shoe. Center axle,
knuckle, front brake, dan drum brake sudah menyatu kemudian lanjut

proses selanjutnya yaitu painting.

i. Painting

Pada proses ini dilakukan pengecatan pada komponen front axle yang
sudah jadi dengan menggunakan spray gun didalam ruangan khusus

pengecatan.

j. Pemasangan hose brake LH

Dalam proses ini dilakukan pemasangan hose brake LH dan clip u lalu di
kencangkan dengan palu. Selain itu dilakukan pemeriksaan komponen.
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k. Transfer

Dalam proses ini dilakukan proses touch up dengan mengecat bagian

komponen front axle yang belum terkena cat setelah itu dilakukan transfer

komponen front axle yang sudah jadi dari dolly ke pallet. Selanjutnya

komponen front axle di supply ke Line Assembling Trimming 1 dan 2.

Berdasarkan penjelasan aliran produksi di atas, proses produksi Sub Assy
Front Axle terdiri dari 11 Stasiun Kerja (SK). Adapun aliran material proses
produksi Sub Assy Front Axle pada PT Krama Yudha Ratu Motor yang
dapat dilihat pada Gambar 4.5.

SUPPLIER SStSSAU" KFe”at |
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Front Hub :(. E T 2
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Drum SK2 za I | 8
PENCUCIAN =z 0
DAN
PEMBILASAN |
SK3
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Outer
Inner SKa
Bolt Up » ASSY FRONT -
Grease Bearing HUB <<
Qil Seal :(4
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SK 11
TRANSFER
o— 1L

Gambar 4.5 Material Flow Chart Front Axle
(Sumber: PT Krama Yudha Ratu Motor)
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4.1.9. Mesin dan Peralatan Produksi

Proses produksi Front Axle dilakukan pada stasiun kerja Sub Assy Front
Axle. Proses Sub Assy Front Axle terdiri dari beberapa elemen kerja yang
dilakukan dengan menggunakan mesin dan peralatan tertentu. Mesin dan
peralatan yang digunakan dalam proses produksi Sub Assy Front Axle dapat
dilihat pada Tabel 4.4.
Tabel 4.4 Mesin dan Peralatan Produksi

Stasiun Kerja Mesin/Peralatan Jumlah (Unit)

Mesin Hoist

Mesin Impact Battery
Dolly Knuckle

Dolly Arm

Dolly Rak Front Brake
Dolly Front Hub

Dolly Center Axle

Dolly Drum Brake

2 Mesin Kompresor

Mesin Press

Mesin Spray Gun

Mesin Press

Alat Press Seal

Mesin Press

Pahat

5 Palu

Spidol

Dolly

Mesin Impact Angin Kecil
Mesin Impact Angin Besar
Pahat

Palu

Moment 320

Mesin Hoist

Mesin Impact Angin Kecil
7 Moment 1800

Kunci Nepel

Mesin Impact Angin Kecil
Moment 1200

Moment 600

Dolly

Pahat

Palu

NNI—‘HNNNNNI—‘NNNNNI—\I—‘NNNI—\I—‘I—‘I—‘Nwmbbwwl—‘l—\

Lanjut...

60



Tabel 4.4 Mesin dan Peralatan Produksi (Lanjutan)

Stasiun Kerja Mesin/Peralatan Jumlah (Unit)
9 Mesin Kompresor 1
Spray Gun 2
Palu 2
10 Moment 1
11 Spray Gun 1
Mesin Hoist 1

(Sumber: Hasil Pengumpulan Data)
4.1.10. Elemen Kerja Produksi Front Axle

Proses produksi pada setiap SK terdiri dari beberapa kegiatan yang disebut
sebagai elemen kerja. Elemen kerja untuk masing-masing SK produksi Front Axle
dapat dilihat pada Tabel 4.5.
Tabel 4.5 Elemen Kerja Produksi Front Axle

Stasiun Kerja | Operator Proses No Elemen Kerja
1 | Unboxing Knuckle
= 2 | Unboxing Knuckle Tie Rod
= 3 | Unboxing Arm Tie Rod
1 % Unboxing | 4 | Unboxing Arm Assy Knuckle
a 5 | Drop Front Brake Ke Dolly
= 6 | Drop Front Hub Ke Dolly
7 | Stel Stoper
8 | Drop Center Axle ke Dolly
9 | Drop Drum ke Dolly
10 | Mencuci Tie Rod
11 | Mencuci Center Axle
12 | Mencuci Drum
13 | Mencuci Front Hub
14 | Mencuci Knuckle
o Pencucian | 15 | Mencuci Arm Assy Knuckle
2 2 dan 16 | Mencuci Arm Tie Rod
< Pembilasan 747" Berialan dari pencucian ke pembilasan
18 | Membilas Tie Rod
19 | Membilas Center Axle
20 | Membilas Drum
21 | Membilas Front Hub
22 | Membilas Knuckle
23 | Membilas Arm Assy Knuckle
24 | Membilas Arm Tie Rod

Lanjut...
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Tabel 4.5 Elemen Kerja Produksi Front Axle (Lanjutan)

Stasiun Kerja | Operator Proses No Elemen Kerja
= Assy 25 | Press Knuckle
3 5 -
T Knuckle | 26 | Touch up Tie Rod
27 | Memasang Outer
28 | Memasang Bolt Up di meja press
Mengambil Front Hub LH/RH dan
29 X
Inner dari dolly
30 Meletakkan Front Hub LH/RH dan
" Inner di meja press
4 2 Assy Front | 31 | Proses Press Bolt dan Inner
o~ Hub Memberi Grease di Inner Assy Front
32
Hub
Memasang Grease Bearing dan Oil
33
Seal
34 | Proses Press Oil Seal
35 | Marking Check
36 | Meletakkan Front Hub di Meja
37 | Mengambil Front HUB LH
38 Meletakkan Front Hub LH ke meja
Assy
39 | Mengambil Drum dari Dolly
5 40 | Meletakkan Drum ke meja Assy
@©
> 41 | Memasang Drum ke meja Assy
5 LH § Assy Drum -
= Brake LH | 42 | Mengambil Nut 6 Pcs
<§E> 43 | Memasang Nut
44 | Mengencangkan Nut (Proses Press)
45 | Pahat Nut
46 | Marking Check
47 | Meletakkan Drum Brake ke Dolly
48 | Mengambil Front HUB RH
Meletakkan Front Hub RH ke meja
49
Assy
50 | Mengambil Drum dari Dolly
51 | Meletakkan Drum ke meja Assy
- i s Assy Drum | 52_| Memasang Drum ke meja Assy
< Brake RH | 53 | Mengambil Nut 6 Pcs
<
54 | Memasang Nut
55 | Mengencangkan Nut (Proses Press)
56 | Pahat Nut
57 | Marking Check
58 | Meletakkan Drum Brake ke Dolly
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Tabel 4.5 Elemen Kerja Produksi Front Axle (Lanjutan)

Stasiun Kerja | Operator Proses No Elemen Kerja
59 | Moving Center Axle ke Dolly Assy
60 | Memasang Stud Bolt Absorber
61 Mengencangkan Stud Bolt Absorber
dengan impact
62 | Mengambil Bearing, Nut Arm dan pin lock
Meletakkan Bearing, Nut Arm dan pin lock
63 .
di dolly
Merakit Knuckle LH (pasang shim, king
64 . )
pin dan bearing)
65 | Memasang Knuckle LH pada Center Axle
. Main Line 2? Mengencang!(an Knuckle LH dengan palu
] emasang pin lock
6LH i (Pemasangan 68 | Mengencangkan pin lock dengan palu
Knuckle LH) -
69 Mema}sang Arm Tie Rod, Nut Arm, dan
Nut Pin Lock pada Knuckle LH
Mengencangkan Nut Arm, dan Nut Pin
70 )
Lock dengan impact
71 Memasang cup bagian bawah knuckle LH
dengan palu
72 | Pahat cup bagian atas knuckle LH
73 Memasang pin split di Nut Arm dengan
palu
74 | Marking Check
75 | Mendorong Dolly Ke SK Selanjutnya
76 | Moving Center Axle ke Dolly Assy
77 | Memasang Stud Bolt Absorber
78 Mengencangkan Stud Bolt Absorber
dengan impact
79 | Mengambil Bearing, Nut Arm dan pin lock
Meletakkan Bearing, Nut Arm dan pin lock
80 .
di dolly
81 Merakit Knuckle RH (pasang shim, king
pin dan bearing)
82 | Memasang Knuckle RH pada Center Axle
o 83 | Mengencangkan Knuckle RH dengan palu
6 RH § PMaln Line ™84[ "Memasang pin lock
s E(ri:'gif:rl‘%ir)] 85 | Mengencangkan pin lock dengan palu
86 Memasang Arm Assy Knuckle, Nut Arm,
dan Nut Pin Lock pada Knuckle RH
Mengencangkan Nut Arm, dan Nut Pin
87 A
Lock dengan impact
88 Memasang cup bagian bawah knuckle RH
dengan palu
89 | Pahat cup bagian atas knuckle RH
90 Memasang pin split di Nut Arm dengan
palu
91 | Marking Check
92 | Mendorong Dolly Ke SK Selanjutnya
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Tabel 4.5 Elemen Kerja Produksi Front Axle (Lanjutan)

Stasiun Kerja

Operator

Proses

No

Elemen Kerja

7LH

Setiawan

Main Line
(Pemasangan
Front Brake
LH)

93

Mengambil Front Brake LH dari Dolly
Rak

94

Memasang Front Brake

95

Mengambil Bolt 4 pcs/lubang

96

Memasang Bolt

97

Mengambil Washer Spring dan Nut 4
pcs

98

Memasang Washer Spring dan Nut

99

Mengencangkan Nut dengan Impact

100

Moment Nut

101

Mengambil Neple

102

Memasang Neple

103

Mengencangkan Neple

104

Mendorong Dolly Ke SK Selanjutnya

7RH

Syahrul Sidik

Main Line

(Pemasangan

Front Brake
RH)

105

Mengambil Front Brake RH dari Dolly
Rak

106

Memasang Front Brake

107

Mengambil Bolt 4 pcs/lubang

108

Memasang Bolt

109

Mengambil Washer Spring dan Nut 4
pcs

110

Memasang Washer Spring dan Nut

111

Mengencangkan Nut dengan Impact

112

Moment Nut

113

Mengambil Neple

114

Memasang Neple

115

Mengencangkan Neple

116

Mendorong Dolly Ke SK Selanjutnya

8 LH

Narip

Main Line
(Pemasangan
Drum Brake
LH)

117

Marking Check

118

Memberikan Grease pada Neple

119

Mengambil Drum Brake LH dari Dolly

120

Memasang Drum Brake LH

121

Mengambil Grease Bearing , Washer
Spring dan Nut

122

Memasang Grease Bearing , Washer
Spring dan Nut

123

Mengencangkan Nut dengan Impact

124

Moment Nut

125

Memasang pin split dengan palu

126

Memasang Cup yang sudah diberi
Grease

127

Stel Break Shoe

128

Mendorong Dolly Ke Paint Booth
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Tabel 4.5 Elemen Kerja Produksi Front Axle (Lanjutan)

Stasiun Kerja |Operator Proses

No

Elemen Kerja

Main Line
(Pemasangan
Drum Brake
RH)

8 RH

Deni

129

Marking Check

130

Memberikan Grease pada Neple

131

Mengambil Drum Brake RH dari Dolly

132

Memasang Drum Brake RH

133

Mengambil Grease Bearing , Washer
Spring dan Nut

134

Memasang Grease Bearing , Washer
Spring dan Nut

135

Mengencangkan Nut dengan Impact

136

Moment Nut

137

Memasang pin split dengan palu

138

Memasang Cup yang sudah diberi
Grease

139

Stel Break Shoe

140

Mendorong Dolly Ke Paint Booth

Painting

(e}
Ahmad

141

Pengecatan Front Axle

Pemasangan

10 Hose Brake

Sandy

142

Moving Front Axle dari paint booth

143

Mengambil Hose Brake LH dan Clip U

144

Memasang Hose Brake LH

145

Memasang Clip U

146

Mengencangkan Clip U dengan palu
lalu di moment

147

Pemeriksaan Komponen

11 Transfer

Afiandi

148

Touch Up Front Axle

149

Drop Front Axle ke Pallet

(Sumber: PT Krama Yudha Ratu Motor)

Berdasarkan tabel diatas jumlah stasiun kerja dalam proses perakitan front

axle terdiri dari 11 stasiun kerja yang memiliki elemen kerja sebanyak 149 elemen

kerja. Elemen kerja yang terbanyak ada pada stasiun kerja 2 dan 6 yang masing-

masing berjumlah 17 elemen kerja.
4.1.11. Pengukuran Waktu Kerja

Pengukuran waktu dilakukan secara langsung dengan mencatat waktu

setiap proses elemen kerja menggunakan jam henti (stopwatch). Data waktu siklus
Sub Assy Front Axle produk Tipe TV dari SK 1 sampai dengan SK 5 dapat dilihat

pada Tabel 4.6.
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Tabel 4.6 Data Waktu Siklus Sub Assy Front Axle Produk Tipe TV

SK1

Gsruubp Unboxing Knuckle (detik/unit) Unboxing Knuckle Tie Rod (detik/unit)
X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 585 | 513 | 451 5,59 4,48 585 | 513 | 451 | 559 | 4,48
2 498 | 533 | 532 4,33 4,72 498 | 533 | 532 | 433 | 472
3 429 | 4,84 4,85 5,38 521 4,29 4,84 4,85 538 | 5721
4 4,07 | 4,68 4,86 5,44 5,32 4,07 4,68 4,86 5,44 | 5,32
5 559 | 581 | 5,33 5,87 5,39 559 | 581 | 533 | 587 |5.39
6 455 | 5,04 4,96 4,69 5,82 4,55 5,04 4,96 4,69 | 5,82

Sub Unboxing Arm Tie Rod (detik/unit) nbOXin%d'Z‘tri”k]/uAs% Knuckle
Cup M1 [ x2 | x3 | xa x5 | x1 | x2 | x3 | xa | xs
1 8,58 | 837 | 844 8,25 8,04 858 | 837 | 844 | 825 |8,04
2 7,71 | 8,28 8,13 8,59 7,42 7,71 8,28 8,13 8,59 | 7,42
3 7,89 | 8,09 8,31 7,56 7,79 7,89 8,09 8,31 756 | 7,79
4 823 | 7,48 | 7,25 7,64 8,39 823 | 7,48 | 7,25 | 7,64 | 8,39
5 783 | 762 | 7,79 8,55 8,19 783 | 762 | 7,79 | 855 | 8,19
6 792 | 7,53 8,61 7,44 8,70 7,92 7,53 8,61 7,44 | 8,70

Sub Unboxing Front Brake ke Dolly (detik/unit) Unboxmg(ggt?ﬂltu?ﬁ;) ke Dolly
Grup X1 [ x2 | x3 X4 x5 | x1 | x2 | x3 | x4 | x5
1 6,94 | 7,67 | 6,99 7,38 7,98 409 | 438 | 436 | 3,92 | 443
2 7,29 | 6,86 6,50 6,91 6,05 3,96 4,17 3,91 425 | 4,31
3 7,97 | 7,00 6,69 7,33 6,22 4,21 4,41 3,99 4,15 | 4,12
4 6,72 | 6,04 7,36 7,75 6,46 4,21 4,23 4,19 450 | 3,92
5 7,42 | 6,57 7,25 7,53 7,30 4,59 4,05 4,58 454 | 4,39
6 6,12 | 6,76 6,13 7,26 6,80 4,23 4,20 3,93 3,94 | 4,18

SK'1 SK 2

éﬁubp Steel Stoper (detik/unit) Drop Center Axle ke Dolly (detik/unit)
X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 12,85| 13,80 | 13,73 | 12,65 1398 | 4,24 | 3,47 | 3,60 | 491 |4,90
2 12,76| 12,38 | 13,04 | 12,41 12,95 3,24 3,55 3,89 451 | 3,70
3 12,34| 12,94 | 12,70 | 12,51 13,20 3,95 4,07 4,40 4,09 | 3,69
4 13,10 12,46 | 13,28 | 13,52 12,69 4,02 4,78 4,57 4,16 | 4,38
5 13,00| 13,54 | 12,14 | 13,64 13,00 4,68 4,43 4,55 4,18 | 4,51
6 13,64| 13,74 | 12,15 | 13,92 13,86 4,28 3,17 4,76 3,96 | 3,96
Lanjut...
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Tabel 4.6 Data Waktu Siklus Sub Assy Front Axle Produk Tipe TV/(Lanjutan)

SK 2
Gsruubp Drop Drum ke Dolly (detik/unit) Mencuci Tie Rod (detik/unit)
X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 | X5
1 424 | 3,47 | 3,60 4,91 4,90 371 | 432 | 2,83 | 316 | 3,52
2 3,24 | 355 | 3,89 4,51 3,70 2,86 | 409 | 3,77 [437| 325
3 395 | 4,07 | 4,40 4,09 3,69 3,73 | 412 | 3,02 |383]| 345
4 4,02 | 4,78 | 457 4,16 4,38 293 | 411 | 403 [3,73| 384
5 4,68 | 4,43 | 455 4,18 4,51 324 | 2,75 | 321 |3,10] 3,83
6 428 | 3,17 | 4,76 3,96 3,96 288 | 259 | 2,72 |410| 2,78
Sub Mencuci Center Axle (detik/unit) Mencuci Drum (detik/unit)
Grup | x1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 | X5
1 4,00 | 3,68 | 3,92 3,83 3,09 4,00 | 368 | 392 |3,83| 3,09
2 354 | 315 | 3,10 3,28 3,62 354 | 315 | 3,10 | 3,28 | 3,62
3 393 | 3,07 | 3,34 3,58 3,11 393 | 307 | 334 |358]| 311
4 315 | 3,64 | 3,13 3,72 3,87 315 | 364 | 3,13 |3,72| 3,87
5 322 | 3,38 | 323 3,58 3,41 322 | 338 | 323 |358]| 341
6 3,80 | 3,77 | 3,82 3,15 3,94 3,80 | 3,77 | 382 |315| 3,94
Sub Mencuci Front Hub (detik/unit) Mencuci Knuckle (detik/unit)
Grup X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 4,00 | 3,68 | 3,92 3,83 3,09 357 | 462 | 306 |346| 391
2 354 | 315 | 3,10 3,28 3,62 387 | 485 | 422 | 424 | 436
3 393 | 3,07 | 3,34 3,58 3,11 3,01 | 427 | 3,62 |462]| 441
4 315 | 3,64 | 3,13 3,72 3,87 3,88 | 360 | 3,03 |328| 4,77
5 322 | 338 | 3,23 3,58 3,41 349 | 453 | 337 |441| 436
6 3,80 | 3,77 | 3,82 3,15 3,94 3,65 | 320 | 322 |344| 4,26
Sub Mencuci Arm Assy Knuckle (detik/unit) Mencuci Arm Tie Rod (detik/unit)
Grup X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 357 | 462 | 3,06 3,46 3,91 357 | 462 | 306 |346| 391
2 387 | 485 | 4,22 4,24 4,36 387 | 485 | 422 | 424 | 436
3 3,01 | 427 | 3,62 4,62 4,41 3,01 | 427 | 362 |462| 441
4 3,88 | 3,60 | 3,03 3,28 4,77 3,88 | 360 | 3,03 |328] 4,77
5 349 | 453 | 3,37 4,41 4,36 349 | 453 | 337 |441| 436
6 3,65 | 3,20 | 3,22 3,44 4,26 3,65 | 320 | 3,22 | 344 | 4,26
Lanjut...
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Tabel 4.6 Data Waktu Siklus Sub Assy Front Axle Produk Tipe TV (Lanjutan)

SK 2
g;’ubp Berjalan dari ?ggtcmi?t)ke pembilasan Membilas Tie Rod (detik/unit)
X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 332 | 3,12 2,96 3,58 4,09 2,12 3,34 2,52 | 3,00| 3,00
2 3,93 | 3,12 3,43 3,28 4,21 3,93 3,17 3,92 | 251 | 2,70
3 438 | 2,71 2,64 3,34 2,71 2,87 3,81 3,92 388 | 3,60
4 291 | 3,18 2,93 4,08 4,23 3,47 2,25 2,30 | 2,09 | 3,70
5 3,63 | 4,19 3,84 4,13 3,65 2,02 3,20 289 | 240 | 2,31
6 2,79 | 3,93 4,24 3,10 4,06 2,68 2,48 290 | 2,76 | 3,12
Sub Membilas Center Axle (detik/unit) Membilas Drum (detik/unit)
Gup | x1 | x2 | x3 X4 X5 X1 | X2 | X3 | X4 | X5
1 3,57 | 3,59 2,81 2,82 2,53 3,57 3,59 281 | 282 | 253
2 2,62 | 2,89 3,10 3,83 3,44 2,62 2,89 3,10 | 3,83 | 3,44
3 3,89 | 3,99 2,82 2,55 3,40 3,89 3,99 2,82 | 255 | 3,40
4 2,69 | 2,95 3,81 3,96 2,06 2,69 2,95 3,81 | 396 | 2,06
5 2,35 | 3,16 2,53 3,77 3,50 2,35 3,16 2,53 | 3,77 | 3,50
6 3,79 | 3,09 2,50 3,56 2,12 3,79 3,09 250 | 356 | 2,12
Sub Membilas Front Hub (detik/unit) Membilas Knuckle (detik/unit)
Grup | x1 | x2 | x3 X4 X5 X1 | X2 X3 | X4 | X5
1 3,57 | 3,59 2,81 2,82 2,53 2,20 3,21 2,40 | 3,28 | 3,37
2 2,62 | 2,89 3,10 3,83 3,44 2,58 3,86 2,09 | 320 3,63
3 3,89 | 3,99 2,82 2,55 3,40 2,74 3,75 2,67 | 2,20 | 3,58
4 2,69 | 2,95 3,81 3,96 2,06 2,14 3,59 395 | 337 | 3,47
5 235 | 3,16 2,53 3,77 3,50 2,68 3,81 2,18 | 3,42 | 3,53
6 3,79 | 3,09 2,50 3,56 2,12 2,86 3,69 2,26 | 2,07 | 2,38
Sub Membilas Arm Assy Knuckle (detik/unit) Membilas Arm Tie Rod (detik/unit)
Grup | x1 | x2 | x3 X4 X5 X1 | X2 X3 | X4 | X5
1 3,61 | 3,28 3,35 4,08 3,69 3,61 3,28 3,35 4,08 | 3,69
2 3,34 | 3,67 3,98 4,15 3,80 3,34 3,67 3,98 | 4,15 | 3,80
3 3,76 | 3,60 4,38 3,83 4,23 3,76 3,60 438 | 383 | 4,23
4 445 | 3,65 3,76 3,51 4,21 4,45 3,65 3,76 | 351 | 4,21
5 4,09 | 3,48 3,32 4,17 4,31 4,09 3,48 3,32 | 4,17 | 4,31
6 3,47 | 3,88 4,24 4,45 4,37 3,47 3,88 424 | 4,45 | 4,37

Lanjut...
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Tabel 4.6 Data Waktu Siklus Sub Assy Front Axle Produk Tipe TV/(Lanjutan)

SK 3
éruubp Proses Press Knuckle (detik/unit) Touch Up Tie Rod (detik/unit)
X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 732 | 753 | 729 | 7,82 | 7,72 | 3,18 | 2,86 2,53 2,50 3,38
2 730 | 736 | 7,79 | 806 |7,65| 3,87 | 2,23 3,81 2,26 2,83
3 763 | 7,72 | 819 | 783 | 745 | 266 | 3,34 2,33 3,05 3,47
4 767 | 755 | 768 | 7,65 | 754 | 3,71 | 2,95 2,79 3,21 2,87
5 736 | 727 | 811 | 7,95 | 7,68 | 3,88 | 3,28 2,23 2,30 3,97
6 807 | 7,73 | 795 | 820 |7,75| 3,88 | 245 2,73 3,29 2,46
SK 4
C?:Jubp Memasang Outer (detik/unit) Memasang (I(szgkllJL?n(ijti) meja Press
X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 355 | 2,86 | 352 | 360 |292| 882 | 812 8,10 8,80 8,68
2 302 | 354 | 338 | 289 |372| 823 | 894 8,94 8,59 8,15
3 319 | 332 | 301 | 3,04 |311| 817 | 855 8,81 8,73 8,51
4 291 | 3,78 | 3,76 | 3,75 | 331 | 840 | 8,13 8,30 8,80 8,25
5 354 | 319 | 327 | 350 |332| 828 | 855 8,02 8,22 8,38
6 347 | 2,87 | 324 | 2,90 |3,13| 8,18 | 8,65 8,31 8,12 8,59
Mengambil Front Hub LH/RH dan Meletakkan Front Hub LH/RH dan Inner di
C?ruubp Inner dari Dolly (detik/unit) meja Press (detik/unit)
X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 299 | 2,75 | 332 | 3,17 | 263 | 3,76 | 3,60 3,49 4,05 3,86
2 312 | 287 | 2,73 | 3,07 | 2,68 | 4,08 | 3,44 3,68 3,79 3,56
3 299 | 306 | 347 | 3,09 |334| 398 | 361 3,69 3,93 3,80
4 258 | 3,38 | 2,59 | 3,07 |338| 399 | 4,00 3,76 4,12 4,18
5 2,49 | 254 | 3,00 | 3,31 |344| 366 | 3,90 4,38 3,82 3,61
6 337 | 292 | 2,75 | 3,34 | 269 | 401 | 3,93 4,36 4,22 4,36
Proses Press Bolt dan Inner Memberi Grease di Inner Assy Front Hub
éfubp (detik/unit (detik/unit)
X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 737 | 746 | 7,76 | 8,24 | 7,69 | 10,82 | 10,68 | 10,97 10,97 | 10,13
2 802 | 760 | 795 | 7,90 | 8,28 | 10,33 | 10,38 | 10,67 10,53 | 10,45
3 750 | 751 | 743 | 8,22 | 7,48 | 10,33 | 10,70 | 10,03 10,97 | 10,31
4 801 | 766 | 759 | 7,50 | 7,63 | 10,88 | 10,23 | 10,74 10,30 | 10,23
5 771 | 789 | 792 | 7,68 | 7,47 | 10,46 | 10,59 | 10,79 10,75 | 10,89
6 769 | 786 | 741 | 8,23 |8,10| 10,23 | 10,97 | 10,18 10,32 | 10,34
Lanjut...
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Tabel 4.6 Data Waktu Siklus Sub Assy Front Axle Produk Tipe TV/(Lanjutan)

SK 4
gfubp Memasangeilr igziilfli%i; g dan Oil Proses Press Qil Seal (detik/unit)
X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 748 | 7,40 7,56 766 | 7,67 | 7,53 6,85 6,81 7,27 7,20
2 7,77 | 7,92 7,78 7,79 7,38 | 7,53 7,51 7,26 7,34 7,20
3 788 | 720 | 756 | 753 | 752 | 668 | 7,22 6,99 7,31 6,85
4 755 | 7,16 7,69 741 | 7,36 | 7,51 6,77 7,50 7,08 7,14
5 7,85 | 6,89 7,40 759 | 747 | 7,57 7,12 7,21 6,69 7,41
6 7,79 | 7,73 7,96 7,62 | 8,07 | 7,12 6,76 6,85 7,61 7,50
Sub Marking Check (detik/unit) Meletakkan Front Hub di meja (detik/unit)
Grup | x1 | x2 | X3 | x4 | x5 | X1 | x2 X3 X4 X5
1 3,44 | 3,54 3,74 3,05 |322]| 553 5,66 4,87 5,58 5,19
2 3,51 | 3,97 3,97 3,46 | 359 | 575 4,97 5,61 5,35 5,27
3 3,01 | 3,60 3,28 3,33 | 3,75 | 551 5,33 5,77 4,82 5,23
4 3,89 | 3,21 3,49 3,92 | 361 | 4,97 5,22 5,26 5,50 5,17
5 3,83 | 3,95 3,60 3,57 3,19 | 543 4,81 5,27 5,11 5,38
6 319 | 310 | 392 | 356 |390| 559 | 528 5,37 511 5,12
SK5LH
gfubp Mengambil Front Hub LH (detik/unit) Meletakkan nggtk/jﬁﬁ)ke meja Assy
X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 860 | 810 | 821 | 8,18 |854 | 559 | 550 5,06 5,06 5,69
2 8,15 | 8,66 8,65 8,24 | 8,71 | 521 5,75 5,86 5,93 5,62
3 8,63 | 8,76 8,70 8,06 | 8,03 | 512 5,82 5,51 5,87 5,25
4 8,43 | 831 | 851 | 8,10 |833| 502 | 532 5,37 5,61 5,66
5 8,00 | 8,25 8,65 8,04 | 8,08 | 5,69 5,38 5,01 5,93 5,89
6 8,73 | 8,17 8,45 8,81 |891| 573 5,66 5,67 5,34 5,16
Sub Mengam?(;:atli)kr/lljjr:itd ari Dolly Meletakkan Drum ke meja Assy (detik/unit)
Grup X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 298 | 2,58 3,17 2,82 | 343 | 3,78 4,13 4,12 3,61 4,18
2 253 | 3,44 2,95 298 |280| 4,16 3,85 3,50 3,87 3,54
3 30 | 303 | 344 | 2,65 | 2,68 | 420 | 4,03 3,82 3,73 3,94
4 2,66 | 3,22 2,51 2,73 | 2,61 | 3,57 3,50 3,88 3,87 3,71
5 258 | 2,59 2,84 3,26 |2,84| 3,84 3,87 4,09 3,47 3,61
6 291 | 3,44 3,46 3,20 2,85 | 4,14 3,56 3,88 3,53 4,11
Lanjut...
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Tabel 4.6 Data Waktu Siklus Sub Assy Front Axle Produk Tipe TV/(Lanjutan)

