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ABSTRAK

PT Braja Mukti Cakra (BMC) merupakan perusahaan komponen otomotif yang
memproduksi Hub FE 74/75 Rear. Permintaan akan produk tersebut semakin
meningkat. Namun PT BMC belum mampu memenuhi permintaan pelanggan
dikarenakan jumlah produksi harian tidak mencapai target sehingga waktu
pengiriman produk mengalami keterlambatan. Terlambatnya waktu pengiriman
dlkarena-kan panjangnya lead time yaitu sebesar 1.637,36 detik, kapasitas produksi
117 unithari dan Process Cycle Efficiency (PCE) 57,7%. Hal tersebut
dikarenakan banyaknya kegiatan pemborosan atau waste pada aliran produksi
Hub FE 74./75 Rear. Konsep lean manufacturing sangat tepat digunakan untuk
mengurangi pemborosan. Value stream mapping merupakan alat lean untuk
membantu  perusahaan mengidentifikasi dan mengurangi pemborosan.
Pemahaman akan kondisi perusahaan digambarkan pada current state value
stream map. Selanjutnya pemborosan diidentifikasikan dengan seven waste yang
kemudian dilakukan pemetaan detail dengan menggunakan process activity
mapping. Berdasarkan hasil process activity mapping didapatkan value ratio
sebesar 34%. Hal ini menunjukkan masih terdapat 66% kegiatan pemborosan,
yaitu pemborosan delay dikarenakan work in process pada stasiun kerja finish
lathing sebesar 502,00 detik, pemborosan aktivitas transportasi sebesar 251,66
detik, pemborosan aktivitas inspection sebesar 247,75 detik, dan pemborosan
aktivitas strorage 3,25 detik. Setelah mengetahui jenis-jenis pemborosan yang
terdapat di aliran produksi Hub FE 74/75 Rear, dilakukan perbaikan dengan
merancang ulang material handling dan perbaikan tata letak penempatan alat ukur
pada stasiun kerja finish lathing, drilling dan tapping serta penggunaan teknik
sampling pada final inspection. Hasil yang didapatkan adalah Jead time produksi
Hub FE 74/75 Rear berkurang menjadi 1.1162,42 detik, PCE meningkat menjadi
77,5% dan kapasitas produksi meningkat menjadi 131 unit/hari.

Kata kunci : Lead time, Pemborosan, Process Cycle Efficiency , Process Actvity
Mapping, Value Stream Mapping
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Membaca : Ibadah, Mengambil

BAB1
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang
Persaingan dunia industri otomotif saat ini mengalami kemajuan yang
sangat pesat, dimana kebutuhan atas kendaraan bermotor saat ini mengalami
peningkatan yang signifikan. Setiap perusahaan otomotif yang ingin tetap
menjaga kelangsungan hidup perusahaannya harus dapat bersaing secara
kompetitif. Cara yang dapat dilakukan perusahaan untuk dapat bersaing adalah
dengan memproduksi barang secara ekonomis dan menyerahkan produk tepat
pada waktunya. Salah satu langkah yang dapat dilakukan untuk mencapai hal
tersebut adalah dengan merancang aliran proses produksi yang efisien dengan
mengetahui kegiatan bernilai tambah (value added) dan mengeliminasi
pemborosan, agar tidak menimbulkan pemborosan waktu dan biaya, sehingga
dapat meningkatkan produktivitas dan produk dapat dikirim tepat pada waktunya.
PT Braja Mukti Cakra (BMC) adalah perusahaan komponen otomotif yang
memproduksi Hub untuk kendaraan roda empat, yaitu truk. Hub berfungsi sebagai
penghubung antara Brake Drum dan Disc Brake. PT BMC memproduksi berbagai
macam tipe Hub, namun penelitian ini dilakukan pada lini produksi Hub tipe FE
74/75 Rear, dikarenakan proyeksi penjualan Hub tipe FE 74/75 Rear semakin
meningkat karena jumlah permintaan yang semakin tinggi. Namun kenyataannya
PT BMC belum mampu memenuhi permintaan pelanggan dikarenakan jumlah
produksi harian tidak mencapai target sehingga waktu pengiriman produk
mengalami keterlambatan. Terlambatnya waktu pengiriman dikarenakan kegiatan
pemborosan yang terdapat pada aliran proses produksi masih banyak. Diantaranya
seperti, waktu tunggu bahan baku untuk diproses, transportasi bahan baku antar
proses dan pergerakan operator. Kegiatan-kegiatan tersebut termasuk ke dalam
pemborosan yang membuat upaya peningkatan efisiensi mengalami kesulitan.