SKS5LH

Sub Memasang Drum ke meja Assy

Grup (detik/unit Mengambil Nut 6 Pcs (detik/unit)

X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5
4,56 3,87 | 385 | 3,73 | 417 6,63 6,02 | 6,76 | 6,50 | 6,76
4,31 388 | 424 | 3,73 | 3,82 6,19 6,45 | 6,57 | 6,55 | 6,25
4,48 394 | 444 | 454 | 3,96 6,67 6,71 | 6,49 | 6,08 | 6,33
3,74 452 | 3,88 | 3,80 | 4,04 6,64 6,61 | 623 | 6,04 | 6,11
4,42 436 | 4,07 | 3,77 | 4,28 6,35 6,51 | 683 | 6,67 | 6,51

6 4,29 3,72 | 406 | 452 | 4,27 6,94 6,37 | 6,02 | 6,58 | 6,14
Sub Memasang Nut (detik/unit) Proses Press Nut (detik/unit)

oW N

Grup | xq X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 | X5
12,76 | 12,50 | 12,38 | 12,82 | 12,96 | 1559 | 15,01 | 15,34 | 15,96 |15,15
12,62 | 12,05 | 12,24 | 12,65 | 12,55 | 1595 | 1525 | 1525 | 15,44 |1557
12,69 | 12,87 | 12,24 | 1231 | 12,25 | 1533 | 1524 | 15,66 | 15,75 |15,41
12,50 | 12,02 | 12,69 | 12,20 | 12,08 | 1581 | 1562 | 15,16 | 15,57 |15,47
12,99 | 12,32 | 12,69 | 12,49 | 12,02 | 1529 | 15,61 | 15,73 | 15,00 |15,76

6 12,22 | 12,15 | 12,79 | 12,71 | 12,56 | 1543 | 1546 | 15,36 | 15,69 |1513
Sub Pahat Nut Marking Check (detik/unit)

ol | (W N

Grup X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 | X5

1 6,88 6,84 | 684 | 679 | 6,62 5,14 530 | 523 | 516 |519
2 6,83 6,74 | 7,34 | 668 | 7,21 5,00 542 | 518 | 582 | 5,30
3 6,76 669 | 706 | 7,39 | 7,31 5,19 547 | 578 | 543 | 5,63
4 6,80 658 | 652 | 659 | 7,10 5,56 530 | 535 | 535 | 570
5 7,10 665 | 7,16 | 7,19 | 6,65 5,63 507 | 553 | 566 | 5,06
6 6,57 650 | 7,11 | 7,21 | 7,32 5,02 500 | 546 | 557 |548
SK5LH SK5RH
é;lubp Meletakkarzd[‘)aiiukr}wur?it[ake ke dolly Mengambil Front Hub RH (detik/unit)

X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 9,51 9,89 | 903 | 9,74 | 952 8,11 831 | 823 | 897 |8.23
2 9,89 952 | 965 | 937 | 9,15 8,75 817 | 859 | 812 |8,29
3 9,66 9,11 | 945 | 932 | 9,23 9,00 896 | 855 | 823 |8,75
4 9,58 9,35 | 9,72 | 9,22 | 9,40 8,83 843 | 859 | 8,38 | 842
5 9,16 9,63 | 921 | 9,74 | 9,98 8,53 829 | 841 | 8,22 |8,10
6 9,83 9,66 | 9,00 | 9,25 | 9,80 8,13 830 | 826 | 846 | 8,60

Lanjut...
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Tabel 4.6 Data Waktu Siklus Sub Assy Front Axle Produk Tipe TV(Lanjutan)

SK5RH
GS:Jubp Meletakkan Igcggtr:tk/?zﬁ ke meja Assy Mengambil Drum dari Dolly (detik/unit)
X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 5,67 588 | 535 | 533 | 579 | 2,96 3,14 3,37 | 3,04 | 2,78
2 5,19 509 | 552 | 501 | 587 | 3,01 3,36 250 | 3,22 | 3,37
3 5,66 530 | 553 | 507 | 502 | 2,53 2,69 264 | 2,89 | 283
4 5,16 514 | 564 | 585 | 578 | 3,36 3,27 2,67 | 252 | 285
5 5,83 564 | 520 | 524 | 588 | 2,84 3,31 3,03 | 3,30 | 2,90
6 5,36 555 | 541 | 569 | 544 | 2,56 3,33 2,63 | 2,81 | 2,98
Meletakkan Drum ke meja Assy Memasang Drum ke meja Assy
éfubp (detik/unit (detik/unit)
X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 3,58 410 | 4,04 | 420 | 427 | 3,95 3,96 4,06 | 460 | 4,35
2 3,90 355 | 420 | 3,78 | 3,67 | 3,80 4,42 4,17 | 4,64 | 3,87
3 4,20 437 | 3,78 | 3,71 | 3,79 | 3,79 4,61 458 | 3,96 | 4,29
4 3,65 349 | 419 | 396 | 433 | 3,82 4,01 3,99 | 4,07 | 461
5 3,99 3,74 | 427 | 3,84 | 353 | 4,07 3,83 3,67 | 3,79 | 4,10
6 4,03 4,12 3,82 4,21 3,82 4,34 3,79 441 4,47 | 4,05
Sub Mengambil Nut 6 Pcs (detik/unit) Memasang Nut (detik/unit)

Grup X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 | X5

6,23 6,90 | 6,06 | 626 | 660 | 1269 | 12,67 | 12,23 | 12,46 |12,02

6,23 6,61 | 631 | 693 | 620 | 1243 | 12,33 | 12,93 | 12,66 |12,21

6,27 6,99 6,25 | 6,72 | 687 | 12,85 | 12,44 | 12,20 | 12,97 |12,68

6,36 6,17 6,03 | 6,67 | 6,77 | 12,00 | 12,89 | 12,22 | 12,44 |1281

ol | (W N (e

6,57 6,66 6,27 | 6,71 | 6,02 | 1293 | 12,28 | 12,61 | 12,04 |12,12

6 6,34 6,79 6,01 | 685 | 658 | 1237 | 1254 | 12,36 | 12,81 |12,60

o

Sub roses Press Nut (detik/unit) Pahat Nut

Grup X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 | X5

15,30 | 15,28 | 15,27 | 15,96 | 15,09 | 7,18 6,92 6,94 | 7,19 |691

15,78 | 15,96 | 15,35 | 1548 | 1530 | 7,21 7,18 7,17 | 6,56 | 648

15,87 | 15,08 | 1535 | 15,13 | 15,68 | 6,98 6,52 6,54 | 7,21 | 6,65

15,07 | 15,58 | 15,23 | 1596 | 15,01 | 7,01 7,00 6,56 | 7,14 | 7,27

15,77 | 15,90 | 15,69 | 15,47 | 1551 | 6,69 7,41 6,61 | 7,08 | 6,65

o |01 |~ (W N (-

15,24 | 15,30 | 15,79 | 15,49 | 1591 | 7,10 6,79 701 | 6,73 | 7,32

Lanjut...
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Tabel 4.6 Data Waktu Siklus Sub Assy Front Axle Produk Tipe TV/(Lanjutan)

SK 5 RH
g;‘ubp Marking Check (detik/unit) Me'Etakka”( dZ[fkr}‘uﬁii?ke ke dolly

X1 | X2 | X3 | X4 | X5 | X1 | X2 | X3 | X4 | X5

1 | 577 | 586 | 558 | 559 | 500 | 915 | 9,73 | 933 | 9.68 | 9,61

2 |'550 | 498 | 566 | 547 | 512 | 985 | 914 | 976 | 9.86 | 9,32

3 | 56153 | 52|58 | 551 | 955 983 | 905 | 907 | 9,03

4 | 514|565 570 | 504 | 516 | 932 | 957 | 940 | 9,85 | 9,74

5 | 591|582 | 598 | 564 | 532 | 937 | 947 | 910 | 917 | 9,28

6 | 580|572 518|557 | 516 | 992 | 978 | 919 | 9,68 | 9,39

(Sumber: Hasil Pengumpulan Data)

Berdasarkan tabel diatas, pengukuran dilaksanakan sebanyak 30 kali yang
terdiri dari 6 sub grup dan X1 sampai dengan X5. Sub grup yang dimaksud disini
adalah waktu pengamatan yang diklasifikasikan sebagai jam pengamatan mulai
dari jam 07:10-07:40, jam 08:00-08:30, jam 09:00-09:30, jam 10:10-10:40, jam
14:10-14:30, dan jam 15:00-15:30. Kemudian X1 sampai dengan X5 artinya hari
senin sampai dengan jum’at dilakukan 1 minggu. Dilakukan Sub grup karena
memiliki karakteristik yang berbeda. Keseluruhan data pengamatan waktu siklus
Sub Assy Front Axle produk Tipe TV dan TL dapat dilihat pada Lampiran A.
4.1.12. Faktor Penyesuaian (Rating Factor)

Menghitung waktu normal untuk masing-masing operator dibutuhkan
rating factor tiap operator. Setelah diketahui cara menentukan rating factor (lihat
Tabel 2.6) pemberian rating didasarkan pada observasi di lapangan yang
disesuaikan dengan keterampilan, usaha, kondisi kerja dan konsistensi operator.
Untuk lebih jelasnya penentuan rating factor dapat dilihat pada Tabel 4.7.

Tabel 4.7 Rating Factor Operator

Operator Rating Factor Operator Rating Factor

Skill Good Cl| 0,06 Skill Good C1l 0,06

Effort Good c2 | 0,02 Effort Good C2 | 0,02
Dharmawan €onditions |Average | D | 0,00 | ggtigwan [CONditions Average D [0,00
Consistency [Excellent B 0,03 Consistency [Excellent B | 0,03

Total 0,11 Total 0,11

Skill Good C1 0,06 Skill Excellent | B2 | 0,08

Effort Good C2 0,02 Effort Good C2 ] 0,02

Andre Conditions |Average D 0,00 Syahrul Conditions |Good C |0,02
Consistency [Excellent | B 0,03 Consistency |Good C 10,01

Total 0,11 Total 0,13
Lanjut...
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Tabel 4.7 Rating Factor Operator (Lanjutan)

Operator Rating Factor Operator Rating Factor
Skill Good Cl| 0,06 Skill Good Cl | 0,06
Effort Good C2| 0,02 Effort Good C2 | 0,02
Husni [conditions |Average D | 0,00 Narip Conditions |Average | D 0,00
Consistency (Good CcC | 0,01 Consistency [Excellent | B 0,03
Total 0,09 Total 0,11
Skill Excellent | B2 | 0,08 Skill Good Cl| 0,06
Effort Good C2| 0,02 Effort Good C2| 0,02
Yunus (Conditions |Good C | 0,02 Deni [Conditions |Average | D | 0,00
Consistency |Average B 0 Consistency [Excellent | B | 0,03
Total 0,12 Total 0,11
Skill Excellent |B2 0,08 Skill Excellent | B2 | 0,08
Effort Good C2 0,02 Effort Good C2| 0,02
Agus [conditions [Good c 0,02 Ahmad |Conditions |Good C | 002
Consistency |Average | B 0 Consistency |Average B 0
Total 0,12 Total 0,12
Skill Good Cl| 0,06 Skill Good Cl| 0,06
Effort Good C2| 0,02 Effort Good C2| 0,02
Akhdan (Conditions |Average D 0,00 Sandy Conditions |Average D 0,00
Consistency [Excellent | B | 0,03 Consistency |Good C | 0,01
Total 0,11 Total 0,09
Skill Excellent | B2 | 0,08 Skill Excellent | B2 | 0,08
Effort Good C2| 0,02 Effort Good C2| 0,02
Eggy Conditions (Good C | 0,02 Afiandi |Conditions |Good C | 0,02
Consistency [Good Cc | 0,01 Consistency |Average B 0
Total 0,13 Total 0,12
Skill Good Cl| 0,06
Effort Good C2| 0,02
Arwin Cond_itions Average D | 0,00
Consistency [Excellent | B | 0,03
Total 0,11

(Sumber: PT Krama Yudha Ratu Motor)

4.1.13. Faktor Kelonggaran (Allowance)

Faktor

kompensasi

kelonggaran digunakan untuk memberikan waktu sebagai

terhadap terbatasnya kemampuan manusia yang tidak dapat

melakukan pekerjaan secara terus-menerus. Setiap pekerja membutuhkan waktu-

waktu khusus di luar waktu istirahat untuk minum, ke kamar kecil, mengobrol dan

lain-lain yang bersifat pribadi. Penentuan allowance dilakukan dengan cara

diskusi dengan pihak perusahaan dan berdasarkan keadaan dilapangan. Faktor

kelonggaran dapat dilihat pada Tabel 4.8.
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Tabel 4.8 Faktor Kelonggaran (Allowance)

FAKTOR KELONGGARAN (%)
Kebutuhan Pribadi Pria 2%
Keadaan Lingkungan Sangat Bising 1%
Tenaga yang dikeluarkan |Ringan 5%
Sikap Kerja Berdiri diatas dua kaki | 1%
Gerakan Kerja Normal 0
Pandangan terus-
Kelelahan Mata menerus dengan 2%
faktor berubah
Temperatur Tempat Kerja |[Normal 1%
Total 12%

Sumber: (PT Krama Yudha Ratu Motor)
Berdasarkan Tabel 4.8, diperoleh faktor kelonggaran untuk operator pada tiap

stasiun kerja adalah 12%. Faktor kelonggaran ini akan digunakan untuk
menghitung waktu standar pada tiap stasiun kerja.
4.1.14. Rencana Produksi

Rencana produksi untuk komponen front axle telah ditetapkan oleh PT
Krama Yudha Ratu Motor berdasarkan permintaan pelanggan. Data permintaan
pelanggan yang digunakan yaitu permintaan bulan Mei, Juni, dan Juli 2019
dengan jumlah hari masing-masing sebesar 18, 14, dan 23 hari kerja. Berdasarkan
data permintaan tersebut, maka diperoleh rencana produksi Sub Assy Front Axle
dapat dilihat pada Tabel 4.9.
Tabel 4.9 Rencana Produksi Komponen Front Axle tahun 2019

Permintaan Tiap Bulan/

Model Type Unit

Mei Juni Juli
TV 850 960 1077

TL 470 480 480

- TH | 240 | 180 180
ront TG 240 | 120 360

Axle TF 48 0 24
™ | 120 0 120
TW | 120 | 60 300
TR 0 102 9

Sumber: (PT Krama Yudha Ratu Motor)
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4.1.15. Data Waktu Transportasi dan Changeover Time

Komponen front axle yang dirakit pada bagian sub assy front axle harus
mengantri untuk dipindahkan dari proses satu ke proses selanjutnya. Proses
selanjutnya juga membutuhkan waktu transportasi dari satu proses ke proses
lainnya. Pemindahan komponen dilakukan secara semi automatis dan manual,
baik menggunakan dolly maupun forklif. Waktu transportasi nantinya akan
digunakan untuk menentukan lead time transportasi dan lead time total proses
perakitan komponen front axle. Adapun data waktu transportasi pada masing-
masing stasiun kerja pada proses perakitan komponen front axle dapat dilihat pada
Tabel 4.10.
Tabel 4.10 Data Waktu Transportasi

Jarak Waktu
(Meter) | (detik)

Waktu

Unit | Getik/unit)

Transportasi

SK 1 (Unboxing) - SK 2 (Pencucian dan 7 626.28 | 30 20,87

Pembilasan)

SK 2 (Pencucian dan Pembilasan) - SK 3 (Assy 5 599.15 | 30 19.97
Knuckle)

SK 3 (Assy Knuckle) - SK 4 (Assy Front Hub) 2 59,15 6 9,86
SK 4 (Assy Front Hub) -SK 5 (Assy Drum) 2 42,60 6 7,10
SK 5 (Assy Drum) - SK 6 (Main Line, Pemasangan 2 58,60 6 9,77

Knuckle)

SK 6 (Main Line, Pemasangan Knuckle)- SK 7
(Main Line, Pemasangan Front Brake)

1 30,67 3 10,82

SK 7 (Main Line, Pemasangan Front Brake) -SK 8

(Main Line, Pemasangan Drum Brake) 1 29,40 3 9,80

SK 8 _(M_aln Line, Pemasangan Drum Brake) - SK 3 59.70 3 19.90
9 (Painting)

SK 9 (Painting) -SK 10 (Pemasangan Hose Brake) 3 54,33 3 18,11
SK 10 (Pemasangan Hose Brake) -SK 11 (transfer 4 17131 | 3 57.10
front axle)

(Sumber: Hasil Pengumpulan Data)

Data changeover time nantinya akan mempengaruhi lead time keseluruhan
dari proses perakitan front axle. Data changeover time pada proses perakitan sub
assy front axle tidak dapat ditemukan, karena pada proses perakitan di bagian sub
assy front axle tidak memerlukan pergantian alat ketika terjadi pergantian type
front axle. Perakitan yang dilakukan pada bagian sub assy front axle hanya
berfokus pada 2 tipe komponen front axle, yaitu tipe TV dan TL. Kedua tipe
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komponen front axle tersebut menggunakan satu alat dan urutan proses yang
sama. Sehingga tidak ada pergantian alat pada produk tipe ini maka changover
time sama dengan nol.
4.1.16. Data Jumlah Mesin dan Operator

Jumlah mesin dan operator pada tiap SK berbeda-beda. Jumlah mesin dan
operator pada masing-masing stasiun kerja produksi Sub Assy Front Axle dapat
dilihat pada Tabel 4.11.

Tabel 4.11 Rekapitulasi Jumlah Mesin dan Operator
SK Jumlah Mesin Operator
(Unit) (Orang)
SK 1 (Unboxing) 2 1
SK 2 (Pencucian dan Pembilasan)
SK 3 (Assy Knuckle)
SK 4 (Assy Front Hub)
SK'5 (Assy Drum)
SK 6 (Main Line, Pemasangan Knuckle)
SK 7 (Main Line, Pemasangan Front Brake)
SK 8 (Main Line, Pemasangan Drum Brake)
SK 9 (Painting)
SK 10 (Pemasangan Hose Brake)
SK 11 (Transfer)
(Sumber: Hasil Pengumpulan Data)

4.1.17. Persediaan Produk Jadi
Persediaan produk jadi adalah barang/unit yang sepenuhnya telah selesai

= NN IR G e
RPN N R R -

diproduksi yang telah dijadikan stock produk untuk mengatasi jika terjadinya
kenaikan permintaan. Persediaan produk jadi yang ditentukan oleh perusahaan
sebesar 40 unit truk/hari. Oleh karena itu kebutuhan akan komponen front axle
sebesar 40 unit/hari yang akan di simpan pada gudang persediaan produk jadi,
jumlah unit tersebut sesuai dengan maksimal kapasitas gudang persediaan.

4.1.18. Data Work In Process (WIP)

WIP ditemukan pada tiap proses pembuatan komponen front axle pada
proses Assy Front Hub sampai dengan Assy Drum dan pemasangan Front Brake
sampai dengan pengecatan. Proses produksi tidak berlangsung lancar sehingga
terdapat WIP pada tiap SK sejumlah lot produksi komponen tersebut. Data WIP
dapat dilihat pada tabel 4.12.
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Tabel 4.12 Data WIP Produksi

SK Jumlah WIP Waktu Waktu
(unit) (detik) (detik/unit)

4-5 6 24,15 4,03

7-8 3 9,30 3,10

(Sumber: Hasil Pengumpulan Data)
4.1.19. Data Kuesioner
Kuesioner digunakan sebagai alat untuk mengidentifikasi pemborosan
yang terjadi pada produksi Sub Assy Front Axle. Kuesioner yang digunakan
adalah kuesioner berdasarkan metode Waste Assessment Model (WAM).
Kuesioner tersebut dibagi menjadi dua, yaitu:
1. Waste Relationship Matrix (WRM), menunjukkan keterkaitan antara tujuh
pemborosan. Hubungan antara pemborosan dapat dilihat pada Tabel 4.13.
Tabel 4.13 Item Pertanyaan Kuesioner WRM

Jumlah

No Pemborosan No Pemborosan
Pertanyaan

(o]

Defect
Inventory
Transportation
Waiting

Motion
Overproduction
Inventory
Transportation
Waiting

Motion
Overproduction
Defect
Transportation
Motion
Overproduction
Defect
Inventory
Waiting

Motion

1 | Overproduction

O INO|OIPBWIN|F-

2 Defect

©

[EEN
o

[
=

[EEN
N

3 Inventory

[EEN
w

[EEN
SN

[EEY
a1

[EEN
(op}

[EEN
~

4 Overprocess

DO [OH|DHD[OH|DHI|DH([OH|DO|OH| D

[EEY
o

[EEN
©
(o]

Lanjut...
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Tabel 4.13 Item Pertanyaan Kuesioner WRM (Lanjutan)

No | Pemborosan | No| Pemborosan PeJrl:;rr:I;l:an
20 | Overproduction 6
21 | Defect 6
5 | Transportation | 22 | Inventory 6
23 | Waiting 6
24 | Motion 6
25 | Overproduction 6
6 Waiting 26 | Defect 6
27 | Inventory 6
28 | Defect 6
. Motion 29 | Inventory 6
30 | Overprocess 6
31 | Waiting 6

(Sumber: Rawabdeh, 2005)

Kuesioner WRM terdiri dari 31 keterkaitan dengan 186 pertanyaan. Daftar

pertanyaan dapat dilihat pada Lampiran C.
2. Waste Assessment Questionnaire (WAQ) terdiri dari 4 kategori, yaitu:

a. Man terdiri dari 7 aspek pertanyaan.

b. Material terdiri dari 24 pertanyaan.

c. Machine terdiri dari 12 pertanyaan

d. Method terdiri dari 25 pertanyaan

Kuesioner WAQ terdiri dari 68 pertanyaan dan untuk lebih jelasnya dapat

dilihat pada Lampiran C. Pengumpulan jawaban kuesioner dilakukan dengan cara
wawancara dengan seorang pakar yang ada di bagian sub assy front axle.
Departemen yang dipilih sebagai responden seperti departemen ppc, departemen
kualitas, departemen part control, supervisior produksi dan Foreman yang
menangani produksi Sub Assy Front Axle. Kuesioner serta jawaban responden

kuesioner dapat dilihat pada Lampiran C.
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4.2. Pengolahan Data

Pengolahan data akan menguraikan data yang akan diolah, sehingga
mampu membantu dalam penyusunan langkah perbaikan. Adapun langkah dari
pengolahan data dijelaskan dibawah ini.
4.2.1 Perhitungan Waktu Siklus Rata-rata

Perhitungan waktu siklus rata-rata akan dilakukan setelah pengamatan
waktu siklus selesai. Data pengamatan waktu siklus, selanjutnya diolah untuk
mendapatkan waktu siklus rata-rata setiap elemen kerja. Perhitungan waktu siklus
rata-rata Produk TV dan TL untuk elemen kerja Unboxing Knuckle di Stasiun
Kerja 1 Unboxing dapat dilihat pada Tabel 4.14.
Tabel 4.14. Waktu Siklus Rata-rata Produk Tipe TV

Sub Unboxing Knuckle (detik/unit) s X Rata-
Grup 53 X2 X3 X4 X5 rata
1 5,85 5,13 4,51 5,59 4,48 25,56 511

2 4,98 5,33 5,32 4,33 4,72 24,67 4,93
3 4,29 4,84 4,85 5,38 5,21 24,57 4,91
4 4,07 4,68 4,86 5,44 5,32 24,37 4,87
5 5,59 5,81 5,33 5,87 5,39 27,99 5,60
6 4,55 5,04 4,96 4,69 5,82 25,05 5,01
Total Waktu Siklus 30,44

Waktu Siklus Rata-rata 5,07

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Perhitungan waktu siklus rata-rata menggunakan cara berikut:

DX 30,44 _
N = —— =5,07 detik

bl

Keterangan:

Rata-rata sub grup (waktu siklus)

Jumlah rata-rata sub grup

Waktu siklus rata-rata

Z x| M x|
X
1l

Jumlah pengukuran (sub grup)
Berdasarkan dari hasil perhitungan diperoleh waktu siklus rata-rata elemen

kerja Unboxing Knuckle tipe TV sebesar 5,07 detik. Rekapitulasi dari perhitungan
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waktu siklus rata-rata dari seluruh elemen kerja Unboxing Knuckle di Stasiun
Kerja 1 Unboxing pada proses produksi Sub Assy Front Axle produk tipe TV dan
TL dapat dilihat pada Tabel 4.15.

Tabel 4.15. Rekapitulasi Perhitungan Waktu Siklus Rata-rata Seluruh Elemen
Kerja Produk tipe TV dan TL.

Rata-Rata Waktu

Stasiun . Siklus (Detik)

No Kerja Elemen Kerja Tipe Tipe
TV TL
1 Unboxing Knuckle 5,07 5,04
2 Unboxing Knuckle Tie Rod 5,07 5,04
3 Unboxing Arm Tie Rod 8,02 7,97
4 1 Unboxing Arm Assy Knuckle 8,02 7,97
5 Drop Front Brake Ke Dolly 6,97 6,94
6 Drop Front Hub Ke Dolly 4,21 4,20
7 Stel Stoper 13,06 | 12,95
8 Drop Center Axle ke Dolly 4,15 4,12
9 Drop Drum ke Dolly 4,15 4,10
10 Mencuci Tie Rod 3,93 3,92
11 Mencuci Center Axle 3,50 3,48
12 Mencuci Drum 3,50 3,48
13 Mencuci Front Hub 3,50 3,48
14 Mencuci Knuckle 4,29 4,26
15 Mencuci Arm Assy Knuckle 4,29 4,26
16 5 Mencuci Arm Tie Rod 4,29 4,26
17 Berjalan dari pencucian ke pembilasan 4,16 4,16
18 Membilas Tie Rod 2,85 2,84
19 Membilas Center Axle 2,85 2,85
20 Membilas Drum 2,85 2,85
21 Membilas Front Hub 2,85 2,85
22 Membilas Knuckle 3,87 3,87
23 Membilas Arm Assy Knuckle 3,87 3,87
24 Membilas Arm Tie Rod 3,87 3,87
25 3 Press Knuckle 7,69 7,63
26 Touch up Tie Rod 2,85 2,80
27 Memasang Outer 3,29 3,27
28 Memasang Bolt Up di meja press 8,44 8,47
29 4 Mengamt_)il Front Hub LH/RH dan 3,00 2.09
Inner dari dolly
30 Meletal_<kan_Front Hub LH/RH dan 3,89 3,87
Inner di meja press
Lanjut...
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Tabel 4.15. Rekapitulasi Perhitungan Waktu Siklus Rata-rata Seluruh Elemen

Kerja Produk tipe TV dan TL. (Lanjutan)

Rata-Rata Waktu

Stasiun . Siklus (Detik
No Kerja Elemen Kerja Tipe ( Tip)e
TV TL
31 Proses Press Bolt dan Inner 7,76 7,75
39 mj}l;nberi Grease di Inner Assy Front 1054 | 1052
33 Memasang Grease Bearing dan Qil 7.59 757
4 Seal
34 Proses Press Oil Seal 7,18 7,17
35 Marking Check 3,55 3,54
36 Meletakkan Front Hub di meja 5,30 5,29
37 Mengambil Front HUB LH 8,40 8,26
38 'lg\/lsilyetakkan Front Hub LH ke meja 5,51 5,49
39 Mengambil Drum dari Dolly 2,94 2,90
40 Meletakkan Drum ke meja Assy 3,84 3,84
41 Memasang Drum ke meja Assy 4,11 4,10
42 SLH Mengambil Nut 6 Pcs 6,45 6,44
43 Memasang Nut 12,48 12,47
44 Mengencangkan Nut (Proses Press) 15,47 | 15,46
45 Pahat Nut 6,90 6,88
46 Marking Check 5,37 5,32
47 Meletakkan Drum Brake ke Dolly 9,49 9,47
48 Mengambil Front HUB RH 8,44 8,44
49 Meletakkan Front Hub RH ke meja 5,47 5,46
Assy
50 Mengambil Drum dari Dolly 2,96 2,94
51 Meletakkan Drum ke meja Assy 3,94 3,93
52 5 RH Memasang Drum ke meja Assy 4,14 3,25
53 Mengambil Nut 6 Pcs 6,46 6,44
54 Memasang Nut 12,49 | 12,48
55 Proses Press Nut 15,49 15,46
56 Pahat Nut 6,93 6,88
57 Marking Check 5,49 5,47
58 Meletakkan Drum Brake ke Dolly 9,47 9,45
Lanjut...
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Tabel 4.15. Rekapitulasi Perhitungan Waktu Siklus Rata-rata Seluruh Elemen
Kerja Produk tipe TV dan TL. (Lanjutan)

Rata-Rata Waktu
Stasiun . Siklus (Detik)
No Kerja Elemen Kerja Tipe Tipe
TV TL
59 Moving Center Axle ke Dolly Assy 2,24 2,24
60 Memasang Stud Bolt Absorber 2,10 2,09
61 Mengen_cangkan Stud Bolt Absorber 3,60 3,59
dengan impact
6 I\/_Iengambﬂ Bearing, Nut Arm dan 1,42 1,38
pin lock
63 I\/_Ieletakka_m Bearing, Nut Arm dan 1.48 1.47
pin lock di dolly
64 l\{lerak_ﬂ Knuckle LH (pasang shim, 761 758
king pin dan bearing)
65 'I;/Ixelgwasang Knuckle LH pada Center 5,13 511
66 Mengencangkan Knuckle LH dengan 3,44 3,41
gLH | Pal
67 Memasang pin lock 2,81 2,79
68 ICI\)/(ijlr;gencangkan pin lock dengan 3,42 3,42
Memasang Arm Tie Rod, Nut Arm,
69 dan Nut Pin Lock pada Knuckle LH 9,03 9,02
70 Mengencangkan Nut Arm, dan Nut 6,82 6,82
Pin Lock dengan impact
71 Memasang cup bagian bawah knuckle 3,46 3,46
LH dengan palu
72 Pahat cup bagian atas knuckle LH 3,72 3,72
73 Memasang pin split di Nut Arm 5.94 5.94
dengan palu
74 Marking Check 3,98 3,97
75 Mendorong Dolly Ke SK Selanjutnya | 3,52 3,49
76 Moving Center Axle ke Dolly Assy 2,24 2,24
77 Memasang Stud Bolt Absorber 2,85 2,84
78 I\/Iengen_cangkan Stud Bolt Absorber 3,47 3,47
dengan impact
79 | 6RH I\/_IengambH Bearing, Nut Arm dan 181 178
pin lock
80 I\/_Ieletakka_ln Bearing, Nut Arm dan 184 183
pin lock di dolly
81 I\{Ierak_n Knuckle I_?H (pasang shim, 7.01 7.90
king pin dan bearing)
Lanjut...
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Tabel 4.15. Rekapitulasi Perhitungan Waktu Siklus Rata-rata Seluruh Elemen
Kerja Produk tipe TV dan TL. (Lanjutan)

Rata-Rata Waktu
Stasiun : Siklus (Detik)
No Kerja Elemen Kerja Tipe Tipe
TV TL
82 Memasang Knuckle RH pada Center 5,08 5,08
Axle
83 Mengencangkan Knuckle RH dengan 3,55 3,53
palu
84 Memasang pin lock 2,87 2,85
85 Mengencangkan pin lock dengan palu | 3,46 3,44
Memasang Arm Assy Knuckle, Nut
86 Arm, dan Nut Pin Lock pada Knuckle 8,96 8,93
6RH | RH
87 Mengencangkan Nut Arm, dan Nut 716 712
Pin Lock dengan impact
88 Memasang cup bagian bawah knuckle 3,50 3,38
RH dengan palu
89 Pahat cup bagian atas knuckle RH 3,89 3,80
90 Memasang pin split di Nut Arm 5,89 4.95
dengan palu
91 Marking Check 4,30 4,24
92 Mendorong Dolly Ke SK Selanjutnya | 3,52 3,49
93 Mengambil Front Brake LH dari 1246 | 12,37
Dolly Rak
94 Memasang Front Brake 2,49 2,45
95 Mengambil Bolt 4 pcs/lubang 1,99 1,99
96 Memasang Bolt 5,07 5,01
97 Mengambil Washer Spring dan Nut 4 25 245
7LH [P
98 Memasang Washer Spring dan Nut 11,21 | 11,05
99 Mengencangkan Nut dengan Impact 12,25 12,13
100 Moment Nut 9,51 9,44
101 Mengambil Neple 1,23 1,20
102 Memasang Neple 2,53 2,49
103 Mengencangkan Neple 3,53 3,46
104 Mendorong Dolly Ke SK Selanjutnya | 3,51 3,48
Lanjut...
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Tabel 4.15. Rekapitulasi Perhitungan Waktu Siklus Rata-rata Seluruh Elemen

Kerja Produk tipe TV dan TL. (Lanjutan)

Rata-Rata Waktu

Stasiun : Siklus (Detik
No Kerja Elemen Kerja Tipe ( Tipiz
TV TL
105 Il\)/lglr;gaerﬁll Front Brake RH dari 1251 | 1250
106 Memasang Front Brake 2,45 2,45
107 Mengambil Bolt 4 pcs/lubang 2,54 2,53
108 Memasang Bolt 4,92 4,87
109 Mengambil Washer Spring dan Nut 4 254 2.49
pcs
110 7 RH Memasang Washer Spring dan Nut 10,99 | 10,96
111 Mengencangkan Nut dengan Impact 12,23 | 12,19
112 Moment Nut 9,56 9,50
113 Mengambil Neple 1,25 1,24
114 Memasang Neple 2,43 2,42
115 Mengencangkan Neple 3,40 3,33
116 Mendorong Dolly Ke SK Selanjutnya | 3,51 3,48
117 Marking Check 3,83 3,79
118 Memberikan Grease pada Neple 4,40 4,33
119 l[\)/lglrllgambll Drum Brake LH dari 1093 10,83
120 Memasang Drum Brake LH 5,02 4,87
Mengambil Gr Bearing , Washer
Memasang Grease Bearing , Washer
122| 8LH Spring dag Nut ’ [ 761
123 Mengencangkan Nut dengan Impact 4,95 4,95
124 Moment Nut 8,60 8,58
125 Memasang pin split dengan palu 7,50 7,48
196 Memasang Cup yang sudah diberi 11,07 1099
Grease
127 Stel Break Shoe 14,55 14,55
128 Mendorong Dolly Ke Paint Booth 5,49 5,47
129 Marking Check 3,83 3,79
130 8 RH Memberikan Grease pada Neple 4,51 4,48
131 l[\)/lglr;gambll Drum Brake RH dari 1083 1081
Lanjut...
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Tabel 4.15. Rekapitulasi Perhitungan Waktu Siklus Rata-rata Seluruh Elemen
Kerja Produk tipe TV dan TL. (Lanjutan)

Rata-Rata Waktu
Stasiun : Siklus (Detik)
No Kerja Elemen Kerja Tipe Tipe
TV TL
132 Memasang Drum Brake RH 5,06 5,04
133 Mengambll Grease Bearing , Washer 4,39 4,37
Spring dan Nut
134 Memasang Grease Bearing , Washer 7.83 7.80
Spring dan Nut
135 8 RH Mengencangkan Nut dengan Impact 4,83 4,80
136 Moment Nut 8,50 8,49
137 Memasang pin split dengan palu 7,50 7,48
138 Memasang Cup yang sudah diberi 1094 | 1089
Grease
139 Stel Break Shoe 1452 | 14,52
140 Mendorong Dolly Ke Paint Booth 5,49 5,47
141 9 Pengecatan Front Axle 37,93 37,92
142 Moving Front Axle dari paint booth 10,52 | 10,49
143 {\J/Iengambll Hose Brake LH dan Clip 3,94 3,92
144 10 Memasang Hose Brake LH 5,54 5,52
145 Memasang Clip U 3,46 3,44
146 Meng_encangkan Clip U dengan palu 6,49 6.46
lalu di moment
147 Pemeriksaan Komponen 13,50 | 13,45
148 11 Touch Up Front Axle 15,55 15,51
149 Drop Front Axle ke Pallet 38,65 | 38,53

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Berdasarkan tabel diatas didapat waktu siklus rata-rata paling besar untuk
produk tipe TV dan TL pada stasiun kerja 11 dengan elemen kerja Drop Front
Axle ke Pallet memiliki waktu sebesar 38,55 detik dan 38,53 detik.

4.2.2 Perhitungan Waktu Baku

Setiap operator memiliki performa yang berbeda satu sama lain, maka
untuk menstandarkan waktu proses tiap operator dibutuhkan waktu proses yang
sudah memperhitungkan besarnya faktor penyesuaian dan faktor kelonggaran.
Waktu proses tersebut merupakan Waktu Normal (Wn) yang diperoleh dengan

mengalikan waktu siklus elemen kerja dengan rating factor (lihat Tabel 4.8).
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Faktor penyesuaian dan faktor kelonggaran hanya digunakan untuk aktivitas yang
dilakukan secara manual oleh operator. Perhitungan waktu normal untuk elemen
kerja Unboxing Knuckle di Stasiun Kerja 1 Unboxing Produk Tipe TV sebagai
berikut:
Wn = Ws (1 + Rating Factor)
=5,07 (1 +0,11)
= 5,63 detik
Setelah diperoleh waktu normal maka dilakukan perhitungan Waktu Baku
(Wb) dengan mengalikan waktu normal dengan allowance (lihat Tabel 4.9).
Perhitungan waktu baku untuk elemen kerja Unboxing Knuckle di Stasiun Kerja 1
Unboxing Produk Tipe TV sebagai berikut:
Wb =Wn (1 + Allowance)
=5,63 (1 +0,12)
= 6,31 detik
Perhitungan rekapitulasi waktu normal dan waktu baku seluruh proses
produksi Sub Assy Front Axle Produk tipe TV dan tipe TL dilakukan dengan
rumus yang sama dan dapat dilihat pada Tabel 4.16

Tabel 4.16 Rekapitulasi Waktu Normal dan Waktu Baku Seluruh Elemen Kerja
Tiap Stasiun Produk Tipe TV dan TL

WS rata-rata . 3 . Total WB
. WN (Detik = WB (Detik .
SK|oP Elemen Kerja (Detik) | RF (Detik) g (Detik) (Detik)
TV TL TV TL <=( TV TL TV TL
Unboxing Knuckle 5,07 | 5,04 5,63 | 5,60 6,31 | 6,27
g(r)lgoxmg Knuckle Tie | 5 57 | 5,04 563 | 5,60 631 | 6,27
§ Unboxing Arm Tie Rod | 8,02 | 7,97 8,90 | 8,85 9,97 9,91
[+ "
€ [Unboxing Arm Assy
1 ‘;‘5 Knuckle 8,02 | 7,97 |0,11| 8,90 | 8,85 |12%| 9,97 9,91 | 62,71 | 62,30
a
S PropFrontBrake Ke | ¢ o7 | 694 7,74 | 7,70 8,67 | 862
Dolly
Drop Front Hub Ke 421 | 420 4,67 | 4,66 524 | 522
Dolly
Stel Stoper 13,06 | 12,95 14,50| 14,38 16,24 | 16,10
Drop Center Axle ke 415 | 412 461 | 4,57 516 | 5,12
Dolly
2 Drop Drum ke Dolly 4,15 | 4,10 4,61 | 4,55 5,16 5,10
2|2 — 0,11 12% 78,00 | 77,72
< [Mencuci Tie Rod 3,93 | 3,92 436 | 4,35 4,88 4,87
Mencuci Center Axle 3,50 | 3,48 3,89 | 3,86 4,35 4,33
Mencuci Drum 3,50 | 3,48 3,89 | 3,86 4,35 4,33

Lanjut...
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Tabel 4.16 Rekapitulasi Waktu Normal dan Waktu Baku Seluruh Elemen Kerja
Tiap Stasiun Produk Tipe TV dan TL (Lanjutan)

WS rata-rata . 3 . Total WB
. WN (Detik c WB (Detik .
SK |OP Elemen Kerja (Detik) RF (Detik) % (Detik) (Detik)
TV TL TV TL <=t TV TL TV TL
Mencuci Front Hub 3,50 | 3,48 3,89 | 3,86 4,35 4,33
Mencuci Knuckle 429 | 4,26 4,76 | 4,73 5,33 5,30
Mencuci Arm Assy 429 | 4,26 476 | 4,73 533 | 5,30
Knuckle
Mencuci Arm Tie Rod 429 | 4,26 4,76 | 4,73 5,33 5,30
Berjalan dari pencucian
ke pembilasan 4,16 | 4,16 462 | 4,62 517 517
(6]
2 E Membilas Tie Rod 2,85 | 2,84 |0,11| 3,16 | 3,15 |1094| 3,54 3,53 | 78,00 | 77,72
< Membilas Center Axle 2,85 | 2,85 3,16 | 3,16 3,54 3,54
Membilas Drum 2,85 | 2,85 3,16 | 3,16 3,54 3,54
Membilas Front Hub 2,85 | 2,85 3,16 | 3,16 3,54 | 3,54
Membilas Knuckle 3,87 | 3,87 430 | 4,30 481 4,81
Membilas Arm Assy
Knuckle 3,87 | 3,87 4,30 | 4,30 481 | 4,81
Membilas Arm Tie Rod | 3,87 | 3,87 430 | 4,30 481 4,81
‘= [Press Knuckle 7,69 | 7,63 8,39 | 8,32 9,39 | 9,32
3198 - 0,09 12% 12,87 |1 12,73
T [Touch up Tie Rod 2,85 | 2,80 3,11 | 3,05 3,48 3,41
Memasang Outer 3,29 | 3,27 3,68 | 3,66 4,13 4,10
Memasang Bolt Updi | ¢ 1 | g 47 945 | 9,49 10,59 | 10,62
meja press
Mengambil Front Hub
LH/RH dan Inner dari 3,00 | 2,99 3,36 | 3,35 3,76 | 3,75
dolly
Meletakkan Front Hub
LH/RH dan Inner di 3,89 | 3,87 4,36 | 4,33 4,88 4,85
meja press
2 Proses Press Bolt dan
4| 5 lnner 7,76 | 7,75 |0.12| 8,69 | 868 |1206| 973 | 9,72 | 7594|7582
>.
Memberi Grease di 10,54 10,52 11,80 |11,78 1322 | 1321
Inner Assy Front Hub
Memasang Grease
Bearing dan Oil Seal 7,59 | 7,57 8,50 | 8,48 9,52 | 9,50
Proses Press Oil Seal 7,18 | 7,17 8,04 | 8,03 9,01 8,99
Marking Check 3,55 | 3,54 3,98 | 3,96 4,45 4,44
Meletakkan FrontHub | ¢ 55 | 5 59 594 | 592 6,65 | 6,64
di Meja

Lanjut...
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Tabel 4.16 Rekapitulasi Waktu Normal dan Waktu Baku Seluruh Elemen Kerja
Tiap Stasiun Produk Tipe TV dan TL (Lanjutan)

W%Draei?l;;ata WN (etik) | £ | WB (Detik) T?éagtivkv)B
SK |OP Elemen Kerja RF H
TV | TL ™V |TL|Z| TV | TL|TV]|TL
E":”gamb" FrontHUB | ¢ 10 | .26 9,41 | 9,25 1054 | 10,36
Meletakkan FrontHub | 55y | 5 4g 617 | 6,15 691 | 689
LH ke meja Assy
Mengambil Drum dari | , g, | 5 g9 3,29 | 3,25 369 | 3,64
Dolly
Meletakkan Drumke | 55/ | 54/ 430 | 4,30 482 | 482
_ |meja Assy
o]
¢
5|2 Me.maAsang Drumke | 411 | 4,10 460 | 4,59 516 | 514
| S meia Assy 012 12% 101,57|101,14
;D Mengambil Nut6 Pcs | 6,45 | 6,44 722 | 7,21 8,09 | 808
Memasang Nut 12,48 | 12,47 13,98 | 13,97 15,65 |15,64
Mengencangkan Nut | 15 47 | 15 45 1733 | 17,32 1941 | 19,39
(Proses Press)
Pahat Nut 6,90 | 6,88 773 | 7,71 8,66 | 8,63
Marking Check 5,37 | 5,32 6,01 | 5,96 6,74 6,67
Meletakkan Drum Brake | ¢ 4q | g 47 10,63 | 10,61 11,00 | 11,88
ke Dolly
'F\{’:f’l”gamb" FrontHUB | o 14 | g.44 9,37 | 9,37 10,49 | 10,49
Meletakkan FrontHub | 5 o7 | 5 46 6,07 | 6,06 6,80 | 6,79
RH ke meja Assy
Mengambil Drum dari | 5 o5 | 5 gy 329 | 3,26 368 | 3.66
Dolly
Meletakkan Drumke | 5 g4 | 393 437 | 4,36 4900 | 489
meja Assy
C
[+
R5H g r'\g;r:a:;sr;g Drum ke 414 | 3,25 |0,11| 4,60 | 3,61 |12%| 5,15 | 4,04 |101,06| 9972
<
Mengambil Nut 6 Pcs | 6,46 | 6,44 717 | 7,15 8,03 | 8,01
Memasang Nut 12,49 | 12,48 13,86 | 13,85 15,53 | 15,52
Proses Press Nut 15,49 | 15,46 17,19 | 17,16 19,26 | 19,22
Pahat Nut 6,93 | 6,88 769 | 7,64 862 | 855
Marking Check 549 | 547 6,09 | 6,07 683 | 6,80
Meletakkan Drum Brake | ¢ 17 | g 45 10,51 | 10,49 11,77 11,75
ke Dolly

Lanjut...
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Tabel 4.16 Rekapitulasi Waktu Normal dan Waktu Baku Seluruh Elemen Kerja
Tiap Stasiun Produk Tipe TV dan TL (Lanjutan)

W%Draei?l;;ata WN (Detik) | & | WB (Detik) T?éagtivkv)B
SK |OP Elemen Kerja RF H
TV TL TV TL <=£ TV TL TV TL
Moving Center Axle ke | » 4 | 594 253 | 2,53 284 | 2,83
Dolly Assy
Memasang Stud Bolt |, 1 | 5 g9 237 | 2,36 266 | 2,65
IAbsorber
Mengencangkan Stud
Bolt Absorber dengan 3,60 | 3,59 4,06 | 4,06 4,55 | 4,54
impact
Mengambil Bearing, Nut
Arm dan pin lock 1,42 | 1,38 1,60 | 1,56 1,79 1,75
Meletakkan Bearing, Nut 148 | 147 168 | 1,66 1,88 1,86

Arm dan pin lock di dolly

Merakit Knuckle LH
(pasang shim, king pin 7,61 | 7,58 8,60 | 8,57 9,63 9,59
dan bearing)

Memasang Knuckle LH

pada Center Axle 513 | 5,11 5,80 | 577 6,49 | 6,47
Mengencangkan Knuckle
LH dengan palu 3,44 | 341 3,89 | 3,85 435 | 4,32
6 | ZMemasang pin lock 2,81 | 2,79 3,18 | 3,15 3,56 | 3,53
LH| Sy ” 0,13 12% 88,24 | 87,97
rengencangxan 342 | 342 386 | 3,86 433 | 433
pin lock dengan palu
Memasang Arm Tie
Rod, Nut Arm, dan Nut
Pin Lock pada Knuckle 9,03 | 9,02 10,20 | 10,19 11,43 [ 11,42
LH
Mengencangkan Nut
IArm, dan Nut Pin Lock | 6,82 | 6,82 7,71 | 7,71 8,63 8,63
dengan impact
Memasang cup bagian
bawah knuckle LH 3,46 | 3,46 3,91 | 391 4,38 4,38
dengan palu
Pahat cup bagian atas | 5 75 | 3 75 4,20 | 4,20 471 | 471
knuckle LH ' ' ' ' ' !
Memasang pin splitdi | ¢, | 5 g, 6,71 | 6,71 752 | 7,52
Nut Arm dengan palu ' ' ' ' ' !
Marking Check 3,98 | 3,97 450 | 4,49 5,04 5,02
Mendorong Dolly Ke SK| 3 55 | 5 49 398 | 394 445 | 4,42
Selanjutnya ' ' ' ' ' !
Moving Center Axle ke | 5 o4 | 5 54 2,49 | 2,49 2,78 | 2,78
Dolly Assy ' ' ' ' ' '
Memasang Stud Bolt | 5 g5 | 5 g4 316 | 3,15 354 | 353
IAbsorber
< Mengencangkan Stud
6 'S |Bolt Absorber dengan 347 | 347 |011] 385 | 3,85 |129| 4,31 | 4,31 |g89,88 |88,09
RH < impact

Mengambil Bearing,
Nut Arm dan pin lock
Meletakkan Bearing, Nut
IArm dan pin lock di dolly

1,81 | 1,78 2,01 | 1,98 2,25 2,21

1,84 | 1,83 2,04 | 2,03 229 | 2,28

Lanjut...
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Tabel 4.16 Rekapitulasi Waktu Normal dan Waktu Baku Seluruh Elemen Kerja
Tiap Stasiun Produk Tipe TV dan TL (Lanjutan)

WS rata-rata . 8 - Total WB
- WN (Detik S WB (Detik .
SKIOP Elemen Kerja (Detik) RF (Detik) % (Detik) (Detik)
T™v [ TL v|TL || Vv [TL]TVv]|TL
Merakit Knuckle RH
(pasang shim, king pin 7,91 | 7,90 8,78 | 8,77 9,83 | 9,82
dan bearing)
Memasang Knuckle RH | 5 49 | 5 g 564 | 564 632 | 632
pada Center Axle
Mengencangkan Knuckle) 5 5o | 5 55 3,94 | 3,92 441 | 439
RH dengan palu ' ' ' ' ' !
Memasang pin lock 2,87 | 2,85 3,19 | 3,16 3,57 3,54
Mengencangkan pin lock
dengan palu 3,46 | 3,44 3,84 | 3,82 4,30 | 4,28
Memasang Arm Assy
Knuckle, Nut Arm, dan
o le Nut Pin Lock pada 8,96 | 8,93 9,95 | 9,91 11,14 | 11,10
RH 2 [Knuckle RH 0,11 12% 89,88 | 88,09
< |Mengencangkan Nut
Arm, dan Nut Pin Lock | 7,16 | 7,12 7,95 | 7,90 8,90 8,85
dengan impact
Memasang cup bagian
bawah knuckle RH 3,50 | 3,38 3,89 | 3,75 4,35 4,20
dengan palu
Pahat cup bagian atas | 4 g9 | 5 g 432 | 422 484 | 472
knuckle RH ' ' ' ' ' '
Memasang pin splitdi | 5 o9 | 4 o5 6,54 | 549 732 | 615
Nut Arm dengan palu ' ' ' ' ' !
Marking Check 4,30 | 4,24 477 | 4,71 5,35 5,27
Mendorong Dolly Ke SK| 5 55 | 3 49 391 | 3,87 438 | 434
Selanjutnya ' ' ' ' ' !
Mengambil Front Brake
LH dari Dolly Rak 12,46 | 12,37 13,83 | 13,73 15,49 | 15,38
Memasang Front Brake | 2,49 | 2,45 2,76 | 2,72 3,10 3,05
Mengambil Bolt 4 1,99 | 1,99 221 | 221 247 | 247
cs/lubang
Memasang Bolt 5,07 | 5,01 5,63 | 5,56 6,30 6,23
Mengambil Washer 252 | 2,45 2,80 | 2,72 313 | 3,05
Spring dan Nut 4 pcs
g Memasang Washer
|_7|-| E Spring dan Nut 11,21 | 11,05 011 12,44 | 12,27 12% 13,94 | 13,74 84.91 | 83.96
(b}
@ Mengencangkan Nut | 15 o5 | 15 13 13,60 | 13,46 1523 | 1508
dengan Impact
Moment Nut 951 | 9,44 10,56 | 10,48 11,82 | 11,74
Mengambil Neple 1,23 | 1,20 1,37 | 1,33 1,53 1,49
Memasang Neple 2,53 | 2,49 2,81 | 2,76 3,15 | 3,10
Mengencangkan Neple | 3,53 | 3,46 3,92 | 3,84 4,39 | 4,30
Mendorong Dolly Ke SKJ 351 | 3 49 3,90 | 3,86 436 | 4,33
Selanjutnya ' ' ' ' ' !
Lanjut...
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Tabel 4.16 Rekapitulasi Waktu Normal dan Waktu Baku Seluruh Elemen Kerja
Tiap Stasiun Produk Tipe TV dan TL (Lanjutan)

WS rata-rata . 3 ) Total WB
. WN (Detik s WB (Detik .
SK|OoP Elemen Kerja (Detik) RF (Detik) % (Detik) (Detik)
TV | TL ™V | TL|Z| TV | TL|TV]|TL
Mengambil Front Brake
RH dari Dolly Rak 12,51 | 12,50 14,14 | 14,13 15,83 | 15,82
Memasang Front Brake | 2,45 | 2,45 2,77 | 2,77 3,10 3,10
Mengambil Bolt 4 254 | 2,53 287 | 2,86 321 | 320
cs/lubang
Memasang Bolt 4,92 | 4,87 5,56 | 5,50 6,23 6,16
Mengambil Washer
- [Spring dan Nut 4 pcs 2,54 | 2,49 287 | 2,81 3,21 3,15
2 Memasang Washer
()]
R7H = [Spring dan Nut 10,99 | 10,96 0.13 12,42 | 12,38 12% 13,91 | 13,87 86.47 | 85.99
=
S Mengencangkan Nut 45 53 | 15 19 13,82 | 13,77 1548 | 1543
dengan Impact
Moment Nut 9,56 | 9,50 10,80 | 10,74 12,10 | 12,02
Mengambil Neple 1,25 | 1,24 1,41 | 1,40 1,58 1,57
Memasang Neple 2,43 | 2,42 2,75 | 2,73 3,08 | 3,06
Mengencangkan Neple 3,40 | 3,33 3,84 | 3,76 4,30 4,21
Mendorong Dolly Ke SK
Selanjutnya 3,561 | 3,48 3,97 | 3,93 4,44 | 4,40
Marking Check 3,83 | 3,79 425 | 4,21 4,76 4,71
Memberikan Grease 440 | 4,33 488 | 481 547 | 538
ada Neple
Mengambil Drum Brake | 1 93 | 14 g3 12,13 | 12,02 13559 | 13,46
LH dari Dolly
t":masa"g DrumBrake | 555 | 487 557 | 541 6,24 | 6,05
Mengambil Grease
Bearing , Washer Spring| 4,56 | 4,48 5,06 | 4,97 5,67 5,57
dan Nut
Memasang Grease
8 | .= Bearing , Washer Spring| 7,71 | 7,61 8,56 | 8,45 9,59 9,46
LH § dan Nut 0,11 12% 110,16|109,31
Mengencangkan Nut | o5 | 4 g5 549 | 549 6,15 | 6,15
dengan Impact
Moment Nut 8,60 | 8,58 9,55 | 9,52 10,69 | 10,67
Memasang pin split 750 | 7,48 8,33 | 8,30 932 | 930
dengan palu
Memasang Cupyang | 14 47 | 10 g9 12,29 | 12,20 13,76 | 13,66
sudah diberi Grease
Stel Break Shoe 14,55 | 14,55 16,15 | 16,15 18,09 | 18,09
Mendorong Dolly Ke | 5 4q | 547 6,09 | 6,07 6,83 | 6,80
Paint Booth
Lanjut...
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Tabel 4.16 Rekapitulasi Waktu Normal dan Waktu Baku Seluruh Elemen Kerja
Tiap Stasiun Produk Tipe TV dan TL (Lanjutan)

W%Zi?l;;ata WN (etik) | £ | WB (Detik) T?éagtivkv)B
SK |OP Elemen Kerja RF H
TV | TL ™V |TL|Z| TV | TL|TV]|TL
Marking Check 3,83 | 3,79 4,25 | 4,21 4,76 | 4,71
Memberikan Grease 451 | 4,48 501 | 4,97 561 | 557
pada Neple
Mengambil Drum Brake | 1 g5 | 1 g1 12,02 | 12,00 1346 | 1344
RH dari Dolly
g"Hemasang DrumBrake | 5 56 | 504 562 | 559 6,29 | 627
Mengambil Grease
Bearing , Washer Spring | 4,39 | 4,37 487 | 4,85 5,46 5,43
dan Nut
Memasang Grease
g | ‘= [Bearing ,Washer Spring | 7,83 | 7,80 8,69 | 8,66 9,73 9,70
S gan Nut 0,11 12% 109,68/109,33
RH| &
Mengencangkan Nut | 4 g5 | 4 g4 5,36 | 533 6,00 | 597
dengan Impact
Moment Nut 8,50 | 849 9,44 | 942 10,57 | 10,55
Memasang pin split
Hengan paly 7,50 | 7,48 8,33 | 830 9,32 | 9,30
Memasang Cup yang
S Lciah diberi Gronss 10,94 | 10,89 12,14 | 12,09 13,60 | 1354
Stel Break Shoe 1452 | 14,52 16,12 | 16,12 18,05 | 18,05
Mendorong Dolly Ke | g g | 5 47 6,09 | 6,07 6,83 | 6,80
Paint Booth
B
9 | E |Pengecatan Front Axle | 37,93 | 37,92 |0,12| 42,48 | 42,47 |12% | 47,58 | 47,57 | 47,58 | 47,57
<
Moving Front Axle dari | 1 55 | 1 49 11,47 | 11,43 12,84 | 12,81
paint booth
Mengambil Hose Brake
L H dan Clip U 3,94 | 3,92 429 | 427 481 | 4,79
 emasang Hose Brake | 55, | 552 6,04 | 6,02 676 | 674
10| 2 0,09 12% 53,03 | 52,85
o [Memasang Clip U 3,46 | 3,44 3,77 | 3,75 4,22 | 4,20
Mengencangkan Clip U
dengan palu lalu di 6,49 | 6,46 7,07 | 7,04 7,92 7,89
moment
Pemeriksaan Komponen | 13,50 | 13,45 14,72 | 14,66 16,48 | 16,42
‘5 [Touch Up Front Axle | 15,55 | 15,51 17,42 | 17,37 1951 | 1946
1] 8 0,12 12% 67,87 | 67,79
zggﬁ'gfro”mx'e ke | 3855|3853 43,18 | 43,15 4836 | 48,33

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
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Setelah mengetahui waktu normal dan waktu baku setiap elemen kerja,
didapatkan total waktu baku untuk setiap stasiun kerja dengan menjumlahkan
waktu baku setiap elemen Kerja tersebut. Adapun total waktu baku masing-masing
stasiun kerja proses produksi sub assy front axle produk tipe TV dan tipe TL
dapat dilihat pada Tabel 4.17.