Oleh karena hal itu, kegiatan pemborosan tersebut harus dihilangkan agar proses

produksi menjadi efisien.
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Berdasarkan permasalahan tersebut, diperlukan suatu pendekatan lean
manufacuring yang berfokus pada identifikasi dan mengeliminasi kegiatan-
kegiatan yang tidak bernilai tambah (Non Value Added Activities). Salah satu alat
yang sering digunakan untuk melakukan pendekatan /ean adalah Value Stream
Mapping (VSM) yang dapat digunakan untuk meningkatkan efisiensi produksi
dengan memetakan aliran nilai secara mendetail untuk mengidentifikasi dan
mengeliminasi pemborosan yang terjadi, sehingga dapat memudahkan dalam
melakukan perbaikan. Dengan menggunakan metode VSM ini akan didapatkan
gambaran proses produksi yang lebih efisien, sehingga diharapkan /ead time lebih
pendek dan permintaan pelanggan dapat terpenuhi.

1.2 Perumusan Masalah
Sehubungan dengan latar belakang masalah diatas, rumusan
permasalahan yang akan dibahas pada penelitian ini adalah:

1. Bagaimana aliran lini produksi Hub FE 74/75 Rear dan berapa besar Lead
Time, Process Cycle Efficiency (PCE) dan Kapasitas Produksi Hub FE 74/75
Rear?

2. Aktivitas pemborosan apa saja yang terjadi pada lini produksi Hub FE 74/75
Rear?

3. Bagaimana usulan perbaikan yang dapat dilakukan untuk mengurangi
pemborosan pada lini produksi Hub FE 74/75 Rear?

4. Berapa besar Lead Time, Process Cycle Efficiency (PCE) dan Kapasitas
Produksi Hub FE 74/75 Rear setelah perbaikan?

13 Tujuan Penelitian
Dari perumusan masalah yang sudah dijabarkan sebelumnya, maka dapat
ditetapkan tujuan dari penelitian ini yaitu sebagai berikut:
1. Merancang current state value stream map produksi Hub tipe FE 74/73 Rear
dan menghitung lLead Time, Process Cycle Efficiency (PCE) dan Kapasitas
Produksi Hub FE 74/75 Rear.
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Mengidentifikasi pemborosan yang terjadi pada aliran proses produksi Hub

tipe FE 74/75 Rear.

3. Menentukan usulan perbaikan yang dapat dilakukan untuk mengurangi
pemborosan yang terjadi pada lini produksi Hub FE 74/75 Rear.

4. Menghitung Lead Time, Process Cycle Efficiency (PCE) dan Kapasitas

Produksi Hub FE 74/75 Rear setelah perbaikan.

1.4 Batasan Masalah

Pembahasan dalam penelitian harus fokus dan tidak melebar ke
permasalahan lainnya, maka perlu dilakukan batasan masalah, maka dalam
penelitian ini diberikan beberapa batasan masalah, yaitu sebagai berikut:

1. Penelitian dilakukan pada proses produksi Hub tipe FE 74/75 Rear di PT
BMC.

2. Pemetsan dan pengukuran proses produksi menggunakan Value Stream
Mapping (VSM).

Penelitian dilakukan pada bulan Mei 2016 di PT BMC.