Tabel 4.17 Total Waktu Baku Masing-Masing Stasiun Kerja Proses Produksi sub
assy front axle.

Waktu Baku (detik)

No Stasiun Kerja Tipe TV | Tipe TL
1 | Unboxing 62,71 62,30
2 | Unboxing, Pencucian dan Pembilasan 78,00 77,72
3 | Assy Knuckle 12,87 12,73
4 | Assy Front Hub 75,94 75,82
5 | Assy Drum Brake LH 101,57 101,14
6 | Assy Drum Brake RH 101,06 99,72
7 | Main Line(Pemasangan Knuckle LH) 88,24 87,97
8 | Main Line(Pemasangan Knuckle RH) 89,88 88,09
9 | Main Line(Pemasangan Front Brake LH) 84,91 83,96
10 | Main Line(Pemasangan Front Brake RH) 86,47 85,99
11 | Main Line(Pemasangan Drum Brake LH) 110,16 109,31
12 | Main Line(Pemasangan Drum Brake RH) | 109,68 109,33
13 | Pengecatan 47,58 47,57
14 | Pemasangan Hose Brake 53,03 52,85
15 | Transfer 67,87 67,79

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Berdasarkan rekapitulasi waktu baku setiap stasiun kerja, didapati
beberapa stasiun kerja yang memiliki dua operator. Operator satu dibagian Kiri
dan operator yang lainnya dibagian kanan. Sehingga akumulasi untuk waktu baku
dipilih waktu baku terbesar diantara bagian kiri dan kanan. Khusus untuk stasiun
kerja yang hanya memiliki satu operator, maka waktu bakunya sama dengan hasil
pengolahan data diatas. Hasil dari waktu baku ini nantinya akan digunakan pada
pembuatan curent state vallue state mapping.

4.2.3. Pembuatan Current State Mapping

Pemetaan value stream pada kondisi saat ini (current state) mengikuti

jalur produksi dari awal hingga akhir menggunakan lambang dari setiap proses

termasuk aliran material dan informasi. Namun sebelum melakukan pembuatan
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peta, maka diperlukan data dan informasi yang akurat agar hasil yang diperoleh

dapat dipertanggungjawabkan dengan benar. Adapun tahapan-tahapan yang

diperlukan untuk membuat current state value stream mapping adalah sebagai

berikut:

1. Pemilihan Famili Produk
Sebelum membuat current state map, perlu diidentifikasi terlebih dahulu
famili produk, agar penelitian dapat terfokus pada satu tipe produk saja.
Pengamatan yang dilakukan terfokus pada front axle tipe TV dan tipe TL.
Penentuan famili produk didasarkan atas kesamaan aliran proses, waktu
proses dan tingkat permintaan konsumen. Pemilihan famili produk pada
penelitian ini didasarkan pada aliran proses yang sama. Adapun secara
lengkap famili produk di sub assy front axle dapat dilihat pada tabel 4.18
dan 4.19.

Tabel 4.18 Identifikasi Family Produk berdasarkan waktu proses
Waktu Baku / Stasiun Kerja

Lead Time

Tipe

1

2 3

4 5

6

7 8

9

10

11

Proses (detik)

TV (62,71

78,00/12,87

75,941101,57

89,88

86,47 | 110,16

47,58

53,03

67,87

786,08

TL 162,30

77,72112,73

75,821101,14

88,09

85,99 1109,33

47,57

52,85

67,79

781,33

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Tabel 4.19 Identifikasi Family Produk berdasarkan permintaan konsumen

Permintaan Tiap Bulan /
Model | Type Unit
Mei Juni Juli
Front TV 850 960 1077
Axle TL 470 480 480

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Berdasarkan Tabel 4.18 dan 4.19, terdapat persamaan pada dua tipe produk,
yaitu memiliki kesamaan aliran proses yang sama dan tingkat permintaan
produk Tipe TV lebih banyak dibandingkan tipe TL. Selain itu memiliki
waktu proses terlama/kritis pada SK 8 yaitu pemasangan Drum Brake.
Berdasarkan hasil tersebut, kedua tipe di atas termasuk satu famili produk
dan Front Axle produk tipe TV akan digunakan untuk proses current state
mapping dikarenakan memiliki lead time terlama yaitu sebesar 786,08 detik

per unit dan memiliki lebih banyak permintaan dari bulan mei-juli 2019.
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Penentuan Aliran Informasi dan Material

Penentuan aliran informasi dan material sangat penting dalam pembuatan

current state map, berikut penjabaran dalam penentuan aliran informasi dan

material:

a.

Aliran informasi merupakan urutan informasi untuk pemenuhan
permintaan produk front axle. Penggambaran aliran informasi dilakukan
untuk keseluruhan pihak yang terkait dalam pemenuhan permintaan
konsumen. Adapaun gambaran aliran informasi khusus untuk pemenuhan

permintaan front axle dapat dilihat pada sub bab 4.1.8.

. Aliran material yang terjadi pada proses produksi sub assy front axle

sesuai permintaan di Line Trimming. Produk front axle terdiri dari
beberapa part. Masing-masing part melewati beberapa proses perakitan
dengan cara manual maupun menggunakan mesin. Adapun penjabaran
mengenai aliran material produksi front axle dapat dilihat pada sub bab
4.1.8.

Perhitungan Lead Time

Lead time merupakan kebutuhan waktu untuk keseluruhan proses produksi

dari material hingga barang dikirim ke konsumen. Lead time dibagi

menjadi:

a.

Lead time proses

Lead time proses adalah waktu yang dibutuhkan dalam proses produksi
sub assy front axle. Lead time proses didapatkan dengan menjumlahkan
waktu baku setiap proses yang ada, hasil perhitungan lead time proses
produk tipe TV sebesar 786,08 detik (lihat Tabel 4.18).

. Lead time stagnansi

Lead time stagnansi adalah waktu bahan baku menunggu untuk diproses.
Lead time stagnansi diperoleh berdasarkan waktu WIP sebesar 7,13 detik
(lihat Tabel 4.13).

. Lead time transportasi

Lead time transportasi adalah waktu yang dibutuhkan untuk
memindahkan bahan baku dari satu area ke area lainnya, atau dari satu
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proses ke proses lainnya. Pada produksi komponen front axle terjadi
stagnasi pada SK 4 sampai 5 dan SK 7 sampai SK 8 sehingga lead time
transportasi merupakan penjumlahan waktu perpindahan antar SK (lihat
Tabel 4.11) dengan lead time stagnasi per unit (dapat dilihat pada Tabel
4.13). Perhitungan lead time transportasi komponen front axle pada SK 4
sampai SK 5 dapat dilihat sebagai berikut:
Lead Time Transportasi = Waktu Perpindahan + Lead Time Stagnasi

= 7,10 detik/unit + 4,03 detik = 11,13 detik
Rekapitulasi lead time transportasi untuk SK 4 sampai SK 5 dan SK 7
sampai SK 8 dapat dilihat pada tabel 4.20.
Tabel 4.20 Lead Time Transportasi SK 4-5 dan SK 7-8

SK Waktu Perpindahan Lead Time Stagnasi T'-rgigp'glrrpaes i
(detik/unit) (detik/unit) (detiifanit

45 7,10 4,03 11,13

8 9,80 3,10 12,90

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Sehingga diperoleh lead time transportasi produk Sub Assy Front Axle
dapat dilihat pada tabel 4.21
Tabel 4.21 Lead Time Transportasi

Lead Time
Transportasi Transportasi
(detik/unit)
SK 1 (Unboxing) - SK 2 (Pencucian dan Pembilasan) 20,87
SK 2 (Pencucian dan Pembilasan) - SK 3 (Assy Knuckle) 19,97
SK 3 (Assy Knuckle) - SK 4 (Assy Front Hub) 9,86
SK 4 (Assy Front Hub) -SK'5 (Assy Drum ) 11,13
SK 5 (Assy Drum LH & RH) - SK 6 (Main Line, Pemasangan
9,77
Knuckle)
SK 6 (Main Line, Pemasangan Knuckle)- SK 7 (Main Line,
10,82

Pemasangan Front Brake)
SK 7 (Main Line, Pemasangan Front Brake) -SK 8 (Main

X 12,90
Line, Pemasangan Drum Brake)
SK 8 (Main Line, Pemasangan Drum Brake) - SK 9 (Painting) 19,90
SK 9 (Painting) -SK 10 (Pemasangan Hose Brake) 18,11
SK 10 (Pemasangan Hose Brake) -SK 11 (transfer front axle) 57,10
Total Lead Time Transportasi 190,43

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
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d. Lead time informasi
Lead time informasi merupakan aliran informasi yang terdapat pada
proses produksi Sub Assy Front Axle. Aliran informasi pada proses
produksi sub assy front axle menggunakan via email dalam memberikan
informasinya. Lead time informasi hanya digambarkan aliran
informasinya dan tidak dapat dihitung besaran waktunya.

e. Total Lead Time
Total lead time merupakan penjumlahan dari lead time proses dan

transportasi. Perhitungannya dapat dilihat sebagai berikut:

Total lead time = L/T Proses + L/T Transportasi
Total lead time = 786,08 detik + 190,43 detik
= 976,51 detik

Berdasarkan perhitungan di atas, total lead time produksi Sub Assy Front
Axle adalah 976,51 detik per unit.
Perhitungan Avaibility Time
Availability Time adalah waktu kerja tersedia untuk memproduksi suatu
produk setiap harinya. Jadwal Kerja sudah dijelaskan pada tabel 4.2 pada
pembahasan sebelumnya. Adapun perhitungan Availability Time adalah
sebagai berikut:
Waktu Kerja = 480 menit x 60 = 28.800 detik
Waktu Istirahat = 70 menit x 60 = 4.200 detik
Waktu Kerja Tersedia = Waktu Kerja — Waktu Istirahat
Waktu Kerja Tersedia = (28.800 — 4.200) detik = 24.600 detik
Perhitungan Uptime dan Changeover Time
Changeover merupakan waktu perubahan atau pergantian alat yang
dilakukan pada saat proses produksi. Data changeover time pada proses Sub
Assy Front Axle tidak dapat ditemukan, karena pada proses tersebut tidak
memerlukan pergantian alat ketika terjadi pergantian type front axle maka
waktu changeover time sama dengan 0. Waktu changeover time sama
dengan O detik maka presentase nilai uptime untuk semua stasiun kerja

dihitung menggunakan rumus:
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Availability — Changeover

0 1 —
%o uptime Availability
. 0 ; __ 24.600-0 _ . o
SK Unboxing : % uptime = a0l = 1 =100%
SK Pencucian dan Pembilasan : % uptime = 22':22;0 =1=100%
SK Assy Knuckle : % uptime = =220 — 1 = 100%
24.600
SK Assy Front Hub L % uptime = =222 = 1 = 100%
.0 . 24600-0 _ . o
SK Assy Drum : % uptime = ac00 = 1=100%
SK Pemasangan Knuckle : % uptime = 22‘522;0 =1=100%
SK Pemasangan Front Brake : % uptime = 22‘522;0 =1=100%
SK Pemasangan Drum Brake : % uptime = 22‘522;0 =1=100%
- - . 24600-0 _ . o
SK Painting : % uptime = ac00 = 1=100%
SK Pemasangan Hose Brake : % uptime = 2‘;222;0 =1=100%
) . 24600-0 _ .
SK Transfer . % uptime = ac00 = 1=100%

Pembuatan Current State Map

Pembuatan current state map dilakukan berdasarkan indikator current state

map yang terdiri dari:

a. Lead Time terdiri dari lead time proses (lihat Tabel 4.18) dan lead time
transportasi (lihat Tabel 4.21)

b. Jumlah Operator pada tiap SK (lihat Tabel 4.11)

c. Waktu changeover pada tiap SK (lihat sub bab 4.2.6)

d. Availability tiap SK dapat dilihat pada perhitungan bagian sub bab 4.2.5

e. Uptime pada tiap SK dapat dilihat pada perhitungan bagian sub bab 4.2.6

f. Jumlah WIP pada aliran proses produksi (lihat Tabel 4.13)

Rekapitulasi indikator pembuatan current state map produksi sub assy front

axle dapat dilihat pada Tabel 4.22
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Tabel 4.22 Indikator Current State Map

wB Changeover| WIP | Availability o Operator
SK Proses (detik/unit)|  (detik) | (unit) | (detik) | “PPM€ )" (5rang)
1 | Unboxing 62,71 0 0 24.600 100 1
» | Pencucian dan 78,00 0 0 24.600 100 1
Pembilasan
3 | Assy Knuckle 12,87 0 0 24.600 100 1
4 | Assy Front Hub 75,94 0 6 24.600 100 1
5 | Assy Drum 101,57 0 0 24.600 100 2
g | Pemasangan 89,88 0 0 24.600 100 2
Knuckle
7 | Pemasangan 86,47 0 3 24.600 100 2
Front Brake
g | Pemasangan 110,16 0 0 24,600 100 2
Drum Brake
9 | Pengecatan 47,58 0 0 24.600 100 1
10 | Pemasangan Hose | g5 0 0 24,600 100 1
Brake
11 | Transfer 67,87 0 0 24.600 100 1

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Berdasarkan Tabel 4.22, maka dapat dilakukan pembuatan current state

map yang dapat dilihat pada Gambar 4.6.

4.2.4.

Identifikasi Aktivitas Value Added dan Non Value Added

Aktivitas pada setiap SK digolongkan menjadi aktivitas yang bernilai
tambah (VA), tidak bernilai tambah tetapi diperlukan (NNVA), dan kegiatan tidak
bernilai tambah (NVA). Waktu pada VA, NNVA, dan NVA diperoleh dari hasil
perhitungan waktu baku dapat dilihat pada Tabel 4.18. Klasifikasi elemen kerja
berdasarkan VA, NNVA, dan NVA dapat dilihat pada Tabel 4.23.
Tabel 4.23 Klasifikasi VA, NNVA, dan NVA

. Waktu (detik)
No Element Kerja VA NNVA | NVA
1 | Unboxing Knuckle 6,31
2 | Unboxing Knuckle Tie Rod 6,31
3 | Unboxing Arm Tie Rod 9,97
4 | Unboxing Arm Assy Knuckle 9,97
5 |Drop Front Brake ke Dolly 8,67
6 | Drop Front Hub ke Dolly 5,24
7 | Stel Stoper 16,24
8 | Drop Center Axle ke Dolly 5,16
9 |Drop Drum ke Dolly 5,16
10 | Mencuci Tie Rod 4,88
11 | Mencuci Center Axle 4,35
12 | Mencuci Drum 4,35
13 | Mencuci Front Hub 4,35
Lanjut...
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Tabel 4.23 Klasifikasi VA, NNVA, dan NVA (Lanjutan)

No

Element Kerja

Waktu (detik)

VA | NNVA | NVA
14 | Mencuci Knuckle 5,33
15 | Mencuci Arm Assy Knuckle 5,33
16 | Mencuci Arm Tie Rod 5,33
17 | Berjalan dari pencucian ke pembilasan 5,17
18 | Membilas Tie Rod 3,54
19 | Membilas Center Axle 3,54
20 | Membilas Drum 3,54
21 | Membilas Front Hub 3,54
22 | Membilas Knuckle 4,81
23 | Membilas Arm Assy Knuckle 4,81
24 | Membilas Arm Tie Rod 4,81
25 | Press Knuckle 9,39
26 | Touch up Tie Rod 3,48
27 | Memasang Outer 4,13
28 | Memasang Bolt Up di meja press 10,59
29 | Mengambil Front Hub LH/RH dan Inner dari dolly 3,76
30 | Meletakkan Front Hub LH/RH dan Inner di meja press 4,88
31 | Proses Press Bolt dan Inner 9,73
32 | Memberi Grease di Inner Assy Front Hub 13,22
33 | Memasang Grease Bearing dan Oil Seal 9,52
34 | Proses Press Oil Seal 9,01
35 | Marking Check 4,45
36 | Meletakkan Front Hub di Meja 6,65
37 | Mengambil Front HUB LH 10,54
38 | Meletakkan Front Hub LH ke meja Assy 6,91
39 | Mengambil Drum dari Dolly 3,69
40 | Meletakkan Drum ke meja Assy 4,82
41 | Memasang Drum ke meja Assy 5,16
42 | Mengambil Nut 6 Pcs 8,09
43 | Memasang Nut 15,65
44 | Mengencangkan Nut (Proses Press) 19,41
45 | Pahat Nut 8,66
46 | Marking Check 6,74
47 | Meletakkan Drum Brake ke Dolly 11,90
48 | Mengambil Front HUB RH 10,49
49 | Meletakkan Front Hub RH ke meja Assy 6,80
50 | Mengambil Drum dari Dolly 3,68
51 | Meletakkan Drum ke meja Assy 4,90
52 | Memasang Drum ke meja Assy 5,15
53 | Mengambil Nut 6 Pcs 8,03
54 | Memasang Nut 15,53
55 | Mengencangkan Nut (Proses Press) 19,26
56 | Pahat Nut 8,62
57 | Marking Check 6,83
Lanjut...
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Tabel 4.23 Klasifikasi VA, NNVA, dan NVA (Lanjutan)

. Waktu (detik)
No Element Kerja VA TNNVA | NVA
58 | Meletakkan Drum Brake ke Dolly 11,77
59 | Moving Center Axle ke Dolly Assy 2,84
60 | Memasang Stud Bolt Absorber 2,66
61 | Mengencangkan Stud Bolt Absorber dengan impact 4,55
62 | Mengambil Bearing, Nut Arm dan pin lock 1,79
63 | Meletakkan Bearing, Nut Arm dan pin lock di dolly 1,88
64 Mera_lkit Knuckle LH (pasang shim, king pin dan 9,63
bearing)
65 | Memasang Knuckle LH pada Center Axle 6,49
66 | Mengencangkan Knuckle LH dengan palu 4,35
67 | Memasang pin lock 3,56
68 | Mengencangkan pin lock dengan palu 4,33
69 Memasang Arm Tie Rod, Nut Arm, dan Nut Pin Lock 1143
pada Knuckle LH :
Mengencangkan Nut Arm, dan Nut Pin Lock dengan
70 | . 8,63
impact
71 | Memasang cup bagian bawah knuckle LH dengan palu | 4,38
72 | Pahat cup bagian atas knuckle LH 4,71
73 | Memasang pin split di Nut Arm dengan palu 7,52
74 | Marking Check 5,04
75 | Mendorong Dolly Ke SK Selanjutnya 4,45
76 | Moving Center Axle ke Dolly Assy 2,78
77 | Memasang Stud Bolt Absorber 3,54
78 | Mengencangkan Stud Bolt Absorber dengan impact 4,31
79 | Mengambil Bearing, Nut Arm dan pin lock 2,25
80 | Meletakkan Bearing, Nut Arm dan pin lock di dolly 2,29
81 Merakit Knuckle RH (pasang shim, king pin dan 983
bearing) ’
82 | Memasang Knuckle RH pada Center Axle 6,32
83 | Mengencangkan Knuckle RH dengan palu 4,41
84 | Memasang pin lock 3,57
85 | Mengencangkan pin lock dengan palu 4,30
86 Memasang Arm Assy Knuckle, Nut Arm, dan Nut Pin 1114
Lock pada Knuckle RH ’
Mengencangkan Nut Arm, dan Nut Pin Lock dengan
87 | . 8,90
impact
88 | Memasang cup bagian bawah knuckle RH dengan palu | 4,35
89 | Pahat cup bagian atas knuckle RH 4,84
90 | Memasang pin split di Nut Arm dengan palu 7,32
91 | Marking Check 5,35
92 | Mendorong Dolly Ke SK Selanjutnya 4,38
93 | Mengambil Front Brake LH dari Dolly Rak 15,49
94 | Memasang Front Brake 3,10
95 | Mengambil Bolt 4 pcs/lubang 2,47

Lanjut...
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Tabel 4.23 Klasifikasi VA, NNVA, dan NVA (Lanjutan)

. Waktu (detik)

No Element Kerja VA NNVA [ NVA
96 | Memasang Bolt 6,30
97 | Mengambil Washer Spring dan Nut 4 pcs 3,13
98 | Memasang Washer Spring dan Nut 13,94
99 | Mengencangkan Nut dengan Impact 15,23
100 | Moment Nut 11,82
101 | Mengambil Neple 1,53
102 | Memasang Neple 3,15
103 | Mengencangkan Neple 4,39
104 | Mendorong Dolly Ke SK Selanjutnya 4,36
105 | Mengambil Front Brake RH dari Dolly Rak 15,83
106 | Memasang Front Brake 3,10
107 | Mengambil Bolt 4 pcs/lubang 3,21
108 | Memasang Bolt 6,23
109 | Mengambil Washer Spring dan Nut 4 pcs 3,21
110 | Memasang Washer Spring dan Nut 13,91
111 | Mengencangkan Nut dengan Impact 15,48
112 | Moment Nut 12,10
113 | Mengambil Neple 1,58
114 | Memasang Neple 3,08
115 | Mengencangkan Neple 4,30
116 | Mendorong Dolly Ke SK Selanjutnya 4,44
117 | Marking Check 476
118 | Memberikan Grease pada Neple 5,47
119 | Mengambil Drum Brake LH dari Dolly 13,59
120 | Memasang Drum Brake LH 6,24
121 Mengambil Grease Bearing , Washer Spring dan

Nut 5,67
199 hﬂlimasang Grease Bearing , Washer Spring dan 9,59
123 | Mengencangkan Nut dengan Impact 6,15
124 | Moment Nut 10,69
125 | Memasang pin split dengan palu 9,32
126 | Memasang Cup yang sudah diberi Grease 13,76
127 | Stel Break Shoe 18,09
128 | Mendorong Dolly Ke Paint Booth 6,83
129 | Marking Check 4,76
130 | Memberikan Grease pada Neple 5,61
131 | Mengambil Drum Brake RH dari Dolly 13,46
132 | Memasang Drum Brake RH 6,29
133 Mengambil Grease Bearing , Washer Spring dan

Nut 5,46
134 hﬂlimasang Grease Bearing , Washer Spring dan 9,73
135 | Mengencangkan Nut dengan Impact 6,00

Lanjut...
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Tabel 4.23 Klasifikasi VA, NNVA, dan NVA (Lanjutan)

Waktu (detik)

No Element Kerja VA NNVA [ NVA
136 | Moment Nut 10,57

137 | Memasang pin split dengan palu 9,32

138 | Memasang Cup yang sudah diberi Grease 13,60

139 | Stel Break Shoe 18,05

140 | Mendorong Dolly Ke Paint Booth 6,83

141 | Pengecatan Front Axle 47,58

142 | Moving Front Axle dari paint booth 12,84

143 | Mengambil Hose Brake LH dan Clip U 4,81

144 | Memasang Hose Brake LH 6,76

145 | Memasang Clip U 4,22

146 Mengencangkan Clip U dengan palu lalu di 7.02

moment

147 | Pemeriksaan Komponen 16,48

148 | Touch Up Front Axle 19,51

149 | Drop Front Axle ke Pallet 48,36

Total Waktu (Detik) 861,77 | 307,84 0

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
4.2.8. Perhitungan Process Cycle Efficiency (PCE)

Besarnya performansi proses produksi dapat diketahui dengan menghitung
PCE, yaitu menggunakan total nilai VA (lihat Tabel 4.23) dibagi dengan total lead
time (lihat sub bab 4.2.7). Perhitungan PCE adalah sebagai berikut:

Process Cycle Ef ficiency = Yalue Added Time . 1 oy,

Total Lead Time

861,77
" 976,51

= 88,24 %

x 100%

Dari hasil perhitungan di atas bahwa diperoleh nilai PCE untuk produksi
Sub Assy Front Axle sebesar 88,24 %.
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4.2.5. ldentifikasi Pemborosan dengan Waste Relationship Matrix (WRM)
Identifikasi pemborosan dilakukan dengan cara wawancara dengan section
head yang ada di lapangan. Wawancara dilakukan dengan para pakar atau ahli
yang mengetahui tentang proses produksi sub assy front axle. Departemen yang
dipilih sebagai responden seperti PPC, Kualitas, part control, supervisior produksi
dan Foreman yang menangani produksi Sub Assy Front Axle. Penjelasan untuk
Perhitungan skor WRM untuk tipe pertanyaan O_I sebagai berikut:
Cara mendapatkan besaran bobot untuk pertanyaan 1 untuk hubungan O _|I
(lihat Tabel 2.4):
e Pada kuesioner 1 jawaban “a” mendapat bobot 4.
e Pada kuesioner 2 jawaban “b”” mendapat bobot 2.
e Pada kuesioner 3 jawaban “a” mendapat bobot 4.
e Pada kuesioner 4 jawaban “c” mendapat bobot 0.

e Pada kuesioner 5 jawaban “c” mendapat bobot 0.

Berdasarkan hasil jawaban 5 kuesioner yang sudah dilakukan wawancara,
kemudian dihitung rata-rata menurut besaran bobotnya Hasil jawaban pertanyaan
kuesioner dari hasil rata-rata 5 kuesioner pada pertanyaan 1 untuk hubungan O_I
(lihat Lampiran C hasil kuesioner) adalah “B” besar jawaban konversi sebesar 2 .

Setelah itu, menghitung jumlah jawaban konversi pertanyaan 1 sampai
dengan 6 setiap hubungan pemborosan. Sebagai contoh, hubungan O I
mendapatkan total skor 16 (lihat Tabel 4.24 dan Tabel hasil kuesioner Lampiran
C). Skor 16 pada keterkaitannya termasuk ke dalam hubungan Especially
Important, sehingga simbol hubungannya adalah “E”.

Hasil kuesioner WRM dapat dilihat pada Lampiran C dan hasil konversi
WRM dari hasil wawancara dapat dilihat pada Tabel 4.24.

Tabel 4.24 Hasil Konversi WRM

. Tingkat
No Tipe Pertanyaan | Total Skor Keterkaitan
1 O I 16 E
2 O D 15 A
3 oM 13 E
4 OT 18 A
Lanjut
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Tabel 4.24 Hasil Konversi WRM (Lanjutan)

No Tipe Pertanyaan Total Skor | Tingkat Keterkaitan
5 oW 18 A
6 I_O 14 E
7 I D 17 A
8 I M 15 E
9 I T 14 E

10 DO 11 |

11 D | 11 |

12 D M 4 U

13 DT 9 I

14 D W 9 I

15 M_| 2 U

16 M_D 4 U

17 M W 6 0

18 M_P 13 E

19 TO 7 0

20 T 14 E

21 TD 8 0

22 TM 15 E

23 TW 13 E

24 PO 7 0

25 P I 15 E

26 P D 8 0

27 PM 13 E

28 P W 11 I

29 wW_0O 5 0]

30 W I 13 E

31 W D 11 |

(Sumber: Hasil Pengola_han Data)

Hasil konversi ke dalam simbol pemborosan/ tingkat keterkaitan pada

Tabel 4.24 kemudian dimasukkan ke dalam matriks sesuai dengan jenis

hubungannya. Simbol pertama pada setiap hubungan pemborosan menunjukkan

from, dan simbol kedua menunjukkan to. Hasilnya dapat dilihat pada Tabel 4.25.
Tabel 4.25 Waste Relationship Matrix (WRM)

FIT 0] | D M T P W

o] A E A E A X A

| E A A E E X X

D | | A U | X |

M X U ) A X E o]

T o] E 0] E A X E

P o] E 0] E X A |

W o] E | X X X A
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
Setelah membuat WRM, dilakukan konversi huruf pada WRM untuk

menghasilkan WMV dengan memberikan skor untuk A=10, E=8, 1=6, O=4, U=2,
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dan X=0 (lihat sub bab 2.5.1) pada masing-masing waste yang dapat dilihat pada
tabel 4.26.
Tabel 4.26 Waste Matrix Value (WMV)

FIT O I D M T P w Skor %
0 10 8 10 8 10 0 10 56 21,05
I 8 10 10 8 8 0 0 44 16,54
D 6 6 10 2 6 0 6 36 13,53
M 0 2 2 10 0 8 4 26 9,77
T 4 8 4 4 10 0 8 38 14,29
P 4 8 4 4 0 10 6 36 13,53
W 4 8 8 0 0 0 10 30 11,28
Skor 36 50 48 36 34 18 44 266 100
% 13,53 | 18,80 | 18,05 | 13,53 | 12,78 | 6,77 16,54 100

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
4.2.6 ldentifikasi Pemborosan dengan Waste Assessment Questionnaire

(WAQ)

Nilai pemborosan yang diperoleh dari WRM selanjutnya digunakan untuk
penilaian awal WAQ berdasarkan jenis pertanyaan. WAQ ini terdiri dari 68
pertanyaan yang berbeda. Setiap pertanyaan memiliki 3 pilihan jawaban “Ya”,
“Sedang”, atau “Tidak” dan dengan bobot masing-masing 1, 0.5, atau 0, dan
untuk skor ketiga pilihan jawaban kuesioner dibagi menjadi 2 kategori, yaitu
kategori A dan kategori B (lihat sub bab 3.5.2). Langkah-langkah yang dilakukan
untuk melakukan pengukuran peringkat waste adalah sebagai berikut:

1. Mengelompokkan dan menghitung jumlah pertanyaan kuesioner berdasarkan
jenis pertanyaan (lihat Lampiran C kuesioner WAQ). Hasil pengelompokan
dan perhitungan jenis pertanyaan dapat dilihat pada Tabel 4.27.

Tabel 4.27 Hasil Pengelompokan dan Perhitungan Jenis Pertanyaan
No Jenis Pertanyaan (i) Jumlah Pertanyaan (Ni)

1 | From Overproduction 3
2 | From Inventory 6
3 | From Defect 8
4 | From Motion 11
5 | From Transportation 4
6 | From Process 7
7 | From Waiting 8
8 | To Defect 4
9 To Motion 9
10 | To Transportation 3
11 | To Waiting 5

(Sumber: Rawabdeh, 2005)
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2. Memberikan bobot untuk tiap pertanyaan kuesioner berdasarkan WRM.
Pembobotan dilakukan dengan memasukkan nilai sesuai jenis pertanyaan
yang ada pada WMV (lihat Tabel 4.27). Hasil pembobotan WAQ dapat
dilihat pada Tabel 4.28.

Tabel 4.28 Hasil Pembobotan WAQ berdasarkan hasil WRM.

: Question
Question Type Number 0] | D M T P w
Man
To Motion 1 8 8 2 10 4 4 0
From Motion 2 0 2 2 10 0 8 4
From Defect 3 6 6 10 2 6 0 6
From Motion 4 0 2 2 10 0 8 4
From Motion 5 0 2 2 10 0 8 4
From Defect 6 6 6 10 2 6 0 6
From Process 7 4 8 4 4 0 10 6
Material
To Waiting 8 10 0 6 4 8 6 10
From Waiting 9 4 8 8 0 0 0 10
From Transportation 10 4 8 4 4 10 0 8
From Inventory 11 8 10 10 8 8 0 0
From Inventory 12 8 10 10 8 8 0 0
From Defect 13 6 6 10 2 6 0 6
From Inventory 14 8 10 10 8 8 0 0
From Waiting 15 4 8 8 0 0 0 10
To Defect 16 10 10 10 2 4 4 8
From Defect 17 6 6 10 2 6 0 6
From Transportation 18 4 8 4 4 10 0 8
To Motion 19 8 8 2 10 4 4 0
From Waiting 20 4 8 8 0 0 0 10
From Motion 21 0 2 2 10 0 8 4
From Transportation 22 4 8 4 4 10 0 8
From Defect 23 6 6 10 2 6 0 6
From Motion 24 0 2 2 10 0 8 4
From Inventory 25 8 10 10 8 8 0 0
From Inventory 26 8 10 10 8 8 0 0
To Waiting 27 10 0 6 4 8 6 10
From Defect 28 6 6 10 2 6 0 6
From Waiting 29 4 8 8 0 0 0 10
From . 30 10 | 8 | 10 8 [ 10| o | 10
Overproduction
To Motion 31 8 8 2 10 4 4 0
Machine
From Process 32 4 8 4 4 0 10 6
To Waiting 33 10 0 6 4 8 6 10
From Process 34 4 8 4 4 0 10 6
Lanjut...
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Tabel 4.28 Hasil Pembobotan WAQ berdasarkan hasil WRM (Lanjutan)

: Question

Question Type Number 0] | D M T P w
Machine
From Transportation 35 4 8 4 4 10 0 8
To Motion 36 8 8 2 10 4 4 0
From Overproduction 37 10 8 10 8 10 0 10
From Waiting 38 4 8 8 0 0 0 10
From Waiting 39 4 8 8 0 0 0 10
To Defect 40 10 10 10 2 4 4 8
From Waiting 41 4 8 8 0 0 0 10
To Motion 42 8 8 2 10 4 4 0
From Process 43 4 8 4 4 0 10 6
Method
To Transportation 44 10 8 6 0 10 0 0
From Motion 45 0 2 2 10 0 8 4
From Waiting 46 4 8 8 0 0 0 10
To Motion 47 8 8 2 10 4 4 0
To Waiting 48 10 0 6 4 8 6 10
To Defect 49 10 10 10 2 4 4 8
From Motion 50 0 2 2 10 0 8 4
From Defect 51 6 6 10 2 6 0 6
From Motion 52 0 2 2 10 0 8 4
To Waiting 53 10 0 6 4 8 6 10
From Process 54 4 8 4 4 0 10 6
From Process 55 4 8 4 4 0 10 6
To Defect 56 10 10 10 2 4 4 8
From Inventory 57 8 10 10 8 8 0 0
To Transportation 58 10 8 6 0 10 0 0
To Motion 59 8 8 2 10 4 4 0
To Transportation 60 10 8 6 0 10 0 0
To Motion 61 8 8 2 10 4 4 0
To Motion 62 8 8 2 10 4 4 0
From Motion 63 0 2 2 10 0 8 4
From Motion 64 0 2 2 10 0 8 4
From Motion 65 0 2 2 10 0 8 4
From Overproduction 66 10 8 10 8 10 0 10
From Process 67 4 8 4 4 0 10 6
From Defect 68 6 6 10 2 6 0 6

Skor 394 | 442 | 406 360 | 288 | 240 | 358

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

3. Membagi tiap bobot dalam satu baris dengan jumlah pertanyaan yang
dikelompokkan (Ni). Sebagai contoh baris No.1 pada Tabel 4.28 dengan
pertanyaan To Motion, dan pada Tabel 4.27 diketahui nilai To Motion = 9,
sehingga dapat dilakukan perhitungan sebagai berikut: 0 =8:9=0,89, 1 =8
:9=089,D=2:9=022,M=10:9=111,T=4:9=0,44,P=4:9=
0,44, W =0 :9 = 0,00, dan seterusnya. Hasil pembobotan WAQ berdasarkan
jumlah pertanyaan (Ni) dapat dilihat pada Tabel 4.29.
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4. Menghitung jumlah skor (Sj) tiap kolom jenis waste, dan frekuensi (Fj) dari
munculnya nilai pada tiap kolom waste dengan mengabaikan nilai 0. Hasil
perhitungan Sj dan Fj dapat dilihat pada Tabel 4.30. Hasil skor (Sj) O=74,73,
1=76,73, D=72,73, M=51,82, T=60,73, P=31,27, dan W=61,64. Frekuensi
(Fj) untuk masing-masing waste adalah O=58, 1=63, D=68, M=57, T=43,
P=35, dan W=51.

Tabel 4.29 Hasil Pembobotan WAQ berdasarkan Ni

. . | Question
Question Type Ni Number (0] | D M T P W

Man

To Motion 9 1 0,89 0,89 0,22 1,11 0,44 0,44 | 0,00
From Motion 11 2 0,73 0,91 0,91 0,73 0,73 0,00 | 0,00
From Defect 8 3 0,75 0,75 1,25 0,25 0,75 0,00 | 0,75
From Motion 11 4 0,00 0,18 0,18 0,91 0,00 0,73 | 0,36
From Motion 11 5 0,00 0,18 0,18 0,91 0,00 0,73 | 0,36
From Defect 8 6 0,75 0,75 1,25 0,25 0,75 0,00 | 0,75
From Process 7 7 0,57 1,14 0,57 0,57 0,00 1,43 | 0,86
Material

To Waiting 8 2,00 0,00 1,20 0,80 1,60 1,20 | 2,00

From Waiting 9 0,50 1,00 1,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 1,25

From Transportation 10 1,00 2,00 1,00 1,00 2,50 0,00 | 2,00

From Inventory 11 1,33 1,67 1,67 1,33 1,33 | 0,00 | 0,00

From Inventory 12 1,33 1,67 1,67 1,33 1,33 | 0,00 | 0,00

From Defect 13 0,75 | 0,75 125 | 025 | 0,75 | 0,00 | 0,75

From Inventory 14 1,33 1,67 1,67 1,33 1,33 | 0,00 | 0,00

From Waiting 15 0,50 1,00 1,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 1,25

To Defect 16 250 | 250 | 2,50 | 0,50 1,00 1,00 | 2,00

From Defect 17 0,75 | 0,75 125 | 025 | 0,75 | 0,00 | 0,75

From Transportation 18 1,00 2,00 1,00 1,00 2,50 0,00 | 2,00

To Motion 19 089 | 0,89 | 0,22 1,11 | 0,44 | 0,44 | 0,00
From Waiting 20 0,50 1,00 1,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 1,25
From Motion 21 0,00 | 0,18 | 028 | 0,91 | 0,00 | 0,73 | 0,36

From Transportation 22 1,00 2,00 1,00 1,00 2,50 0,00 | 2,00

From Defect 23 0,75 | 0,75 125 | 025 | 0,75 | 0,00 | 0,75

From Motion 24 0,00 | 0,18 | 028 | 0,91 | 0,00 | 0,73 | 0,36

From Inventory 25 1,33 1,67 1,67 1,33 1,33 | 0,00 | 0,00

From Inventory 26 1,33 1,67 1,67 1,33 1,33 | 0,00 | 0,00

w |o|lolu|o|lo|R|ols~R|o|o|~ols|o|o|m|o|o |||

To Waiting 27 2,00 0,00 1,20 0,80 1,60 1,20 | 2,00
From Defect 28 0,75 0,75 1,25 0,25 0,75 0,00 | 0,75
From Waiting 29 0,50 1,00 1,00 0,00 0,00 0,00 | 1,25
From

30 333 | 267 | 333 | 2,67 | 3,33 | 0,00 | 3,33

Overproduction

Lanjut...
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Tabel 4.29 Hasil Pembobotan WAQ berdasarkan Ni (Lanjutan)

. . | Question
Question Type Ni Number 0] | D M T P w

Material

To Motion 9] 31 | 089 ] 08 |02 ] 111 [ 044 | 044 |0,00
Machine

From Process 7 32 057 | 114 | 057 | 057 | 0,00 | 1,43 | 0,86
To Waiting 5 33 200 | 000 | 120 | 080 | 1,60 | 1,20 | 2,00
From Process 7 34 057 | 114 | 057 | 057 | 0,00 | 1,43 | 0,86
From Transportation | 4 35 1,00 2,00 1,00 1,00 2,50 0,00 | 2,00
To Motion 9 36 089 | 089 | 0,22 | 1,11 | 044 | 0,44 | 0,00
From Overproduction | 3 37 333 | 267 | 333 | 2,67 | 333 | 0,00 |3,33
From Waiting 8 38 0,50 1,00 1,00 0,00 0,00 0,00 | 1,25
From Waiting 8 39 0,50 1,00 1,00 0,00 0,00 0,00 | 1,25
To Defect 4 40 2,50 2,50 2,50 0,50 1,00 1,00 | 2,00
From Waiting 8 41 0,50 1,00 1,00 0,00 0,00 0,00 | 1,25
To Motion 9 42 0,89 0,89 0,22 1,11 0,44 0,44 | 0,00
From Process 7 43 0,57 1,14 0,57 0,57 0,00 1,43 | 0,86
Method

To Transportation 44 3,33 2,67 2,00 0,00 3,33 0,00 | 0,00
From Motion 45 0,00 0,18 0,18 0,91 0,00 0,73 | 0,36
From Waiting 46 0,50 1,00 1,00 0,00 0,00 0,00 | 1,25
To Motion 47 0,89 0,89 0,22 1,11 0,44 0,44 | 0,00
To Waiting 48 2,00 0,00 1,20 0,80 1,60 1,20 | 2,00
To Defect 49 2,50 2,50 2,50 0,50 1,00 1,00 | 2,00
From Motion 50 0,00 0,18 0,18 0,91 0,00 0,73 | 0,36
From Defect 51 0,75 0,75 1,25 0,25 0,75 0,00 | 0,75
From Motion 52 0,00 0,18 0,18 0,91 0,00 0,73 | 0,36
To Waiting 53 2,00 0,00 1,20 0,80 1,60 1,20 | 2,00

From Process
From Process

To Defect

From Inventory
To Transportation

54 0,57 1,14 | 057 | 057 | 0,00 1,43 | 0,86
55 0,57 1,14 | 057 | 057 | 0,00 1,43 | 0,86
56 2550 | 250 | 2,50 | 0,50 1,00 1,00 | 2,00
57 1,33 1,67 1,67 1,33 1,33 | 0,00 | 0,00
58 333 | 267 | 200 | 0,00 | 3,33 | 0,00 | 0,00

e el = = =
REB|lojo|lw|ojw|lo|bN|~N|a|B|leo|Bs|ojo|o|B|w

To Motion 59 089 | 0,89 | 022 | 1,11 | 044 | 0,44 | 0,00
To Transportation 60 3,33 2,67 2,00 0,00 3,33 0,00 | 0,00
To Motion 61 089 | 0,89 | 022 | 1,11 | 044 | 0,44 | 0,00
To Motion 62 089 | 0,89 | 022 | 1,11 | 044 | 0,44 | 0,00
From Motion 63 000 | 0,18 | 018 | 091 | 000 | 0,73 | 0,36
From Motion 64 000 | 0,18 | 018 | 091 | 000 | 0,73 | 0,36
From Motion 65 000 | 0,18 | 018 | 091 | 000 | 0,73 | 0,36
From . 3 66 333 | 2,67 | 333 | 267 | 333 | 0,00 |333
Overproduction
From Process 7 67 057 | 1,14 | 057 | 057 | 000 | 1,43 | 086
From Defect 8 68 075 | 0,75 | 1,25 | 0,25 | 0,75 | 0,00 | 0,75
Skor (Sj) 74,73 | 76,73 | 72,73 | 51,82 | 60,73 | 31,27 |61,64
Frekuensi (Fj) 58 63 68 57 43 35 | 51

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
5. Memasukkan nilai hasil konversi kuesioner (lampiran C tabel hasil konversi

WAQ) ke dalam kolom answer weight. Kemudian, menghitung nilai bobot
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WAQ dengan mengalikan tiap bobot masing-masing waste hasil pembobotan
WAQ berdasarkan Ni (lihat Tabel 4.29) dengan nilai answer weight. Sebagai
contoh No.1 diketahui answer weight = 0, maka perhitungannya untuk
waste O =0,89x0=0,1=0,89x0=0,D =0,22x0 =0, M =1,11x0=0, T =
0,44x0 = 0, P = 0,44x0 = 0, W = 0,00x0 = 0, dan selanjutnya digunakan
cara yang sama untuk baris selanjutnya. Hasil perhitungan pembobotan
WAQ berdasarkan weight answer secara keseluruhan dapat dilihat pada
Tabel 4.30.

Tabel 4.30 Hasil Pembobotan WAQ Berdasarkan Weight Answer

Answer | Question
Weight | Number o ! D M T P w
Man
0 1 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 | 0,00 | 0,00
0 2 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 | 0,00 | 0,00
0,5 3 0,38 0,38 0,63 0,13 0,38 | 0,00 | 0,38
0 4 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 | 0,00 | 0,00
0 5 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 | 0,00 | 0,00
0,5 6 0,38 0,38 0,63 0,13 0,38 | 0,00 | 0,38
0,5 7 0,29 0,57 0,29 0,29 0,00 |0,71| 043
Material
0 8 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 | 0,00 | 0,00
0 9 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 | 0,00 | 0,00
0 10 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 | 0,00 | 0,00
0 11 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 | 0,00 | 0,00
1 12 1,33 1,67 1,67 1,33 1,33 | 0,00 | 0,00
0,5 13 0,38 0,38 0,63 0,13 0,38 | 0,00 | 0,38
0 14 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 | 0,00 | 0,00
1 15 0,50 1,00 1,00 0,00 0,00 |0,00| 1,25
1 16 2,50 2,50 2,50 0,50 1,00 | 1,00 | 2,00
1 17 0,75 0,75 1,25 0,25 0,75 |0,00 | 0,75
1 18 1,00 2,00 1,00 1,00 2,50 |0,00]| 2,00
0 19 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 | 0,00 | 0,00
0 20 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 | 0,00 | 0,00
0 21 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 | 0,00 | 0,00
0 22 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 | 0,00 | 0,00
0 23 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 | 0,00 | 0,00
0 24 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 | 0,00 | 0,00
0,5 25 0,67 0,83 0,83 0,67 0,67 | 0,00 | 0,00
0,5 26 0,67 0,83 0,83 0,67 0,67 | 0,00 | 0,00
1 27 2,00 0,00 1,20 0,80 1,60 |1,20 | 2,00
1 28 0,75 0,75 1,25 0,25 0,75 0,00 | 0,75
Lanjut...
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Tabel 4.30 Hasil Pembobotan WAQ Berdasarkan Weight Answer (Lanjutan)
Answer | Question
Weight | Number 0 : D M T P W
Material
0,5 29 0,25 0,50 0,50 0,00 0,00 |0,00]| 063
0 30 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 |0,00| 0,00
0 31 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 |0,00| 0,00
Machine
0 32 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 |0,00| 0,00
0 33 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 |0,00| 0,00
0 34 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 |0,00| 0,00
0 35 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 |0,00| 0,00
0 36 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 | 0,00
1 37 3,33 2,67 3,33 2,67 3,33 0,00 | 3,33
0,5 38 0,25 0,50 0,50 0,00 0,00 0,00 | 0,63
0 39 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 | 0,00
0 40 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 | 0,00
1 41 0,50 1,00 1,00 0,00 0,00 0,00 | 1,25
0,5 42 0,44 0,44 0,11 0,56 0,22 0,22 | 0,00
0 43 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 | 0,00
Methode
0,5 44 1,67 1,33 1,00 0,00 1,67 0,00 | 0,00
0 45 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 | 0,00
0 46 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 | 0,00
1 47 0,89 0,89 0,22 1,11 0,44 0,44 | 0,00
0 48 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 | 0,00
0 49 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 | 0,00
0 50 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 | 0,00
0 51 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 | 0,00
0 52 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 | 0,00
0 53 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 | 0,00
0 54 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 | 0,00
0 55 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 | 0,00
0 56 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 | 0,00
0 57 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 | 0,00
0,5 58 1,67 1,33 1,00 0,00 1,67 0,00 | 0,00
0 59 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 | 0,00
0,5 60 1,67 1,33 1,00 0,00 1,67 0,00 | 0,00
0 61 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 | 0,00
1 62 0,89 0,89 0,22 1,11 0,44 0,44 | 0,00
0,5 63 0,00 0,09 0,09 0,45 0,00 0,36 | 0,18
0 64 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 | 0,00
0 65 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 | 0,00
0 66 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 | 0,00
0,5 67 0,29 0,57 0,29 0,29 0,00 0,71 | 0,43
0 68 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 | 0,00
Skor (sj) 23,42 23,58 22,96 12,31 19,84 | 5,10 | 16,75
Frekuensi (fj) 24 24 25 18 18 8 16

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
Total skor pembobotan WAQ berdasarkan weight answer (sj) untuk waste O
=2342,1=2358, D =229, M=1231, T =19,84, P =5,10, W = 16,75.
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Sedangkan frekuensinya (fj) untuk waste O =24,1=24,D =25 M =18, T =
18, P =8, W =16.
Menghitung indikator awal untuk setiap waste (Yj). Yj dihitung dengan

menggunakan rumus:

L
Y
Perhitungan untuk waste O:
Yo = %x% = 0,129
74,73 58

Perhitungan untuk pemborosan lainnya menggunakan rumus yang sama.
Hasil perhitungan Yj seluruh pemborosan dapat dilihat pada Tabel 4.31.
Menghitung nilai final waste factor (Yj final) dengan memasukkan faktor
probabilitas pengaruh antar jenis waste (Pj) berdasarkan total “from” dan “to”
pada WRM (lihat Tabel 4.26). Waste O memiliki probabilitas “from” = 21,05
dan “to” = 13,53, sehingga total probabilitas untuk waste O (Po) =
21,05 x 13,53 = 284,80, perhitungan Pj untuk waste lainnya dapat
menggunakan cara yang sama. Setelah Pj dihitung, lakukan perhitungan Y]
final. Perhitungan Yj final untuk waste O, yaitu:
Yo Final =Yox Po

= 0,129 x 284,80 = 36,73
Perhitungan Yj final untuk pemborosan lainnya dapat menggunakan rumus
yang sama, dan hasil perhitungannya dapat dilihat pada Tabel 4.31.

Tabel 4.31 Hasil Rekapitulasi Perhitungan WAQ

Keterangan 0] | D M T P W
Skor (Yj) 0,1297 | 0,1171 | 0,1161 | 0,0750 | 0,2450 | 0,0373 | 0,0853
Pj Factor 284,80 | 310,95 | 244,22 | 132,19 | 182,63 | 91,60 | 186,57
E'n”;') Result (Y] | 3673 | 3641 | 2835 | 991 | 4474 | 341 | 1591
Final Result (%) | 21,03 | 20,72 | 16,14 | 565 | 2547 | 1,94 | 9,05
Peringkat 2 3 4 6 1 7 5

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
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4.2.7. Pemilihan Value Stream Mapping Analysis Tools (VALSAT)

Konsep VALSAT digunakan dalam pemilihan analysis tool dengan cara
mengalikan hasil pembobotan pemborosan dengan skala yang ada pada ketentuan
VALSAT (lihat Tabel 2.3). Hasil pembobotan VALSAT dapat dilihat pada Tabel
4.32.

Tabel 4.32 Hasil Pembobotan VALSAT

Mapping Tools
Supply . . .. [Physical
Waste / . | Process .~ | Production | Quality | Demand |Decision
Weight . Chain . . e . Structure
Structure Activity Variety Filter |Amplification | Point
Mappin Response Funnel [Mappin Mappin analysis (2) Volume
PRIng Matrix pRIng pRIng y (b) Value
Overproduction | 21,03 | 21,03 | 63,08 21,03 63,08 63,08
Time Waiting 9,05 | 81,49 81,49 9,05 27,16 27,16
Transportation | 25,47 | 229,26 2547
Inappropriate | g, | 17 49 583 | 1,94 194
Processing
unneccessary | 5075 | 62,17 | 18651 | 62,17 18651 | 6217 | 20,72
Inventory
unneceessary | s eg | 5081 | 5,65
Motion
Product Defects | 16,14 | 16,14 145,22
Total 478,38 | 336,72 77,06 168,19 276,75 154,35 46,20
Peringkat 1 2 6 4 3 5 7

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Berdasarkan Tabel 4.32, diperoleh peringkat tertinggi pada pembobotan
VALSAT adalah Process Activity Mapping (PAM) yang selanjutnya akan
digunakan untuk memetakan proses produksi Sub Assy Front Axle secara
detail yang merepresentasikan operasi, transportasi, inspeksi, penyimpanan,
dan menunggu.

4.2.8. Process Activity Mapping (PAM)

Process Activity Mapping (PAM) digunakan untuk mengetahui proporsi
dari kegiatan yang termasuk Value Added (VA), Necessary Non Value Added
(NNVA), dan Non Value Added (NVA). Peta ini mampu mengidentifikasi adanya

pemborosan pada value stream dan mengoptimalisasi proses agar lebih efisien
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dan efektif. PAM untuk proses produksi Sub Assy Front Axle dapat dilihat pada
Tabel 4.33.