4. Teknik analisis yang digunakan adalah metode process activity mapping
karena process activity mapping merupakan teknik pendekatan yang biasa
digunakan pada aktivitas lantai produksi.

5. Penelitian ini tidak memperhitungkan masalah biaya pemborosan.

1.5 Manfaat Penelitian
Manfaat yang didapatkan dari hasil penelitian Tugas Akhir ini, yaitu
sebagai berikut:

1. Bagi perusahaan, penelitian ini dimaksudkan untuk mengetahui waste yang
selama ini tidak terdeteksi, mengetahui root cause dari waste yang
ditemukan, dan meminimasi waste sehingga dapat melakukan perbaikan dan
peningkatan produktivitas yang berkesinambungan.

2. Bagi penulis, penelitian ini dimaksudkan untuk memberikan pengalaman

untuk mengaplikasikan ilmu-ilmu yang selama ini diperoleh secara akademis,
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serta dapat menambah pengetahuan dan wawasan mengenai value stream
mapping sebagai metode untuk melakukan /ean manufacturing.

3. Bagi peneliti lain, penelitian ini dimaksudkan untuk menambah ilmu
pengetahuan dan informasi untuk melakukan penelitian selanjutnya secara

lebih mendalam.

1.6 Sistematika Penulisan
Sistematika penulisan dimaksudkan untuk memberikan gambaran yang
menyeluruh dan informasi yang jelas agar mudah dipahami. Sistematika penulisan
tugas akhir ini terdiri dari enam bab dengan rincian sebagai berikut:
BABI: PENDAHULUAN
Bab ini berisi tentang latar belakang masalah, perumusan masalah,
tujuan penelitian, batasan masalah, manfaat penelitian, dan
sistematika penulisan.

BABIL LANDASAN TEORI
Bab ini berisi tentang landasan-landasan teori yang mendasar

dalam menguraikan teori-teori yang berhubungan dengan
penelitian yaitu tentang lean manufacturing, waste (pemborosan),
value stream mapping, konsep value stream analysis tools dan
studi gerak dan waktu.

BAB III: METODOLOGI PENELITIAN
Bab ini berisi tentang metode pengumpulan data, jenis-jenis data,
dan metodologi pemecahan masalah yang terdiri dari studi
lapangan, studi pustaka, perumusan masalah, tujuan penelitian,
pengumpulan data, pengolahan data, analisis masalah serta
kesimpulan dan saran.

BABIV: PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA
Bab ini berisi tentang pengumpulan dan pengolahan data. Adapun
data-data yang dikumpulkan terdiri dari data umum dan sejarah
perusahaan, visi dan misi perusahaan, struktur organisasi,
ketenagakerjaan perusahaan, gambaran proses produksi, dan
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BAB V:

BAB 1V:

pengukuran waktu siklus kegiatan, sedangkan pengolahan data
yang dilakukan yaitu menghitung rata-rata waktu siklus, waktu
normal, waktu standar, perhitungan lead time dan process cycle
efficiency Hub tipe FE 74/75 Rear dan pemetaan current siate
value stream map produksi Hub tipe FE 74/75 Rear.

ANALISIS DAN PEMBAHASAN

Bab ini berisi tentang analisis current state value stream map,
analisis pemborosan dan analisis future state value stream map,
dan analisis perbandingan future state value stream map dengan
current state value stream map

KESIMPULAN DAN SARAN

Bab ini berisi tentang kesimpulan yang diperoleh berdasarkan
analisis masalah. Serta memberikan saran-saran yang membangun

sebagai perbaikan bagi perusahaan di masa yang akan datang.
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BAB II
LANDASAN TEORI