Tabel 4.33 Process Activity Mapping (PAM)

. . Wb Aktivitas
No Element Kerja Mesin (detik)[ O T I STD Keterangan
Unboxing Knuckle 6,31| O VA
Unboxing Knuckle Tie Rod 6,31| O VA
Unboxing Arm Tie Rod 997 | O VA
1 [Unboxing Arm Assy Knuckle 997 | O VA
Drop Front Brake Ke Dolly 8,67| O VA
Drop Front Hub Ke Dolly 524 | O VA
Stel Stoper mpact Battery [16,24| O VA
Drop Center Axle ke Dolly Mesin Hoist 516 | O VA
Drop Drum ke Dolly Mesin Hoist 516 | O VA
Mencuci Tie Rod 488 | O VA
Mencuci Center Axle 435| O VA
Mencuci Drum 435| O VA
Mencuci Front Hub 435| O VA
2 Mencuci Knuckle 533 O VA
Mencuci Arm Assy Knuckle 533| O VA
Mencuci Arm Tie Rod 533| O VA
Berjal_an dari pencucian ke 5,17 T NNVA
pembilasan
Membilas Tie Rod 354| O VA
Membilas Center Axle 354| O VA
Membilas Drum 3,54 0 VA
Membilas Front Hub 3,54 0 VA
Membilas Knuckle 4,81 0 VA
Membilas Arm Assy Knuckle 4,81 o] VA
Membilas Arm Tie Rod 4,81 0 VA
3 Press Knuckle Mesin Press 939| O VA
Touch up Tie Rod 348 | O VA
Memasang Outer 413 | O VA
Memasang Bolt Up di meja pre 10,59| O VA
Mengambil Front Hub LH/RH 3,76 T NNVA
dan Inner dari dolly
Meletakkan. Fro.nt Hub LH/RH 4,88 T NNVA
dan Inner di meja press
Proses Press Bolt dan Inner  [Mesin Press 973| O VA
4 Memberi Grease di Inner Assy
13,221 O VA
Front Hub
M_emasang Grease Bearing dan 952| O VA
Oil Seal
Proses Press Qil Seal Mesin Press 901| O VA
Marking Check Spidol 4,45 I VA
Meletakkan Front Hub di Meja 6,65 T NNVA
Lanjut...
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Tabel 4.33 Process Activity Mapping (PAM) (Lanjutan)

. . Wb Aktivitas
No Element Kerja Mesin . Keterangan
: (detik) o TTT1 s g

Mengambil Front HUB LH 10,54 T NNVA
Me_letakkan Front Hub LH ke 6.91 T NNVA

5 LHlmeja Assy
Mengambil Drum dari Dolly 3,69 T NNVA
Meletakkan Drum ke meja 4,82 T NNVA
Assy
Memasang Drum ke meja 516 | O VA
Assy
Mengambil Nut 6 Pcs 8,09 T NNVA
Memasang Nut 15,65| O VA
Mengencangkan Nut (Proses Mesin Press |19,41| O VA
Press)
Pahat Nut 866 | O VA
Marking Check 6,74 I VA
Meletakkan Drum Brake ke 11,90 T NNVA
Dolly
Mengambil Front HUB RH 10,49 T NNVA
Me_letakkan Front Hub RH ke 6,30 T NNVA
meja Assy
Mengambil Drum dari Dolly 3,68 T NNVA
Meletakkan Drum ke meja 4,90 T NNVA
Assy
Memasang Drum ke meja

5RH |Assy 515| O VA
Mengambil Nut 6 Pcs 8,03 T NNVA
Memasang Nut 1553| O VA
Proses Press Nut Mesin Press |19,26| O VA
Pahat Nut 8,62 | O VA
Marking Check 6,83 [ VA
Meletakkan Drum Brake ke 11,77 T NNVA
Dolly
Moving Center Axle ke Dolly 2,84 T NNVA
Assy

6 LH Memasang Stud Bolt 266 | O VA
Absorber
Mengencangkan S_tud Bolt Mesin Impact| 455 | O VA
Absorber dengan impact
Menggmbll Bearing, Nut Arm 179 T NNVA
dan pin lock
Meletakkan Bearing, Nut
Arm dan pin lock di dolly 1.88 T NNVA
Mgraklf[ Knu_ckle LH (pz_isang 963 |0 VA
shim, king pin dan bearing)
Memasang Knuckle LH pada 649 | O VA
Center Axle

Lanjut...
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Tabel 4.33 Process Activity Mapping (PAM) (Lanjutan)

. . Whb Aktivitas
No Element Kerja Mesin (detik)| O T I STD Keterangan
Mengencangkan Knuckle LH 435 | © VA
dengan palu
Memasang pin lock 356 | O VA
6 LH Mengencangkan pin lock 433 | © VA
dengan palu
Memasang Arm Tie Rod, Nut 114
Arm, dan Nut Pin Lock pada 3' 0 VA
Knuckle LH
Mengencangkan Nut Arm, dan [Mesin
Nut Pin Lock dengan impact | Impact 863| © VA
Memasang cup bagian bawah
knuckle LH dengan palu 4381 0 VA
Elz:hat cup bagian atas knuckle 471| © VA
Memasang pin split di Nut 752 | O VA
Arm dengan palu
Marking Check 5,04 I VA
Mend_orong Dolly Ke SK 4,45 T NNVA
Selanjutnya
Moving Center Axle ke Dolly 2.78 T NNVA
Assy
Memasang Stud Bolt Absorber 354 | O VA
6 RH|Mengencangkan S_tud Bolt Mesin 431| O VA
Absorber dengan impact Impact
Meng_ambll Bearing, Nut Arm 2,25 T NNVA
dan pin lock
Meletakkan Bearing, Nut
Arm dan pin lock di dolly 2,29 T NNVA
Mgrakl_t Knu_ckle RH (p:_:\sang 983| O VA
shim, king pin dan bearing)
Memasang Knuckle RH pada 632| O VA
Center Axle
Mengencangkan Knuckle RH 441| 0 VA
dengan palu
Memasang pin lock 357| O VA
Mengencangkan pin lock 430 | O VA
dengan palu
Memasang Arm Assy
Knuckle, Nut Arm, dan Nut 11,141 O VA
Pin Lock pada Knuckle RH
Mengencangkan Nut Arm, Mesin
dan Nut Pin Lock dengan 8,90 | O VA
. Impact
impact
Lanjut...
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Tabel 4.33 Process Activity Mapping (PAM) (Lanjutan)

. . Whb Aktivitas
No Element Kerja Mesin etk © [T 1]S]D Keterangan
Memasang cup bagian bawah
knuckle RH dengan palu 4351 O VA
;?_f'lat cup bagian atas knuckle 484| O VA
6 - —
Memasang pin split di Nut
RH Arm dengan palu 732 O VA
Marking Check 5,35 I VA
Mend_orong Dolly Ke SK 4,38 T NNVA
Selanjutnya
Mengambil Front Brake LH
dari Dolly Rak 1549 T NNVA
Memasang Front Brake 3,10 O VA
Mengambil Bolt 4 2,47 T NNVA
pcs/lubang
Memasang Bolt 6,30 O VA
Mengambil Washer Spring
dan Nut 4 pcs 3,13 T NNVA
7 |Memasang Washer Spring
LH |dan Nut 1394) © VA
Mengencangkan Nut dengan Mesin 1523| 0 VA
Impact npact
Moment Nut 11,82 O VA
Mengambil Neple 1,53 T NNVA
Memasang Neple 3,15| O VA
Mengencangkan Neple 439| O VA
Mendprong Dolly Ke SK 4,36 T NNVA
Selanjutnya
Mengambil Front Brake RH
dari Dolly Rak 1583 T NNVA
Memasang Front Brake 3,10 O VA
Mengambil Bolt 4 321 T NNVA
pcs/lubang
Memasang Bolt 6,23| O VA
Mengambil Washer Spring 321 T NNVA
dan Nut 4 pcs
7 |Memasang Washer Spring
RH |dan Nut 13911 © VA
Mengencangkan Nut dengan [Mesin 1548 0 VA
Impact Impact
Moment Nut 12,10 O VA
Mengambil Neple 1,58 T NNVA
Memasang Neple 308| O VA
Mengencangkan Neple 430 O VA
Mend_orong Dolly Ke SK 4,44 T NNVA
Selanjutnya
Lanjut...
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Tabel 4.33 Process Activity Mapping (PAM) (Lanjutan)

N - ¢ Keri Mesi Wb Aktivitas Ket
0 ement Kerja esin - eterangan
: @tk o [T 1]s :

Marking Check 4,76 [ VA
Memberikan Grease pada Neple 547 | O VA
IE)/IOeIr;sambll Drum Brake LH dari 1359 T NNVA
Memasang Drum Brake LH 6,24 O VA
Mengambil Grease Bearing ,
Washer Spring dan Nut 567 T NNVA
Memasang Grease Bearing ,

8 LHWasher Spring dan Nut 9591 O VA
Mengencangkan Nut dengan Mesin 615| O VA
Impact Impact
Moment Nut 10,69| O VA
Memasang pin split dengan palu 932 | O VA
Memasang Cup yang sudah diberi 1376| © VA
Grease
Stel Break Shoe 18,09 O VA
Mendorong Dolly Ke Paint Booth 6,83 T NNVA
Marking Check 4,76 I VA
Memberikan Grease pada Neple 561| O VA
[l\)/lglr;)g/]ambll Drum Brake RH dari 13.46 T NNVA
Memasang Drum Brake RH 6,29 | O VA
Mengambil Grease Bearing ,

Washer Spring dan Nut 5,46 T NNVA
Memasang Grease Bearing ,
8 Washer Spring dan Nut 973] O VA
RH Mengencangkan Nut dengan Mesin
gencang g 6,00| O VA
Impact Impact
Moment Nut 10,57 O VA
Memasang pin split dengan palu 932| O VA
I\/_Iemgsang Cup yang sudah 1360| O VA
diberi Grease
Stel Break Shoe 18,05| O VA
Mendorong Dolly Ke Paint Booth 6,83 T NNVA
9 |Pengecatan Front Axle 4758| O VA
Moving Front Axle dari paint 12.84 T NNVA
booth
Mgngambll Hose Brake LH dan ag1| o VA
Clip U
10 [Memasang Hose Brake LH 6,76 | O VA
Memasang Clip U 422 O VA
Mengencapgkan Clip U dengan 702 | © VA
alu lalu di moment
Pemeriksaan Komponen 16,48 [ VA
Touch Up Front Axle Spray 1951| O VA
11 Gun
Drop Front Axle ke Pallet Hoist 48,36 T NNVA

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
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Berdasarkan PAM di
persentase PAM yang dapat dilihat pada Tabel 4.34.

atas,

maka dibuat

rekapitulasi

perhitungan dan

Tabel 4.34 Perhitungan dan Persentase Process Activity Mapping (PAM)

Aktivitas Jumlah |  Waktu (detik) Klasifikasi | Jumlah Waktu (detik)
Operation 98 807,36 RVA 106 861,77
Transportation 43 307,84 BVA 43 307,84
Inspection 8 54,41 NNVA 0 0
Delay 0 0 Total 149 1169,61
Storange 0 0 Value Ratio 0,7368

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Perhitungan Value Ratio dilakukan sebagai berikut:
e x100%

Value Ratio = ———
Total Waktu

861,77
T 116961

=0,73,68 x 100%

= 73,68%
Adapun Persentase untuk masing-masing aktivitas dapat dihitung sebagai berikut:
_ Jumlah Aktivitas Operation x 100%

Total Seluruh Aktivitas

— % x 100% = 65,77%

x 100%

Operation

Jumlah Aktivitas Transportasi
Total Seluruh Aktivitas

Transportation = x 100%

= 1“'739 x 100% = 28,86%

Jumlah Aktivitas Inspeksi
Total Seluruh Aktivitas

= % x 100% = 5,37%

x 100%

Inspection =

Jumlah Aktivitas Delay
Total Seluruh Aktivitas

= %me%:o%

Delay = x 100%

Jumlah Aktivitas Storange
Total Seluruh Aktivitas

- %me%:o%

x 100%

Storange =

Berdasarkan perhitungan di atas, didapatkan bahwa hasil value ratio untuk proses
produksi Sub Assy Front Axle adalah sebesar 0,7368 atau 73,68%. Hal tersebut
berarti pada proses produksi Sub Assy Front Axle terdapat pemborosan sebesar
0,2632 atau 26,32%.
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BAB 5
ANALISIS DAN PEMBAHASAN

5.1.  Analisis Waktu Standar
Hasil perhitungan waktu standar pada proses produksi Sub Assy Front Axle
sebagai berikut:

Produk tipe TL Produk tipe TL

¢ SK 1 sehesar 62,71 detik ¢ SK 1 sebesar 62 30 detik
¢ SK 2 sebesar 78,00 detik o SK 2 sebesar 77,72 detik
¢ SK 3 sebesar 12 87 detik o SK 3 sebesar 12,73 detik
¢ SK 4 sebesar 75,94 detik o SK 4 sebesar 75,82 detik
« SK 5 sebesar 101,57 detik « SK 5 sebesar 101,14 detik
¢ SK G sebhesar 80 88 detik ¢ SK G sebesar 88,00 detik
¢ SK 7 sehesar 86,47 detik o SK 7 sebesar 85 00 detik
¢ SK 8 sebesar 110,16 detik ¢ SK 8 sebesar 100,33 detik
¢ SK O sebesar 47 58 detik o SK O sebesar 47 57 detik
¢ SK 10 sebesar 53,03 detik o SK 10 sebesar 52 85 detik
¢ SK 11 sebesar 67,87 detik ¢ 5K 11 sebesar 67,79 detik

Berdasarkan hasil tersebut, SK 8 memiliki waktu standar terlama yang disebabkan
proses pengerjaan secara manual dengan mengandalkan kecepatan tangan
operator dalam memasang Nut yang berjumlah 6 pcs. Kemudian dalam proses
press nut dengan menggunakan mesin press yang memakan waktu lama. Selain
itu pemborosan gerakan dalam pengambilan drum yang memakan waktu lama.
Hal tersebut mengakibatkan waktu siklus perakitan berlangsung kurang efisien

dan menyebabkan lamanya Lead Time sehingga perlu dilakukan perbaikan.

5.2.  Analisis Aktivitas Value Added dan Non Value Added

Aktivitas value added dan non value added pada produksi Sub Assy Front
Axle terdiri dari aktivitas VA selama 861,77 detik dan NNVA selama 307,84
detik, sedangkan untuk aktivitas NVA tidak ditemukan (lihat Tabel 4.25).
Aktivitas berdasarkan hasil klasifikasi tersebut akan dianalisis dan dapat dilihat
pada Tabel 5.1
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Tabel 5.1 Analisis Aktivitas Value Added dan Non Value Added

SK Elemen Kerja Analisis Keterangan
. Aktivitas Unboxing Knuckle merupakan aktivitas
Jnboxing Knuckle yang memberikan nilai tambah bagi kualitas produk. VA
1 nboxina Knuckle Aktivitas Unboxing Knuckle Tie Rod merupakan
. g aktivitas yang memberikan nilai tambah bagi VA
lie Rod .
kualitas produk.
nboxing Arm Tie Aktivitas Unboxing Arm Tie Rod merupakan
g aktivitas yang memberikan nilai tambah bagi VA
Rod .
kualitas produk.
Inboxing Arm Ass Aktivitas Unboxing Arm Assy Knuckle merupakan
g Y laktivitas yang memberikan nilai tambah bagi VA
Knuckle .
kualitas produk.
Sron Eront Brake IAktivitas Drop Front Brake ke Dolly merupakan
P aktivitas yang memberikan nilai tambah bagi VA
Ke Dolly .
kualitas produk.
Aktivitas Drop Front Hub ke Dolly merupakan
Prop Front Hub Ke aktivitas yang memberikan nilai tambah bagi VA
Dolly .
kualitas produk.
L IAktivitas Stel Stoper merupakan aktivitas yang
btel Stoper memberikan nilai tambah bagi kualitas produk. VA
Sron Center Axle Aktivitas Drop Center Axle ke Dolly merupakan
o [;30” aktivitas yang memberikan nilai tambah bagi VA
y kualitas produk.
Drop Drum ke IAktivitas Drop Drum ke Dolly merupakan aktivitas VA
Dolly yang memberikan nilai tambah bagi kualitas produk.
Aktivitas Mencuci Tie Rod ke Dolly merupakan
Mencuci Tie Rod aktivitas yang memberikan nilai tambah bagi VA
kualitas produk.
Mencuci Center IAktivitas Mencuci Center Axle ke Dolly merupakan
aktivitas yang memberikan nilai tambah bagi VA
Axle .
kualitas produk.
IAktivitas Mencuci Drum ke Dolly merupakan
Mencuci Drum aktivitas yang memberikan nilai tambah bagi VA
kualitas produk.
2 IAktivitas Mencuci Front Hub ke Dolly merupakan
Mencuci Front Hub fktivitas yang memberikan nilai tambah bagi VA
kualitas produk.
IAktivitas Mencuci Knuckle ke Dolly merupakan
Mencuci Knuckle  fktivitas yang memberikan nilai tambah bagi VA
kualitas produk.
Mencuci Arm Ass Aktivitas Mencuci Arm Assy Knuckle ke Dolly
y merupakan aktivitas yang memberikan nilai tambah VA
Knuckle . .
bagi kualitas produk.
Mencuci Arm Tie IAktivitas Mencuci Arm Tie Rod ke Dolly
merupakan aktivitas yang memberikan nilai tambah VA
Rod . .
bagi kualitas produk.
Berjalan dari Aktivitas Berjalan dari Pencucian ke Pembilasan
bencucian ke merupakan aktivitas yang tidak memberikan nilai NNVA
bembilasan tambabh, tetapi dibutuhkan.
Lanjut...
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Tabel 5.1 Analisis Aktivitas Value Added dan Non Value Added (Lan

jutan)

SK Elemen Kerja Analisis Keterangan
Aktivitas Membilas Tie Rod ke Dolly
Membilas Tie Rod |merupakan aktivitas yang memberikan nilai VA
tambah bagi kualitas produk.
Membilas Center Aktivitas Mem_bi_las Center Axle ke_z DoII)_/ _
Axle merupakan _alktlw_tas yang memberikan nilai VA
tambah bagi kualitas produk.
IAktivitas Membilas Drum ke Dolly merupakan
Membilas Drum fktivitas yang memberikan nilai tambah bagi VA
kualitas produk.
Membilas Eront Aktivitas Mem_bi_las Front Hub ke _DoIIy_ _
2 Hub merupakan aktivitas yang memberikan nilai VA
tambah bagi kualitas produk.
Aktivitas MembilasKnuckle ke Dolly merupakan
Membilas Knuckle jaktivitas yang memberikan nilai tambah bagi VA
kualitas produk.
Membilas Arm Assy IAktivitas Membilas Arm Assy Knuckle ke Dolly
merupakan aktivitas yang memberikan nilai VA
Knuckle . .
tambah bagi kualitas produk.
Membilas Arm Tie Aktivitas Mem_bi_las Arm Tie Rod k_e DoII_y _
Rod merupakan gktlw-tas yang memberikan nilai VA
tambah bagi kualitas produk.
IAktivitas Press Knuckle merupakan aktivitas
Press Knuckle yang memberikan nilai tambah bagi kualitas VA
3 produk.
Aktivitas Touch Up Tie Rod merupakan aktivitas
Touch up Tie Rod lyang memberikan nilai tambah bagi kualitas VA
produk.
Aktivitas Memasang Outer merupakan aktivitas
Memasang Outer lyang memberikan nilai tambah bagi kualitas VA
produk.
Aktivitas Memasang Bolt Up di meja Press
g/iler;?e?zagiion Up merupakan aktivitas yang memberikan nilai VA
tambah bagi kualitas produk.
Mengambil Front |Aktivitas Mengambil Front Hub LH/RH dan
4 Hub LH/RH dan  |Inner dari dolly merupakan aktivitas yang tidak NNVA
Inner dari dolly memberikan nilai tambah, tetapi dibutuhkan.
Aktivitas Meletakkan Front Hub LH/RH dan
I\H/Iellaelt_al—l:/kr\?ﬂ I;ront Inner di meja press merupakan aktivitas yang NNVA
InL;]er di meja :?’ess tidak memberikan nilai tambah, tetapi
dibutuhkan.
Proses Press Bolt Aktivitas Prosgs _Press Bolt dan Inner o
dan Inner merupakan gkthl_tas yang memberikan nilai VA
tambah bagi kualitas produk.
Lanjut...
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Tabel 5.1 Analisis Aktivitas Value Added dan Non Value Added (Lan

jutan)

SK Elemen Kerja Analisis Keterangan
Memberi Grease di |Aktivitas Memberi Grease di Inner Assy Front
Inner Assy Front  Hub merupakan aktivitas yang memberikan nilai VA
Hub tambah bagi kualitas produk.
Memasang Grease |Aktivitas Memasang Grease Bearing dan Oil Seal
Bearing dan Oil merupakan aktivitas yang memberikan nilai VA
Seal tambah bagi kualitas produk.
. Aktivitas Proses Press Qil Seal merupakan
4 groses Press Oil aktivitas yang memberikan nilai tambah bagi VA
eal .
kualitas produk.
IAktivitas Marking Check merupakan aktivitas
Marking Check yang memberikan nilai tambah bagi kualitas VA
produk.
Aktivitas Meletakkan Front Hub di meja
Mjéeé?kl\lzae?a':mm merupakan ak_ti\{itas yang tidak memberikan nilai NNVA
tambah, tetapi dibutuhkan.
. IAktivitas Mengambil Front Hub LH merupakan
Msggﬁﬂb” Front aktivitas yang memberikan nilai tambah bagi NNVA
kualitas produk.
Meletakkan Front  |Aktivitas Meletakkan Front Hub LH di meja Assy
5 LHHub LH ke meja  merupakan aktivitas yang tidak memberikan nilai NNVA
Assy tambah, tetapi dibutuhkan.
. Aktivitas Mengambil Drum dari Dolly
gxla??%aomn Drum merupakan aktivitas yang tidak memberikan nilai NNVA
tambah, tetapi dibutuhkan.
Aktivitas Meletakkan Drum ke meja Assy
Ill/el“erlsé?glzasr;yDrum merupakan aktivitas yang tidak memberikan nilai NNVA
tambah, tetapi dibutuhkan.
Memasang Drum Aktivitas Memgs_ang Drum ke mejg Assy_ _
ke meja Assy merupakan aktivitas yang memberikan nilai VA
tambah bagi kualitas produk.
Mengambil Nut 6 IAktivitas Mengambil Nut 6 Pcs merupakan
P aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah, NNVA
cs S
tetapi dibutuhkan.
Aktivitas Memasang Nut merupakan aktivitas
Memasang Nut yang memberikan nilai tambah bagi kualitas VA
produk.
Mengencangkan Aktivitas Mengepcangkan Nut (Prc_Jses P_res_s)
Nut (Proses Press) merupakan aktivitas yang memberikan nilai VA
tambah bagi kualitas produk.
Aktivitas Pahat Nut merupakan aktivitas yang
Pahat Nut memberikan nilai tambah bagi kualitas produk. VA
IAktivitas Marking Check merupakan aktivitas
Marking Check yang memberikan nilai tambah bagi kualitas VA
produk.
Meletakkan Drum Aktivitas Melef[akkan Drum Brake ke Dplly N
Brake ke Dolly merupakan aktivitas yang tidak memberikan nilai NNVA
tambah, tetapi dibutuhkan.
Lanjut...
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Tabel 5.1 Analisis Aktivitas Value Added dan Non Value Added (Lanjutan)

SK | Elemen Kerja Analisis Keterangan
Mengambil Front Aktivitas Mengambil Front Hub R-H N
merupakan aktivitas yang memberikan nilai NNVA
HUB RH - .
tambah bagi kualitas produk.
Meletakkan Aktivitas Meletakkan Front Hub RH di meja
5 RH Front Hub RH ke |Assy merupakan aktivitas yang tidak NNVA
meja Assy memberikan nilai tambah, tetapi dibutuhkan.
. Aktivitas Mengambil Drum dari Dolly
ggfingD%rﬂs” Drum mer_upakan aktivita_ls yang tidak memberikan NNVA
nilai tambah, tetapi dibutuhkan.
Meletakkan IAktivitas Meletakkan Drum ke meja Assy
Drum ke meja merupakan aktivitas yang tidak memberikan NNVA
Assy nilai tambah, tetapi dibutuhkan.
Memasang Drum Aktivitas Mem_a;ang Drum ke mej_a Assy_ _
ke meja Assy merupakan _aktle[as yang memberikan nilai VA
tambah bagi kualitas produk.
Mengambil Nut 6 Aktivitas Mengambil Nut 6 Pcs merupakan
aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah, NNVA
Pcs -
tetapi dibutuhkan.
IAktivitas Memasang Nut merupakan aktivitas
Memasang Nut  lyang memberikan nilai tambah bagi kualitas VA
produk.
Aktivitas Proses Press Nut merupakan
Proses Press Nut faktivitas yang memberikan nilai tambah bagi VA
kualitas produk.
IAktivitas Pahat Nut merupakan aktivitas yang
Pahat Nut memberikan nilai tambah bagi kualitas VA
produk.
Aktivitas Marking Check merupakan aktivitas
Marking Check  lyang memberikan nilai tambah bagi kualitas VA
produk.
Meletakkan Aktivitas Meletakkan Drum Brake ke Dolly
Drum Brake ke |merupakan aktivitas yang tidak memberikan NNVA
Dolly nilai tambah, tetapi dibutuhkan.
Moving Center Aktivitas Movi_ng Center A?de ke Dolly Assy
Axle ke Dolly Assy merupakan aktivitas yang tidak memberikan NNVA
nilai tambah, tetapi dibutuhkan.
Memasang Stud Aktivitas Mem_as_ang Stud Bolt Abs_orber_ _
Bolt Absorber merupakan gkthl_tas yang memberikan nilai VA
tambah bagi kualitas produk.
6 LH Mengencangkan |Aktivitas Mengencangkan Stud Bolt Absorber
Stud Bolt dengan impact merupakan aktivitas yang VA
Absorber dengan |memberikan nilai tambah bagi kualitas
impact produk.
Mengambil IAktivitas Mengambil Bearing, Nut Arm dan
Bearing, Nut Arm |pin lock merupakan aktivitas yang tidak NNVA
dan pin lock memberikan nilai tambabh, tetapi dibutuhkan.
Lanjut...
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Tabel 5.1 Analisis Aktivitas Value Added dan Non Value Added (Lanjutan)

SK | Elemen Kerja Analisis Keterangan
Meletakkan Aktivitas Meletakkan Bearing, Nut Arm dan
Bearing, Nut Arm |pin lock di dolly merupakan aktivitas yang NNVA
dan pin lock di tidak memberikan nilai tambabh, tetapi
dolly dibutuhkan.
Merakit Knuckle |Aktivitas Merakit Knuckle LH (pasang shim,
LH (pasang shim, [king pin dan bearing) merupakan aktivitas VA
king pin dan yang memberikan nilai tambah bagi kualitas
bearing) produk.
Memasang IAktivitas Memasang Knuckle LH pada Center
Knuckle LH pada |Axle merupakan aktivitas yang memberikan VA
Center Axle nilai tambah bagi kualitas produk.
Mengencangkan |Aktivitas Mengencangkan Knuckle LH dengan
Knuckle LH palu merupakan aktivitas yang memberikan VA
dengan palu nilai tambah bagi kualitas produk.
Memasang pin Aktivitas Memasang pin lock merupakan
| aktivitas yang memberikan nilai tambah bagi VA
ock .
kualitas produk.
6 LH Mengencangkan |Aktivitas Mengencangkan pin lock dengan
pin lock dengan  |palu merupakan aktivitas yang memberikan VA
palu nilai tambah bagi kualitas produk.
Memasang Arm Aktivitas Memasang Arm Tie Rod, Nut Arm,
Tie Rod, Nut dan Nut Pin Lock pada Knuckle LH
Arm, dan Nut Pin an u CX P . . VA
merupakan aktivitas yang memberikan nilai
Lock pada tambah bagi kualitas produk
Knuckle LH '
Mengencangkan |Aktivitas Mengencangkan Nut Arm, dan Nut
Nut Arm, dan Nut |Pin Lock dengan impact merupakan aktivitas VA
Pin Lock dengan lyang memberikan nilai tambah bagi kualitas
impact produk.
Memasang cup  |Aktivitas Memasang cup bagian bawah
bagian bawah knuckle LH dengan palu merupakan aktivitas VA
knuckle LH yang memberikan nilai tambah bagi kualitas
dengan palu produk.
pahat cup bagian Aktivitas Pahat_ cup bagian atas knl_JckIe I__H_
merupakan aktivitas yang memberikan nilai VA
atas knuckle LH - .
tambah bagi kualitas produk.
Memasang pin Aktivitas Memasang pin split di Nut Arm
- dengan palu merupakan aktivitas yang
split di Nut Arm berikan nilai tambah bagi kualit VA
dengan palu memberikan nilai ta gi kualitas
produk.
IAktivitas Marking Check merupakan aktivitas
Marking Check  lyang memberikan nilai tambah bagi kualitas VA
produk.
Mendorong Dolly |Aktivitas Mendorong Dolly Ke SK
Ke SK Selanjutnya merupakan aktivitas yang tidak NNVA
Selanjutnya memberikan nilai tambah, tetapi dibutuhkan.
Lanjut...
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Tabel 5.1 Analisis Aktivitas Value Added dan Non Value Added (Lanjutan)

SK Elemen Kerja Analisis Keterangan
. Aktivitas Moving Center Axle ke Dolly Assy
gﬂxﬁ\é'ﬂg ggﬂterAss merupakan aktivitas yang tidak memberikan NNVA
YOS hifai tambah, tetapi dibutuhkan.
Aktivitas Memasang Stud Bolt Absorber
Memasang Stud merupakan aktivitas yang memberikan nilai VA
Bolt Absorber . .
tambah bagi kualitas produk.
gf[ljgg;:ﬁangkan IAktivitas Mengencangkan Stud Bolt Absorber
dengan impact merupakan aktivitas yang VA
Absorber dengan : L . .
impact memberikan nilai tambah bagi kualitas produk.
Mengambil IAktivitas Mengambil Bearing, Nut Arm dan pin
Bearing, Nut Arm [lock merupakan aktivitas yang tidak memberikan NNVA
dan pin lock nilai tambah, tetapi dibutuhkan.
gﬂezfitr?kkﬁlrzjt Arm Aktivitas Meletakkan Bearing, Nut Arm dan pin
6 RH dan ingiock di lock di dolly merupakan aktivitas yang tidak NNVA
doII; memberikan nilai tambah, tetapi dibutuhkan.
Merakit Knuck!e IAktivitas Merakit Knuckle RH (pasang shim,
RH (pasang shim, | . . . .
i - king pin dan bearing) merupakan aktivitas yang VA
ing pin dan . o . .
beari memberikan nilai tambah bagi kualitas produk.
earing)
Memasang Aktivitas Memasang Knuckle RH pada Center
Knuckle RH pada |Axle merupakan aktivitas yang memberikan nilai VA
Center Axle tambah bagi kualitas produk.
Mengencangkan  |Aktivitas Mengencangkan Knuckle RH dengan
Knuckle RH palu merupakan aktivitas yang memberikan nilai VA
dengan palu tambah bagi kualitas produk.
Memasand pin IAktivitas Memasang pin lock merupakan
gp aktivitas yang memberikan nilai tambah bagi VA
lock .
kualitas produk.
Mengencangkan  |Aktivitas Mengencangkan pin lock dengan palu
pin lock dengan ~ merupakan aktivitas yang memberikan nilai VA
palu tambah bagi kualitas produk.
Memasang Arm Aktivitas Memasang Arm Assy Knuckle, Nut
Assy Knuckle, Nut .
. JArm, dan Nut Pin Lock pada Knuckle RH
Arm, dan Nut Pin S ) - VA
merupakan aktivitas yang memberikan nilai
Lock pada tambah bagi kualitas produk
Knuckle RH '
Mengencangkan IAktivitas Mengencangkan Nut Arm, dan Nut Pin
Nut Arm, dan Nut : e
. Lock dengan impact merupakan aktivitas yang VA
Pin Lock dengan . e - .
A memberikan nilai tambah bagi kualitas produk.
impact
Memasang cup IAktivitas Memasang cup bagian bawah knuckle
bagian bawah L
RH dengan palu merupakan aktivitas yang VA
knuckle RH 4 L . .
memberikan nilai tambah bagi kualitas produk.
dengan palu
Lanjut...
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Tabel 5.1 Analisis Aktivitas Value Added dan Non Value Added (Lanjutan)

SK Elemen Kerja Analisis Keterangan
. IAktivitas Pahat cup bagian atas knuckle RH
Pahat cup bagian merupakan aktivitas yang memberikan nilai VA
atas knuckle RH . .
tambah bagi kualitas produk.
Memasang pin IAktivitas Memasang pin split di Nut Arm dengan
split di Nut Arm  palumerupakan aktivitas yang memberikan nilai VA
6 RH dengan palu tambah bagi kualitas produk.
IAktivitas Marking Check merupakan aktivitas
Marking Check yang memberikan nilai tambah bagi kualitas VA
produk.
Mendorong Dolly |Aktivitas Mendorong Dolly Ke SK Selanjutnya
Ke SK merupakan aktivitas yang tidak memberikan NNVA
Selanjutnya nilai tambah, tetapi dibutuhkan.
Mengambil Front |Aktivitas Mengambil Front Brake LH dari Dolly
Brake LH dari Rak merupakan aktivitas yang tidak memberikan NNVA
Dolly Rak nilai tambah, tetapi dibutuhkan.
Memasang Front Aktivitas Memasang Front Brake merupakan
aktivitas yang memberikan nilai tambah bagi VA
Brake cuali
ualitas produk.
. Aktivitas Mengambil Bolt 4 pcs/lubang
miﬂg?)?nbél Bolt4 m_er_upakan aktivita_ls yang tidak memberikan NNVA
nilai tambah, tetapi dibutuhkan.
Aktivitas Memasang Bolt merupakan aktivitas
Memasang Bolt  [yang memberikan nilai tambah bagi kualitas VA
produk.
Mengambil Aktivitas Mengambil Washer Spring dan Nut 4
Washer Spring pcs merupakan aktivitas yang tidak memberikan NNVA
dan Nut 4 pcs nilai tambah, tetapi dibutuhkan.
Memasang IAktivitas Memasang Washer Spring dan Nut
Washer Spring merupakan aktivitas yang memberikan nilai VA
7 LH dan Nut tambah bagi kualitas produk.
Mengencangkan  |Aktivitas Mengencangkan Nut dengan Impact
Nut dengan merupakan aktivitas yang memberikan nilai VA
Impact tambah bagi kualitas produk.
Aktivitas Moment Nut merupakan aktivitas
Moment Nut yang memberikan nilai tambah bagi kualitas VA
produk.
Aktivitas Mengambil Neple merupakan aktivitas
Mengambil Neple |yang tidak memberikan nilai tambabh, tetapi NNVA
dibutuhkan.
Aktivitas Memasang Neple merupakan aktivitas
Memasang Neple [yang memberikan nilai tambah bagi kualitas VA
produk.
Mengencangkan Aktivitas Mengencangkan Neple merupakan
Nel aktivitas yang memberikan nilai tambah bagi VA
eple kualitas produk.
p
Mendorong Dolly |Aktivitas Mendorong Dolly Ke SK Selanjutnya
Ke SK merupakan aktivitas yang tidak memberikan NNVA
Selanjutnya nilai tambah, tetapi dibutuhkan.
Lanjut...
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SK Elemen Kerja Analisis Keterangan
Mengambil Front |Aktivitas Mengambil Front Brake RH dari Dolly
Brake RH dari Rak merupakan aktivitas yang tidak memberikan NNVA
Dolly Rak nilai tambah, tetapi dibutuhkan.
Memasang Front Akyiyitas Memasang F_ront B_ral_<e merupakan
aktivitas yang memberikan nilai tambah bagi VA
Brake .
kualitas produk.
. Aktivitas Mengambil Bolt 4 pcs/lubang
mi?lgzgnbg;l Bolt4 merupakan aktivitas yang tidak memberikan NNVA
nilai tambah, tetapi dibutuhkan.
IAktivitas Memasang Bolt merupakan aktivitas
Memasang Bolt  yang memberikan nilai tambah bagi kualitas VA
produk.
Mengambil Aktivitas Mengambil Washer Spring dan Nut 4
Washer Spring pcs merupakan aktivitas yang tidak memberikan NNVA
dan Nut 4 pcs nilai tambah, tetapi dibutuhkan.
Memasang IAktivitas Memasang Washer Spring dan Nut
Washer Spring merupakan aktivitas yang memberikan nilai VA
7RH dan Nut tambah bagi kualitas produk.
Mengencangkan  |Aktivitas Mengencangkan Nut dengan Impact
Nut dengan merupakan aktivitas yang memberikan nilai VA
Impact tambah bagi kualitas produk.
Aktivitas Moment Nut merupakan aktivitas
Moment Nut yang memberikan nilai tambah bagi kualitas VA
produk.
Aktivitas Mengambil Neple merupakan aktivitas
Mengambil Neple |yang tidak memberikan nilai tambabh, tetapi NNVA
dibutuhkan.
Aktivitas Memasang Neple merupakan aktivitas
Memasang Neple |yang memberikan nilai tambah bagi kualitas VA
produk.
Mengencangkan Aktivitas Mengencangkan Neple merupakan
aktivitas yang memberikan nilai tambah bagi VA
Neple cuali
ualitas produk.
Mendorong Dolly |Aktivitas Mendorong Dolly Ke SK Selanjutnya
Ke SK merupakan aktivitas yang tidak memberikan NNVA
Selanjutnya nilai tambabh, tetapi dibutuhkan.
IAktivitas Marking Check merupakan aktivitas
Marking Check yang memberikan nilai tambah bagi kualitas VA
produk.
Memberikan Aktivitas Memberikan Grease pada Neple
Grease pada merupakan aktivitas yang memberikan nilai VA
8 LH Neple tambah bagi kualitas produk.
Mengambil Drum |Aktivitas Mengambil Drum Brake LH dari Dolly
Brake LH dari merupakan aktivitas yang tidak memberikan NNVA
Dolly hilai tambah, tetapi dibutuhkan.
Memasang Drum Aktivitas Mem_as_ang Drum Brake _LH N
Brake LH merupakan gktlw_tas yang memberikan nilai VA
tambah bagi kualitas produk.
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gfer;%aenébeléring Akt_ivitas Mengambil Grease B_egring , Wa_sher
Washer Spring " |Spring d_an Nu_t merupakan aktl\_/lta_ls yang tidak NNVA
memberikan nilai tambah, tetapi dibutuhkan.
dan Nut
Memasang GreasgAktivitas Memasang Grease Bearing , Washer
Bearing , Washer |Spring dan Nut merupakan aktivitas yang VA
Spring dan Nut  |memberikan nilai tambah bagi kualitas produk.
Mengencangkan |Aktivitas Mengencangkan Nut dengan Impact
Nut dengan merupakan aktivitas yang memberikan nilai VA
Impact tambah bagi kualitas produk.
Aktivitas Moment Nut merupakan aktivitas yang
8 LH Moment Nut memberikan nilai tambah bagi kualitas produk. VA
M . Aktivitas Memasang pin split dengan palu
emasang pin e 4 L
split dengan palu merupakan _aktlwfcas yang memberikan nilai VA
tambah bagi kualitas produk.
Memasang Cup |Aktivitas Memasang Cup yang sudah diberi
yang sudah diberi |Grease merupakan aktivitas yang memberikan VA
Grease nilai tambah bagi kualitas produk.
Aktivitas Stel Break Shoe merupakan aktivitas
Stel Break Shoe |yang memberikan nilai tambah bagi kualitas VA
produk.
Mendorong Dolly Aktivitas Menc_iqrong Doll){ Ke Paint quth N
Ke Paint Booth merupakan ak_tl\{ltas yang tidak memberikan nilai NNVA
tambabh, tetapi dibutuhkan.
Aktivitas Marking Check merupakan aktivitas
Marking Check |yang memberikan nilai tambah bagi kualitas VA
produk.
Memberikan Aktivitas Memberikan Grease pada Neple
Grease pada merupakan aktivitas yang memberikan nilai VA
Neple tambah bagi kualitas produk.
Mengambil Aktivitas Mengambil Drum Brake RH dari Dolly
Drum Brake RH |merupakan aktivitas yang tidak memberikan nilai NNVA
dari Dolly tambah, tetapi dibutuhkan.
M Aktivitas Memasang Drum Brake RH merupakan
emasang o . L .
Drum Brake RH aktl\{ltas yang memberikan nilai tambah bagi VA
8 RH kualitas produk.
gfer;gsaen;k:;rmg Akt_ivitas Mengambil Grease B_e_aring , Wa_sher
Washer Spri " |Spring dan Nut merupakan aktivitas yang tidak NNVA
asher Spring : o -
dan Nut memberikan nilai tambah, tetapi dibutuhkan.
g/lemasang . Aktivitas Memasang Grease Bearing , Washer
rease Bearing , ing dan Nut merupakan aktivitas yan VA
Washer Spring Spring an NUt merup . > yang
dan Nut memberikan nilai tambah bagi kualitas produk.
Mengencangkan |Aktivitas Mengencangkan Nut dengan Impact
Nut dengan merupakan aktivitas yang memberikan nilai VA
Impact tambah bagi kualitas produk.
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Aktivitas Moment Nut merupakan aktivitas yang
Moment Nut memberikan nilai tambah bagi kualitas produk. VA
. . IAktivitas Memasang pin split dengan palu
m(re\r;:rﬁ)na%upm split merupakan _aktivi_tas yang memberikan nilai VA
tambah bagi kualitas produk.
Memasang Cup yang Aktivitas Memasang C_up yang sudah dibe_ri
8 RH ls,dah diberi Grease G_re_ase merupakz_:m akt_|V|tas yang memberikan VA
nilai tambah bagi kualitas produk.
Aktivitas Stel Break Shoe merupakan aktivitas
Stel Break Shoe yang memberikan nilai tambah bagi kualitas VA
produk.
Mendorong Dolly Ke Aktivitas Menc.io_rong Dolly Ke Paint Bo_oth N
Paint Booth merupakan ak_tl\{ltas yang tidak memberikan nilai NNVA
tambah, tetapi dibutuhkan.
Aktivitas Pengecatan Front Axle merupakan
9 |Pengecatan Front Axle  [aktivitas yang memberikan nilai tambah bagi VA
kualitas produk.
Moving Front Axle dari Aktivitas Movipg Front Ax!e dari paint l:_)ooth N
baint booth merupakan ak_tl\{ltas yang tidak memberikan nilai NNVA
tambah, tetapi dibutuhkan.
Mengambil Hose Brake Aktivitas Menga_mbil Hose_Brake LH dqn Clip U
LH dan Clip U merupakan ak_tl\{ltas yang tidak memberikan nilai NNVA
tambah, tetapi dibutuhkan.
Memasang Hose Brake AkFi\{itas Memasang H.ose Bl_'ak.e LH merupgkan
L H aktl\{ltas yang memberikan nilai tambah bagi VA
10 kualitas produk.
Aktivitas Memasang Clip U merupakan aktivitas
Memasang Clip U yang memberikan nilai tambah bagi kualitas VA
produk.
Mengencangkan Clip U |Aktivitas Mengencangkan Clip U dengan palu lalu
dengan palu lalu di di moment merupakan aktivitas yang memberikan VA
moment nilai tambah bagi kualitas produk.
Aktivitas Pemeriksaan Komponen merupakan
Pemeriksaan Komponen faktivitas yang memberikan nilai tambah bagi VA
kualitas produk.
Aktivitas Touch Up Front Axle merupakan
Touch Up Front Axle aktivitas yang memberikan nilai tambah bagi VA
11 kualitas produk.
Drop Front Axle ke Aktivitas Drop Front Axle ke Pallet merupakan
aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah, NNVA

Pallet

tetapi dibutuhkan.

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

5.3.

Analisis Production Lead Time

Lead time proses produksi Sub Assy Front Axle adalah selama 786,08 detik

per unit (lihat Tabel 4.20) dan lead time transportasi sebesar 190,43 detik per unit
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(lihat Tabel 4.22), sehingga diperoleh Production Lead Time sebesar 976,51 detik
per unit. Lamanya Production Lead Time disebabkan oleh pemborosan-
pemborosan yang terjadi pada tiap SK. Selain itu, lead time stagnasi sebesar 7,13
detik/unit terjadi disebabkan proses antara SK satu dengan yang lain belum lancar
terutama pada SK yang menjalankan proses secara manual. Maka, perlu
dilakukan rencana perbaikan untuk meningkatkan kinerja produksi Sub Assy

Front Axle. Hal tersebut dapat menganggu jalannya proses produksi.

5.4.  Analisis Process Cycle Efficiency (PCE)

PCE pada proses produksi Sub Assy Front Axle adalah sebesar 88,24%
(lihat pengolahan data). Hal tersebut mengindikasikan bahwa 88,24% aktivitas
produksi memiliki nilai tambah bagi produk, sementara 11,76% ialah aktivitas
yang tidak miliki nilai tambah namun dibutuhkan. Hasil tersebut menunjukkan
bahwa proses produksi telah menerapkan lean manufacture karena nilai PCE lebih
besar dari 30%, namun diperlukan usulan perbaikan untuk meningkatkan kinerja
pada proses produksi dengan mengurangi aktivitas-aktivitas yang tidak memiliki
nilai tambah pada produk.

Berdasarkan analisis Production Lead Time pada bagian sebelumnya, nilai
Production Lead Time pada produksi Sub Assy Front Axle sebelum perbaikan
adalah sebesar 976,51 detik per unit. Maka, nilai PCE dan lead time produksi Sub
Assy Front Axle sebelum perbaikan masing-masing sebesar 88,24% dan 976,51
detik per unit.

5.5.  Analisis Pemborosan

Pemborosan dapat dilihat berdasarkan hasil waktu proses paling lama,
nilai PCE kecil, leadtime lama serta berdasarkan hasil kuesioner WRM dan WAQ
yang sudah dijelaskan sebelumnya dan diperoleh hasil identifikasi pemborosan
yang terjadi pada proses sub assy front axle. Pemborosan yang terdapat pada
produksi sub assy front axle berdasarkan hasil perhitungan WRM dan WAQ
(lihat Tabel 4.31) akan dianalisis lebih lanjut adalah pemborosan transportation
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sebesar 25,47%, overproduction sebesar 21,03%, inventory sebesar 20,72%,
defect (16,14%), waiting (9,05%), motion (5,65%), dan overprocess (1,94%).
5.5.1. Pemborosan Transportation

Pemborosan transportation disebabkan oleh proses produksi yang tidak
berlangsung lancar antara SK satu dengan SK yang lain. Hal tersebut dikarenakan
letak SK berjauhan, jarak paling jauh yaitu sebesar 7 meter. Produk Sub Assy
Front Axle dihasilkan melalui aliran produksi by process sehingga sulit untuk
menerapkan proses yang 100% lancar. Keadaan ini mengakibatkan diperlukannya
waktu perpindahan material, work in process antar SK sehingga menimbulkan
lamanya lead time transportasi. Waktu transportasi terjadi peningkatan pada
proses produksi komponen front axle pada SK 4 sampai dengan SK 5 dan SK 7
sampai dengan SK 8 dikarenakan terdapat stagnasi Work in Process sehingga
meningkatkan lead time transportasi. Lead time transportasi pada proses produksi
Sub Assy Front Axle yaitu selama 190,43 detik/unit (lihat Tabel 4.23). Hal
tersebut perlu dikurangi agar dapat meminimasi Lead Time Production.
5.5.2. Pemborosan Overproduction

Pemborosan overproduction terjadi pada produksi komponen front axle
tipe TV yang melebihi kuantitas produksi sesuai rencana produksi Juli 2019 (lihat
Tabel 4.10). Rencana produksi komponen front axle tipe TV adalah sebesar 1.077
unit/bulan, namun jumlah yang diproduksi adalah sebanyak 1.097 unit/bulan. Jadi
terjadi overproduction sebanyak 20 unit/bulan. Hal tersebut dikarenakan proses
produksi yang dikerjakan sebelum waktunya atau tidak sesuai dengan rencana
produksi. Overproduction juga dapat disebabkan karena banyaknya jumlah
permintaan komponen front axle tipe TV. Jumlah overproduction sebesar 20
unit/bulan tersebut perlu dilakukan perbaikan dengan usulan perbaikan dengan
cara mengurangi target/rencana produksi dan jumlah work in process (WIP)
sesuai kondisi dilapangan.
5.5.3. Pemborosan Inventory

Pemborosan inventory pada proses produksi Sub Assy Front Axle terjadi
diantara SK 4, SK 5, SK 7, dan SK 8 (lihat Tabel 4.13). Terjadi stagnasi atau

penumpukan komponen front axle dikarenakan proses antar SK tidak berlangsung
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lancar. Part yang telah selesai diproses pada SK 4 tidak langsung dibawa menuju
SK 5 dikarenakan transportasi part menggunakan dolly dan sering kali dolly tidak
tersedia. Hal tersebut menyebabkan part front hub sebanyak 6 unit harus
menunggu. Keadaan ini juga terjadi pada SK 7 menuju SK 8 yaitu terjadi
penumpukan part front brake sebesar 3 unit untuk diproses pada SK 8. Hal ini
disebabkan oleh transportasi part menggunakan dolly sehingga part tidak
langsung mengalir ke SK 8 melainkan ditumpuk terlebih dahulu. Selain itu
penggunaan dan penempatan dolly yang kurang efisien yang dapat memperlama
proses pengambilan part tersebut. Keadaan ini termasuk pemborosan inventory
WIP dan perlu dilakukan tindakan perbaikan.
5.5.4. Pemborosan Defect

Pemborosan defect terjadi karena buruknya kualitas atau adanya kerusakan
karena proses perakitan yang tidak sesuai dengan standar nya. Produk defect yang
dihasilkan dari proses produksi sub assy front axle adalah front hub. Pada saat
proses penggabungan front hub dan inner dengan cara proses press sering terjadi
kesalahan dalam pemasangan inner yang terbalik sehingga part front hub menjadi
rusak. Keadaan ini termasuk pemborosan defect dan perlu dilakukan tindakan
perbaikan dengan cara operator harus lebih teliti lagi dalam proses perakitan yang
harus sesuai standar yang sudah ditentukan.
5.5.5. Pemborosan Waiting

Pemborosan waiting terjadi karena proses produksi yang tidak berjalan
dengan semestinya. Hal tersebut dikarenakan adanya kendala yang terjadi pada
saat proses produksi sehingga adanya waktu tunggu antar proses yang cukup
lama. Waktu tunggu antar proses pada proses produksi Sub Assy Front Axle yang
terjadi pada SK 4 dan SK 7 masing-masing yaitu sebesar 6 unit dan 3 unit (lihat
Tabel 4.13). Kondisi tersebut mengakibatkan penumpukan produk yang membuat
leadtime proses menjadi lama dan perlu dilakukan tindakan perbaikan dengan cara
mengatur aliran proses produksi agar dapat mengurangi jumlah WIP tersebut.
5.5.6. Pemborosan Motion

Pemborosan motion terjadi karena banyaknya gerakan-gerakan aktivitas

yang tidak memiliki nilai tambah namun diperlukan pada proses perakitan.
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Pemborosan motion pada proses produksi Sub Assy Front Axle terjadi pada saat
mengambil part drum brake dari dolly dan mengambil part front hub dari dolly
yang kurang efisien. Kondisi tersebut perlu dilakukan perbaikan untuk proses
mengambil part drum brake dari dolly dengan cara menggubah penggunaan dolly
menjadi trolley yang bertujuan untuk memudahkan dalam pengambilan part
karena ukuran trolley yang lebih fleksibel untuk penempatan dan trolley dapat
dibuka rak nya sehingga lebih mudah dalam pengambilan nya. Selain itu untuk
muatan trolley lebih banyak yaitu sebanyak 24 unit drum brake, sehingga dalam
satu trolley dapat menghasilkan 12 unit front axle. sedangkan sebelumnya
menggunakan dolly yang memiliki muatan sebanyak 18 unit drum brake dan
dalam satu dolly hanya menghasilkan 9 unit front axle. Berdasarkan perbandingan
yang signifikan tersebut maka penggunaan trolley lebih efisien. Kemudian
pemborosan gerakan dalam proses pengambilan part front hub dari dolly
berkaitan dengan pemborosan transportasi. Proses pengambilan part front hub
dari dolly merupakan stasiun kerja 5. Transportasi part dari SK 4 menuju SK 5
sebelumnya menggunakan dolly. Hal tersebut tidak efisien, karena lokasi kedua
SK tersebut berdekatan, dan seharusnya transportasi dengan penggunaan dolly
bisa dihilangkan. Selain itu, sering kali dolly tidak tersedia sehingga part
mengalami stagnasi. Untuk mengatasi hal tersebut maka digunakan conveyor yang
bertujuan untuk mempercepat pemindahan part. Kemudian untuk mengurangi
gerakan yang seharusnya mengambil part front hub dari dolly menjadi mengambil
part front hub dari conveyer.
5.5.7. Pemborosan Overprocess

Pemborosan overprocess pada proses produksi Sub Assy Front Axle terjadi
pada elemen kerja pengecatan front axle dan touch up front axle. Kedua elemen
kerja tersebut memiliki kesamaan proses kerja yaitu mengecat bagian front axle
tetapi dilakukan dua kali pengerjaan, sehingga hal tersebut disebut dengan
overprocess. Kondisi tersebut perlu dilakukan perbaikan dengan cara mengubah
urutan proses dan menggabungkan kedua elemen kerja tersebut agar leadtime

proses menjadi lebih cepat.
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5.6.  Analisis Hasil Process Activity Mapping (PAM)

Hasil pembuatan PAM menunjukkan bahwa terdapat VA dan NNVA yang
termasuk operation, transportation, dan inspection. Proporsi tiap jenis aktivitas
pada produksi Sub Assy Front Axle dapat dilihat pada Tabel 5.2.

Tabel 5.2 Jumlah Aktivitas Produksi Sub Assy Front Axle

Jenis Aktivitas | Operation | Transportation| Inspection | Delay | Storange [Total
Jumlah Aktivitas 98 43 8 0 0 149
Persentase 65,77% 28,86% 5,37% 0% 0%  [100%
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Hasil pembuatan PAM menunjukkan bahwa aktivitas produksi terdiri dari
operation sebesar 98 dengan presentase 65,77%, transportation sebesar 43
dengan presentase 28,86%, inspection sebesar 8 dengan presentase 5,37%,
sementara delay dan storage adalah 0. Hal tersebut mengidikasikan bahwa
aktivitas yang lebih mendominasi ialah operasi. Namun, masih terdapat aktivitas
yang termasuk pemborosan yaitu transportasi sebesar 28,86% sehingga perlu
dilakukan perbaikan dengan mengurangi aktivitas transportasi atau NNVA.

5.7.  Rencana Perbaikan

Perbaikan akan dilakukan untuk memperbaiki current state map (lihat
Gambar 4.6) dan menghasilkan Production Lead Time yang lebih singkat di masa
mendatang (future state map). Berdasarkan analisis pemborosan, pemborosan
yang akan dilakukan rencana perbaikan hanya pemborosan transportation dan
pemborosan motion sesuai dengan kebijakan perusahaan. Rencana perbaikan yang
dilakukan pada produksi sub assy front axle, yaitu:

1. Menerapkan penggunaan trolley untuk mengurangi waktu proses
pengambilan drum brake pada SK 8 LH/RH produk tipe TV.
Stasiun Kerja 8 LH/RH memiliki waktu baku terlama yaitu sebesar 110,16
detik/unit. Stasiun Kerja 8 LH/RH merupakan proses pemasangan drum
brake ke center axle. Dalam Stasiun Kerja 8 LH/RH terdiri dari beberapa
elemen kerja, elemen kerja yang akan dilakukan perbaikan yaitu mengambil
drum brake dari dolly. Sebelumnya alat yang digunakan dalam proses
tersebut menggunakan dolly. Dolly memiliki muatan 18 unit drum brake dan
waktu yang dihasilkan sebesar 13,59 detik/unit. Gambar dolly sebelum
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perbaikan dapat dilihat pada (lampiran D). Rencana perbaikan yang dilakukan
yaitu mengubah penggunaan dolly menjadi trolley yang bertujuan agar lebih
efisien dalam hal waktu lebih cepat, gerakan pengambilan dan penempatan
trolley tersebut. Trolley memiliki muatan 24 unit drum brake dan waktu yang
didapat setelah dilakukan pengamatan dengan menggunakan trolley sebesar
11,76 detik/unit. Gambar 5.1 merupakan rencana perbaikan dari dolly adalah
trolley.

Gambar 5.1 Trolley
(Sumber: PT Hasil Pengumpulan Data)

Trolley akan digunakan pada SK 8 LH/RH sehingga proses pengambilan part
drum brake lebih mudah. Area penggunaan trolley dapat dilihat pada Gambar
5.2.

TROLLEY
LH

A 7
SK7 = |SK8
\&/ \&/

TROLLEY
RH

Gambar 5.2 Area Penggunaan Trolley
(Sumber: PT Hasil Pengumpulan Data)
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Berdasarkan rencana perbaikan diatas, kondisi perubahan waktu proses
produksi sub assy front axle stasiun kerja 8 LH/RH dapat dilihat pada Tabel
5.3.

Tabel 5.3 Perubahan Waktu Baku Sesudah Perbaikan Trolley

Total
. Waktu
No Stas'.u n Elemen Kerja Baku Waktu
Kerja (detik) BaI§u
(detik)
1 Marking Check 4,76
2 Memberikan Grease pada Neple 5,47
3 Mengambil Drum Brake LH dari Dolly 11,76
4 Memasang Drum Brake LH 6,24
5 Mengambil Grease Bearing , Washer Spring dan Nut | 5,67
6 Main Line Memasang Grease Bearing , Washer Spring dan Nut | 9,59
7 Pemasangan Mengencangkan Nut dengan Impact 6,15
8 Moment Nut 10,69 | 108,33
Drum Brake - -
9 LH) Memasang pin split dengan pz_;\Iu _ 9,32
10 Memasang Cup yang sudah diberi Grease 13,76
11 Stel Break Shoe 18,09
12 Mendorong Dolly Ke Paint Booth 6,83
13 Marking Check 4,76
14 Memberikan Grease pada Neple 5,61
15 Mengambil Drum Brake RH dari Dolly 11,50
16 Memasang Drum Brake RH 6,29
17 | Main Line [Mengambil Grease Bearing , Washer Spring dan Nut | 5,46
18 [Pemasangan|Memasang Grease Bearing , Washer Spring dan Nut | 9,73 107.72
19 |Drum Brake [Mengencangkan Nut dengan Impact 6,00 ’
20 RH) Moment Nut 10,57
21 Memasang pin split dengan palu 9,32
22 Memasang Cup yang sudah diberi Grease 13,60
23 Stel Break Shoe 18,05
24 Mendorong Dolly Ke Paint Booth 6,83

(Sumber: Pengolahan Data)
Berdasarkan tabel di atas perhitungan total waktu baku yang dihasilkan pada

SK 8 LH sebesar 108,33 dan total waktu baku yang dihasilkan pada SK 8 RH
sebesar 107,72. Berdasarkan hasil perhitungan tersebut akumulasi untuk total
waktu baku yang dipilih total waktu baku terbesar yaitu SK 8 LH sebesar
108,33. Selain itu waktu baku pada elemen kerja mengambil drum brake LH
mengalami penurunan dari sebelumnya 13,59 menjadi 11,76 detik/unit.
Perubahan tersebut terlihat jelas bahwa waktu proses lebih cepat.

Rencana Perbaikan penggunaan conveyor antara SK 4 (Assy Front Hub) dan
SK 5 LH/RH (Assy Drum).