2.1 Lean Man ufacturing
2.1.1  Konsep Lean

Lean adalah upaya terus menerus untuk menghilangkan pemborosan
(waste) dan meningkatkan nilai tambah (value added) produk, agar memberikan
nilai kepada pelanggan (customer value). Pengertian lean (Gaspersz, 2007) adalah
suatu upaya terus-menerus untuk menghilangkan pemborosan (waste) dan
meningkatkan nilai (value added) produk (barang/jasa) agar memberikan nilai
kepada pelanggan (customer value).Pada dasarnya konsep lean adalah konsep
perampingan dan efisiensi. (Gaspersz, 2007). Konsep ini dapat diterapkan di
perusahaan manufaktur maupun jasa. Karena pada dasarnya konsep efisiensi
merupakan target yang ingin terus dicapai oleh perusahaan. Lean sepenuhnya
berbicara mengenai mengeliminasi waste.

Lean manufacturing merupakan metode yang pada awalnya diadaptasi
dari sistem produksi perusahaan otomotif tersukses dari Jepang yaitu, Toyota.
Konsep ini kemudian diperkenalkan kepada dunia internasional melalui buku
yang dibuat oleh James Womack dan Dan Jones yang berujudul “The Machine
That Changed The World’ tahun 1990. Dalam bukunya mereka mengatakan
bahwa dalam menerapkan /ean diperlukan 5 prinsip utama, yaitu:

1. Define value precisely
Menentukan apa yang menjadi value bagi pelanggan.

2. Identify the entire value stream
Mengidentifikasi semua tahapan yang diperlukan untuk men-design, order,
dan produksi barang ke dalamn seluruh aliran nilai (value stream) untuk
mencari non value added activity.

3. Value creating steps flow
Membuat value flow, yaitu semua aktivitas yang memberikan nilai tambah

disusun kedalam aliran yang tidak terputus (continuous flow).
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4.

Design dan provide what the customer wants only when the customer want it
(pull)
Mengetahui aktivas-aktivitas penting yang digunakan untuk membuat apa
yang diinginkan oleh pelanggan.
Pursue perfection
Perbaikan yang dilakukan secara terus-menerus sehingga waste yang terjadi
dapat dihilangkan secara total dari proses yang ada.

Dalam teori tentang lean manufacture, aktivitas-aktivitas yang terjadi

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

1.

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

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

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

bahan baku ke lantai produksi.

2.1.2 Pemborosan (waste)

Tujuan utama dari sistem Jean adalah mengurangi pemborosan atau

waste. Waste atau Muda (dalam istilah Jepang), segala sesuatu yang tidak bernilai
atau tidak bernilai tambah. Menurut Hines dan Taylor (2000) bahwa waste adalah

non value adding activities.
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Menurut  Shigeo Shingo (1989) dalam Skripsi Taufik Kurniawan
“Perancangan Lean Manufacturing Dengan Metode VALSAT Pada Line Produksi
Drum Brake Type IMV™ terdapat tujuh jenis pemborosan. Tujuh pemborosan
tersebut adalah sebagai berikut:

1. Over production, yaitu memproduksi terlalu banyak atau melebihi kebutuhan
pelanggan atau memproduksi lebih cepat dari kebutuhan pelanggan yang
menyebabkan kelebihan inventory.

2. Defects, yaitu yang tergolong defects biasa berupa kesalahan dokumentasi,
permasalahan kualitas produk yang dihasilkan atau delivery performance
yang buruk.

3. Unnecessary inventory, yaitu kelebihan penyimpanan dan de/ay matenial
maupun produk yang mengakibatkan peningkatan biaya. Peningkatan biayan
mengakibatkan penurunan kualitas pelayan terhadap pelanggan.

4. Inappropriate processing, yaitu kesalahan dalam menggunakan toofs saat
bekerja sehingga mengakibatkan kesalahan dalam proses produksi.

5. [Excessive transportation, yaitu berupa waktu, biaya dan tenaga akibat
kelebihan gerakan oleh pekerja, aliran infromasi atau aliran material.