Kondisi saat ini menunjukkan bahwa transportasi part dari SK 4 menuju SK 5

LH/RH sebelumnya menggunakan dolly. Hal tersebut tentu tidak efisien,

140



karena lokasi kedua SK tersebut berdekatan, dan seharusnya transportasi
dengan penggunaan dolly bisa dihilangkan. Pada kenyataannya, sering kali
dolly tidak tersedia sehingga part mengalami stagnasi. Untuk mengatasi hal
tersebut maka digunakan conveyor yang bertujuan untuk mempercepat
pemindahan part dari proses Assy Front Hub menuju Assy Drum.
Penggunaan conveyor akan mengurangi waktu transportasi antara SK 4 dan
SK 5 LH/RH sehingga tidak terjadi stagnasi dan akan mempercepat
Production Lead Time.

1. Conveyer Alternatif 1

Conveyor alternatif 1 yang akan digunakan berukuran 2 m x 0,74 m dengan
kemiringan 2° dipasang diantara SK 4 dan 5 LH/RH sehingga proses berjalan
dengan lancar. Area conveyor dan rancangan perbaikan dengan penggunaan

conveyer dapat dilihat pada Gambar 5.3 dan 5.4.

SK4 SK5
Assy Front Hub Assy Drum

TTT
AJ
JaIBIN 720

Mesin Press FRONT L
OB CONVEY

Mesin Press DRUM

\&/ Y YV

2 Meter

Gambar 5.3 Area Penggunaan Cor'weyor
(Sumber: PT Hasil Pengumpulan Data)

Gambar 5.4 Rancangan Perbaikan Penggunaan Conveyor
(Sumber: PT Hasil Pengumpulan Data)

Menghitung resultan gaya dan besarnya percepatan material (work in
process). Massa benda kerja ialah 10 Kg, Sudut kemiringan 2° Percepatan
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gravitasi 9,8 m/s2, untuk mengetahui besarnya resultan gaya maka rumus
yang akan digunakan yaitu:
Y2F=mx g x sin®

=10x9,8x sin2

=10x9,8x0,035

=3,43N
Jadi, material handling yang digunakan memiliki landasan yang cukup licin
karena berbahan baja ringan, dimana gesekan dianggap tidak ada. Arah gaya
gesekan yang mempengaruhi gerakan material (work in process) yaitu pada
sumbu x (sin 0). Hasil perhitungan resultan gaya sebesar 3,43 N.
Setelah didapat besarnya resultan gaya, kemudian dilakukan perhitungan
percepatan material maka rumus yang akan digunakan yaitu

T
a =—

m
343
T

a = 0,342 m/s?

Jadi, percepatan material (work in process) yang didapatkan dari hasil
perancangan yang telah dilakukan sebesar 0,342 m/s2.

Dari perhitungan resultan gaya dapat dianalisis bahwa, alat bantu yang telah
di rancang memiliki landasan yang cukup licin karena berbahan baku baja
ringan, dimana gesekan dianggap tidak ada. Karena gesekan hanya
mempengaruhi gerakan material (work in process) yaitu pada (3. F) sebesar
3,43 N. Sedangkan untuk hasil perhitungan percepatan material dapat
dianalisis bahwa alat bantu yang telah dirancang memiliki percepatan
material (work in process) sebesar 0,342 m/s?. Hasil perhitungan tersebut
dipengaruhi dari besarnya resultan gaya, gravitasi bumi, dan massa berat

material yang diluncurkan di rancangan alat bantu tersebut.
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2. Conveyer Alternatif 2

Conveyor alternatif 1 yang akan digunakan berukuran 2 m x 0,74 m dengan
menggunakan belt dipasang diantara SK 4 dan 5 LH/RH sehingga proses
berjalan dengan lancar. Area conveyor dan rancangan perbaikan dengan

penggunaan conveyer dapat dilihat pada Gambar 5.5 dan 5.6.

Sk 4 SK5
Assy Front Hub Assy Drum
o
~
. BN
Mesin Press FRONT CONVEYER % Mesin Press DRUM
HUB @
2 Meter

Gambar 5.5 Area Penggunaan Conveyor
(Sumber: PT Hasil Pengumpulan Data)

Gambar 5.6 Rancangan Perbaikan Penggunaan Conveyor
(Sumber: PT Hasil Pengumpulan Data)

Waktu transportasi antara SK 4 menuju SK 5 LH/RH adalah selama 11,13

detik/unit (lihat Tabel 4.23). Dengan penggunaan conveyor maka waktu
transportasi yang terdiri dari waktu pemindahan dan waktu stagnasi akan
berkurang. Waktu transportasi SK 4 menuju SK 5LH/RH sebelumnya sebesar
11,13 detik/unit berkurang menjadi 2,15 detik/unit. Selain itu, dengan
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penggunaan conveyer pada SK 4 akan mengurangi waktu proses elemen kerja
ke-1 yaitu mengambil Front Hub dari sebelumnya 10,54 menjadi 6,98
detik/unit.

Berdasarkan rencana perbaikan diatas, kondisi perubahan waktu proses
produksi sub assy front axle dapat dilihat pada Tabel 5.4.

Tabel 5.4 Perubahan Waktu Baku Sesudah Perbaikan Conveyer

Stasiun . Waktu Baku | Total Waktu

No | “erja Elemen Kerja (detik) | Baku (detik)
1 Mengambil Front HUB LH 6,98

2 Meletakkan Front Hub LH ke meja Assy 6,91

3 Mengambil Drum dari Dolly 3,69

4 Meletakkan Drum ke meja Assy 4,82

5 I'DArsj% Memasang Drum ke meja Assy 5,16

6 Brake Mengambil Nut 6 Pcs 8,09 98,01
7 LH Memasang Nut 15,65

8 Mengencangkan Nut (Proses Press) 19,41

9 Pahat Nut 8,66

10 Marking Check 6,74

11 Meletakkan Drum Brake ke Dolly 11,90

12 Mengambil Front HUB RH 6,82

13 Meletakkan Front Hub RH ke meja Assy 6,80

14 Mengambil Drum dari Dolly 3,68

15 Meletakkan Drum ke meja Assy 4,90

16 I'DArsj% Memasang Drum ke meja Assy 5,15

17 Brake Mengambil Nut 6 Pcs 8,03 97,39
18 RH Memasang Nut 15,53

19 Mengencangkan Nut (Proses Press) 19,26

20 Pahat Nut 8,62

21 Marking Check 6,83

22 Meletakkan Drum Brake ke Dolly 11,77

(Sumber: Pengolahan Data)

Berdasarkan tabel di atas perhitungan total waktu baku yang dihasilkan pada
SK 5 LH sebesar 98,01 dan total waktu baku yang dihasilkan pada SK 5 RH
sebesar 97,39. Berdasarkan hasil perhitungan tersebut akumulasi untuk total
waktu baku yang dipilih total waktu baku terbesar yaitu SK 5 LH sebesar
98,01.

Jadi rencana perbaikan untuk mengatasi pemborosan pada proses produksi
sub assy front axle adalah mengurangi waktu proses elemen kerja pada
stasiun kerja 8 dengan cara penggunaan trolley untuk proses mengambil drum
brake yang sebelumnya menggunakan dolly menjadi trolley. Selain itu
rencana perbaikan  dengan menerapkan penggunaan conveyor Yyang

berukuran 2 m x 0,74 m diantara stasiun kerja 4 (sub assy front hub) dan
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stasiun kerja 5 (sub assy drum) yang bertujuan untuk mengurangi waktu
transportasi dan mengurangi waktu proses elemen kerja 1 pada SK 8 vyaitu

mengambil front hub.

5.8.  Analisis Perbandingan Kondisi Sebelum dan Sesudah Perbaikan
Setelah dilakukan perbaikan maka tahap terakhir ialah melakukan analisis
perbandingan sebelum dan sesudah perbaikan.
5.8.1. Perbandingan Lead Time Produksi Sebelum dan Sesudah Perbaikan
Berdasarkan tindakan perbaikan yang telah dilakukan, maka diperoleh
lead time sesudah perbaikan yang terdiri dari:
1. Lead Time Proses
Berdasarkan hasil perbaikan maka lead time proses untuk produksi Sub Assy
Front Axle dapat dilihat pada Tabel 5.5.
Tabel 5.5. Lead Time Proses Sesudah Perbaikan

No Stasiun Kerja Waktu Baku (detik)
1 |Unboxing 62,71
2 |Unboxing, Pencucian dan Pembilasan 78,00
3 |Assy Knuckle 12,87
4 |Assy Front Hub 75,94
5 |Assy Drum Brake 98,01
6 |Main Line(Pemasangan Knuckle) 89,88
7  |Main Line(Pemasangan Front Brake) 86,47
8 |Main Line(Pemasangan Drum Brake) 108,33
9 |Pengecatan 47,58
10 |Pemasangan Hose Brake 53,03
11 [Transfer 67,87
Total Lead Time Proses 780,69

(Sumber: Pengolahan Data)
Berdasarkan tabel di atas perhitungan waktu baku pada SK 5 dan SK 8

mengalami penurunan. Waktu baku yang dihasilkan pada SK 5 sebelumnya
sebesar 101,57 detik menjadi 98,01 detik dan waktu baku yang dihasilkan
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pada SK 8 sebelumnya sebesar 110,16 detik menjadi 108,33 detik. Sehingga
lead time proses sesudah perbaikan yaitu sebesar 780,69 detik/unit.

Lead Time Transportasi

Berdasarkan hasil rencana perbaikan penggunaan conveyor, maka diperoleh
lead time transportasi sesudah perbaikan yang dapat dilihat pada Tabel 5.6.
Tabel 5.6 Lead Time Transportasi Sesudah Perbaikan

Lead Time
Transportasi Transportasi
(detik/unit)
SK 1 (Unboxing) - SK 2 (Pencucian dan Pembilasan) 20,87
SK 2 (Pencucian dan Pembilasan) - SK 3 (Assy Knuckle) 19,97
SK 3 (Assy Knuckle) - SK 4 (Assy Front Hub) 9,86
SK 4 (Assy Front Hub) - SK 5 (Assy Drum) 2,15
SK 5 (Assy Drum ) - SK 6 (Main Line, Pemasangan Knuckle) 9,77
SK 6 (Main Line, Pemasangan Knuckle) - SK 7 (Main Line,
10,82
Pemasangan Front Brake)
SK 7 (Main Line, Pemasangan Front Brake) - SK 8 (Main
. 12,90
Line, Pemasangan Drum Brake)
SK 8 (Main Line, Pemasangan Drum Brake) - SK 9 (Painting) 19,90
SK 9 (Painting) - SK 10 (Pemasangan Hose Brake) 18,11
SK 10 (Pemasangan Hose Brake) - SK 11 (transfer front axle) 57,10
Total Lead Time Transportasi 181,45

(Sumber: Pengolahan Data)
Berdasarkan tabel di atas waktu transportasi antara stasiun kerja 4 (sub assy
front hub) dan stasiun kerja 5 (sub assy drum) mengalami penurunan dari
sebelumnya 11,13 detik/unit menjadi 2,15 detik/unit. Sehingga total lead time
transportasi sesudah perbaikan adalah selama 181,45 detik/unit. Maka,
perhitungan Production Lead Time (PLT) sesudah perbaikan dapat dilihat
sebagai berikut:
PLT sesudah perbaikan = LT proses + LT transportasi

= 780,69 detik/unit + 181,45 detik/unit

= 962,14 detik/unit.
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Terjadi penurunan lead time produksi sebesar:

Penurunan = Lead time sebelum perbaikan — Lead time sesudah perbaikan
= 976,51 detik/unit — 962,14 detik/unit
= 14,37 detik/unit

Lead time produksi mengalami penurunan sebesar 14,37 detik/unit.

5.8.2. Perbandingan Nilai PCE Sebelum dan Sesudah Perbaikan

Seperti pada current state value stream mapping, perhitungan PCE
dilakukan untuk mengetahui berapa besar peningkatan efisiensi yang dicapai
melalui usulan perbaikan yang telah direkomendasikan. Perhitungan PCE
dilakukan dengan membagi nilai VA (lihat Tabel 4.25) dengan total lead time
sesudah perbaikan. Perhitungan PCE sesudah perbaikan dapat dilihat sebagai
berikut:

Process Cycle Ef ficiency = Value Added Time 4 5(q,

Total Lead Time

861,77
=—— x 1009
962,14 %

= 89,56 %
Berdasarkan hasil perhitungan diatas maka nilai PCE sebelum perbaikan sebesar
88,24% sedangkan nilai PCE sesudah perbaikan sebesar 89,56%.
Peningkatan PCE sebelum dan sesudah perbaikan dapat dihitung sebagai berikut:

Peningkatan PCE = PCE Sesudah — PCE Sebelum
= 89,56% — 88,24%
=1,32%

Berdasarkan analisis lead time produksi dan nilai PCE pada saat sebelum
perbaikan dan sesudah perbaikan mengalami peningkatan masing-masing sebesar
14,37 dan 1,32%.

5.8.3. Perbandingan Hasil PAM Sebelum dan Sesudah Perbaikan

Setelah melakukan perbaikan, maka dibuat PAM yang baru. Hal ini akan
membandingkan hasil rasio pemborosan antara sebelum dan sesudah perbaikan.
PAM sesudah perbaikan dapat dilihat pada Tabel 5.7.
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Tabel 5.7 PAM Sesudah Perbaikan

_ _ Wb Aktivitas
No Elemen Kerja Mesin ety [0 | T |1 |s Keterangan
Unboxing Knuckle 6,31 | O VA
Unboxing Knuckle Tie 631 | O VA
Rod
Unboxing Arm Tie Rod 997 | O VA
Unboxing Arm Assy 9007 |0 VA
1 Knuckle
Drop Front Brake Ke 867 | O VA
Dolly
Drop Front Hub Ke 524 | O VA
Dolly
Stel Stoper Impact Battery | 16,24 | O VA
Drop Center Axle ke Hoist 516 | O VA
Dolly
Drop Drum ke Dolly | Hoist 516 | O VA
Mencuci Tie Rod 488 | O VA
Mencuci Center Axle 435 | O VA
Mencuci Drum 435 | O VA
Mencuci Front Hub 435 | O VA
Mencuci Knuckle 533 | O VA
Mencuci Arm Assy 533 | O VA
Knuckle
Mencuci Arm Tie Rod 533 | O VA
2 - - -
Berjalan_darl pencucian 5,17 T NNVA
ke pembilasan
Membilas Tie Rod 354 | O VA
Membilas Center Axle 354 | O VA
Membilas Drum 354 | O VA
Membilas Front Hub 354 | O VA
Membilas Knuckle 481 | O VA
Membilas Arm Assy 481 | O VA
Knuckle
Membilas Arm Tie Rod 4,81 0] VA
Lanjut...
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Tabel 5.7 PAM Sesudah Perbaikan (Lanjutan)

Wb Aktivitas

No Elemen Kerja Mesin . Keterangan

3 Press Knuckle Press 939 | O VA
Touch up Tie Rod 348 | O VA
Memasang Outer 4,13 0] VA
Me_masang Bolt Up di 1059 | O VA
meja press
Mengambil Front Hub
LH/RH dan Inner dari 3,76 T NNVA
dolly
Meletakkan Front
Hub LH/RH dan Inner 4,88 T NNVA
di meja press

4 Proses Press Bolt dan Press 937 | O VA
Inner
Memberi Grease di
Inner Assy Front Hub 1322 10 VA
Memasang Grease
Bearing dan Oil Seal 952 10 VA
Proses Press Oil Seal Press 901 | O VA
Marking Check Spidol 4,45 | VA
Meletakkan Front
Hub di Meja 6,65 T NNVA
Mengambil Front
HUB LH 6,98 T NNVA
Meletakkan Front
Hub LH ke meja Assy 6,91 T NNVA
Mengambil Drum dari 3,69 T NNVA
Dolly
Me_letakkan Drum ke 4,82 T NNVA
meja Assy

5 [Memasang Drum ke

LH meja Assy 516 1 0 VA
Mengambil Nut 6 Pcs 8,09 T NNVA
Memasang Nut 1565 | O VA
Mengencangkan Nut Press 1941 | O VA
(Proses Press)
Pahat Nut 866 | O VA
Marking Check 6,74 | VA
Meletakkan Drum
Brake ke Dolly 11,90 T NNVA

Lanjut...
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Tabel 5.7 PAM Sesudah Perbaikan (Lanjutan)

. . Whb Aktivitas

No Elemen Kerja Mesin ©etik) [OTT[11S Keterangan
II;/:_'engambll Front HUB 6,82 T NNVA
Meletakkan Front Hub
RH ke meja Assy 6.80 T NNVA
Mengambil Drum dari 3,68 T NNVA
Dolly
Me_letakkan Drum ke 4,90 T NNVA

5 meja Assy

Memasang Drum ke

RH meja Assy 515 | O VA
Mengambil Nut 6 Pcs 8,03 T NNVA
Memasang Nut 1553 | O VA
Proses Press Nut Press 1926 | O VA
Pahat Nut 862 | O VA
Marking Check 6,83 [ VA
Meletakkan Drum Brake 11.77 T NNVA
ke Dolly
Moving Center Axle ke 2.84 T NNVA
Dolly Assy
Memasang Stud Bolt 266 | O VA
Absorber
Mengencangkan Stud
Bolt Absorber dengan Impact 455 | O VA
impact
Mengambl_l Bearing, Nut 1.79 T NNVA
Arm dan pin lock
Meletakkan Bearing,
Nut Arm dan pin lock di 1,88 T NNVA
dolly
Merakit Knuckle LH

6 (pasang shim, king pin 9,63 O VA

LH dan bearing)
Memasang Knuckle LH
pada Center Axle 649 1 0 VA
Mengencangkan
Knuckle LH dengan palu 435 10 VA
Memasang pin lock 356 | O VA
Mengencangkan pin lock 433 |0 VA
dengan palu
Memasang Arm Tie
Rod, Nut Arm, dan Nut
Pin Lock pada Knuckle 1143 1 0 VA
LH
Mengencangkan Nut
Arm, dan Nut Pin Lock Impact 863 | O VA
dengan impact

Lanjut...
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Tabel 5.7 PAM Sesudah Perbaikan (Lanjutan)

. . Wb Aktivitas
No Elemen Kerja Mesin @etik) [OTT 118 Keterangan
Memasang cup bagian
bawah knuckle LH dengan 438 | O VA
palu
Pahat cup bagian atas
6 knuckle LH 471 10 VA
LH [Memasang pin split di Nut 752 | O VA
Arm dengan palu
Marking Check 5,04 I VA
Mend_orong Dolly Ke SK 4,45 T NNVA
Selanjutnya
Moving Center Axle ke
Dolly Assy 2,78 T NNVA
Memasang Stud Bolt 354 | O VA
Absorber
Mengencangkan Stud Bolt
Absorber dengan impact Impact 431 10 VA
Mengambl.l Bearing, Nut 2,25 T NNVA
Arm dan pin lock
Meletakkan Bearing, Nut
Arm dan pin lock di dolly 2,29 T NNVA
Merakit Knuckle RH
(pasang shim, king pin dan 983 | O VA
bearing)
Memasang Knuckle RH
pada Center Axle 632 |0 VA
Mengencangkan Knuckle 441 |0 VA
6 RH dengan palu
Memasang pin lock 357 | O VA
RHMn ncangkan pin lock
engencangkan pin loc 430 | O VA
dengan palu
Memasang Arm Assy
Knuckle, Nut Arm, dan Nut 11,14 | O VA
Pin Lock pada Knuckle RH
Mengencangkan Nut Arm,
dan Nut Pin Lock dengan Impact 890 | O VA
impact
Memasang cup bagian bawah
knuckle RH dengan palu 435 10 VA
Pahat cup bagian atas
knuckle RH 484 10 VA
Memasang pin split di Nut 732 | 0 VA
Arm dengan palu
Marking Check 5,35 I VA
Mend_orong Dolly Ke SK 4,38 T NNVA
Selanjutnya
Lanjut...
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Tabel 5.7 PAM Sesudah Perbaikan (Lanjutan)

Wb Aktivitas
No Elemen Kerja Mesin (detik) Keterangan
O[T | I |S
Mengambil Front Brake
LH dari Dolly Rak 1549 T NNVA
Memasang Front Brake 3,10 (0] VA
Mengambil Bolt 4 247 T NNVA
cs/lubang :
Memasang Bolt 6,30 | O VA
Mengambil Washer Spring 313 T NNVA
dan Nut 4 pcs '
Memasang Washer Spring 1394 | o VA
7 dan Nut ’
LH Mengencangkan Nut Impact 1523 | O VA
dengan Impact P ’
Moment Nut 1182 | O VA
Mengambil Neple 1,53 T NNVA
Memasang Neple 315 | O VA
Mengencangkan Neple E:SICE: 439 | O VA
Mendorong Dolly Ke SK 436 T NNVA
Selanjutnya ’
Mengambil Front Brake
RH dari Dolly Rak 1583 T NNVA
Memasang Front Brake 3,10 | O VA
Mengambil Bolt 4 301 T NNVA
pcs/lubang ’
Memasang Bolt 6,23 | O VA
Mengambil Washer Spring 391 T NNVA
dan Nut 4 pcs ’
7 Memasang Washer Spring 1301 | O VA
dan Nut
RH
Mengencangkan Nut Impact | 1548 | O VA
dengan Impact ’
Moment Nut 12,10 | O VA
Mengambil Neple 1,58 T NNVA
Memasang Neple 308 | O VA
Mengencangkan Neple E:SI(: 430 | O VA
Mendorong Dolly Ke SK 444 T NNVA
Selanjutnya ’
Lanjut...
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Tabel 5.7 PAM Sesudah Perbaikan (Lanjutan)
. . Wb Aktivitas
No Elemen Kerja Mesin @etik) [O [T 1]8S Keterangan
Marking Check 4,76 | VA
Memberikan Grease pada 547 | O VA
Neple
Me_ngambll Drum Brake LH 11.76 T NNVA
dari Dolly
Memasang Drum Brake LH 6,24 | O VA
Mengambil Grease Bearing
, Washer Spring dan Nut 5,67 T NNVA
Memasang Grease Bearing ,
8 Washer Spring dan Nut 959 10 VA
LH Mengencangkan Nut Impact 615 | O VA
dengan Impact
Moment Nut 10,69 | O VA
II;{:Ialznasang pin split dengan 932 |0 VA
Memasang Cup yang sudah
diberi Grease 13,76 1 O VA
Stel Break Shoe 18,09 | O VA
Mendorong Dolly Ke Paint 6,83 T NNVA
Booth
Marking Check 4,76 | VA
Memberikan Grease pada 561 | O VA
Neple
Mengambil Drum Brake RH
dari Dolly 11,50 T NNVA
Memasang Drum Brake RH 6,29 | O VA
Mengambil Grease Bearing
, Washer Spring dan Nut 5,46 T NNVA
Memasang Grease Bearing ,
8 Washer Spring dan Nut 973 | O VA
RH
Mengencangkan Nut Impact 600 | O VA
dengan Impact
Moment Nut 10,57 | O VA
FI\J{illtlalrjnasang pin split dengan 932 |0 VA
I\/_Iem_asang Cup yang sudah 1360 | O VA
diberi Grease
Stel Break Shoe 18,05 | O VA
Mendorong Dolly Ke Paint 6,83 T NNVA
Booth
Lanjut...
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Tabel 5.7 PAM Sesudah Perbaikan (Lanjutan)

. . Wb Aktivitas
No Elemen Kerja Mesin . Keterangan
J (detik) [ O [T 1 [S]|D J
9 [Pengecatan Front Axle 47,58 (0] VA
Mqvmg Front Axle dari 12.84 T NNVA
paint booth
Mengambil Hose Brake
LH dan Clip U 481 T NNVA
Memasang Hose Brake 6,76 0 VA
10 LH
Memasang Clip U 4,22 @) VA
Mengencangkan Clip U
dengan palu lalu di 7,92 @) VA
moment
Pemeriksaan Komponen 16,48 I VA
Spray
1 Touch Up Front Axle Gun 19,51 (0] VA
Drop Front Axle ke Pallet| Hoist 48,36 T NNVA

(Sumber: Pengolahan Data)
Berdasarkan PAM di atas, maka dapat dibuat rekapitulasi perhitungan dan
persentase PAM yang dapat dilihat pada Tabel 5.8.

Tabel 5.8 Perhitungan dan Persentase Process Activity Mapping (PAM) sesudah
perbaikan

Aktivitas Jumlah | Waktu (detik) | Klasifikasi | Jumlah | Waktu (detik)
Operation 98 807,36 VA 106 861,77
Transportation 43 296,82 NNVA 43 296,82
Inspection 8 54,41 NVA 0 0
Delay 0 0 Total 149 1158,59
Storange 0 0 Value Ratio 0,7438

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Perhitungan Value Ratio dilakukan sebagai berikut:
VA

Value Ratio = ——— x 100%
Total Waktu

__ 861,77
~ 115859

= 10,7438 x 100%

= 74,38%
Berdasarkan perhitungan di atas, diperoleh hasil value ratio sebesar 0,7438 atau

74,38%. Hasil dari perhitungan PAM kemudian dibandingkan dengan PAM
sebelumnya. Maka hasil value ratio sebelum perbaikan sebesar sebesar 0,7368

x 100%

atau 73,68% sedangkan hasil value ratio sesudah perbaikan sebesar 0,7438 atau
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74,38%. Sehingga hasil value ratio untuk proses produksi Sub Assy Front Axle
mengalami peningkatan, dari hasil value ratio sebesar 73,68% menjadi 74,38%
sesudah dilakukan perbaikan.

5.9. Merancang Future State Map

Sesudah dilakukan perbaikan, maka terdapat perubahan-perubahan sebagai
berikut:

1. Total production lead time sesudah perbaikan adalah 962,14 detik per unit,
sedangkan production lead time sebelum perbaikan adalah 976,51 detik per
unit, sehingga terjadi penurunan sebesar 14,37 detik.

2. Nilai PCE sesudah dilakukan perbaikan adalah 89,56%, sedangkan nilai PCE
sebelum perbaikan adalah 88,24%, sehingga terjadi peningkatan sebesar
1,32%.

3. Value Ratio untuk proses produksi mengalami peningkatan, dari value ratio
sebesar 73,68% menjadi 74,38% sesudah dilakukan perbaikan.

Sesudah perbaikan dilakukan, maka dapat dibuat future state map sesuai
dengan perbaikan yang dilakukan untuk memberi gambaran kondisi sesudah

perbaikan dilakukan future state map dapat dilihat pada Gambar 5.7.
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6.1.

BAB 6
PENUTUP

Kesimpulan

Berdasarkan hasil analisis dan pembahasan masalah yang telah dijelaskan

pada bab sebelumnya maka kesimpulan yang diperoleh adalah sebagai berikut:

1.

6.2.

Pemborosan yang sering terjadi pada proses produksi Sub Assy Front
Axle adalah pemborosan Transportasi dan Motion.

Nilai PCE dan lead time produksi Sub Assy Front Axle sebelum perbaikan
masing-masing sebesar 88,24% dan 976,51 detik/unit.

Rencana perbaikan untuk mengatasi pemborosan pada proses produksi
Sub Assy Front Axle adalah mengurangi waktu proses elemen Kkerja
“mengambil drum brake dari dolly” pada SK 8 LH/RH dengan cara
mengubah penggunaan dolly menjadi trolley. Selain itu, rencana perbaikan
dengan penggunaan conveyor untuk mengurangi waktu transportasi antara
SK 4 dan SK 5 sehingga tidak terjadi stagnasi dan mengurangi waktu proses
pada SK 5 elemen kerja ke-1 “mengambil Front Hub .

Nilai PCE dan lead time produksi Sub Assy Front Axle sesudah perbaikan
masing-masing sebesar 89,56% dan 962,14 detik/unit, sehingga peningkatan
Nilai PCE sebesar 1,32% dan penurunan lead time sebesar 14,37 detik/unit.

Saran

Berdasarkan hasil penelitian yang dilakukan di PT Krama Yudha Ratu

Motor, maka saran yang dapat diberikan untuk perbaikan adalah sebagai berikut:

1.

Perusahaan sebaiknya mengurangi aktivitas transportasi pada lini produksi
Sub Assy Front Axle dengan mengubah tata letak setiap stasiun kerja menjadi
berdekatan serta penggunaan material handling yang efisien karena aktivitas
transportasi yang efisien akan membuat Lead Time menjadi cepat.

Untuk penelitian selanjutnya perlu dilakukan perbaikan lebih lanjut untuk
mengurangi pemborosan overproduction, inventory, defect, dan overprocess

pada proses sub assy front axle.
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Gambar 4.6 Current State Map Produksi Sub Assy Front Axle
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
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Gambar 5.7 Future State Map Produksi Sub Assy Front Axle
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
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