6. Waiting, yaitu tidak beraktifitasnya pekerja, informasi atau barang dalam
waktu yang lama yang berdampak terhadap buruknya aliran proses dan
bertambahnya /ead time.

7. Unnecessary motion, yaitu segala pergerakan oleh manusia ataupu mesin
yang tidak memberikan nilai tambah terhadap barang atau jasa yang akan
diserahkan kepada pelanggan, tetapi hanya menambah biaya dan waktu saja.

22 Value Stream Mapping (VSM)
2.2.1 Pengertian VSM

Value Stream Mapping atau VSM adalah suatu metode pemetaan aliran
produksi dan aliran informasi untuk memproduksikan satu produk atau satu family
produk, yang tidak hanya pada masing-masing area kerja, tetapi pada tingkat total
produksi serta mengidentifikasi kegiatan yang termasuk value addead dan non
value added (Rother dan Shook, 2003). Menurut Womack, value stream mapping
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ingin dipetakan dan informasi mengenai kinerja tiap aktifitas adalah sebagai

berikut:

1. Valuable, yang berarti apakah proses secara nyata memberikan nilai (value)
dari sudut pandang konsumen. Cara sederhana untuk mengukur nilai dari
sebuah tahapn proses adalah dengan mengajukan pertanyaan kepada
konsumen apakah mereka akan kurang puas jika suatu proses dihilangkan.
Bila hal-hal yang tidak menambah nilai ditemukan maka langkah selanjutnya
adalah menguranginya secara bertahap.

2. Capable, yang berarti suatu tingkatan dimana kualitas yang baik dapat
dicapai setiap waktu. Ini adalah perhatian utama dari gerakan kualitas dan
sebagai titik awal proyek six sigma.

3. Available, yang berarti suatu tingkatan dimana suatu tahapan proses dapat
beroperasi ketika dibutuhkan. Ini adalah inti utama dari Total Productive
Maintenance. Dari sebuah operasi, banyak tahapan proses tidak dapat
menghasilkan produk yang baik dengan porsi waktu yang signifikan, dan
tidak dapat beroperasi semuanya dalam waktu yang signifikan. Toyota
kadang mengkombinasikan isu kapabilitas dengan ketersediaan untuk
mengestimasi stabilitas suatu proses.

4. Adequate, yang berarti dimana suatu tingkatan kapasitas dalam posisinya
untuk merespon order yang dibutuhkan oleh konsumen. Adequacy secara
focus menjadi perhatian dari Theory of Constraint dan analisis bottleneck,
dan analisis bottleneck seringkali penting untuk mengembangkan kinerja dari
value stream.

5. Flexible, yang berarti suatu tingkatan dimana sebuah tahapan proses dapat
berganti dengan cepat dengan biaya yang rendah dari satu produk ke produk
yang lainnya yang masih dalam family product. Fleksibilitas mengijinkan
produksi dari barch ukuran sangat kecil, atau bahkan /ot 1 buah produk (one
piece flow production). Fleksibilitas menjadi simbol ciri khas Toyota

Production System.
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2.2.2  Bagian-Bagian VSM
Dalam Value stream mapping terdapat 3 (tiga) bagian yang digambarkan

(Nash dan Pulling, 2008), yaitu aliran material, aliran informasi dan time line dari

proses-proses yang termasuk dalam value stream.

1. Aliran material
Aliran material menggambarkan aliran proses berjalan mulai dari bahan
mentah hingga barang jadi di tangan pelanggan. Aliran material digambarkan
dari pemasok di sebelah kiri, menuju pelanggan di sebelah kanan. Aliran
metrial ini dapat diketahui hanya dengan cara observasi langsung di lapangan
dengan mengikuti aliran proses hulu hingga hilir. Aliran material
digambarkan dengan garis anak panah.

2. Aliran informasi
Aliran informasi digambarkan sebagai garis anak putus-putus yang
menjelaskna aliran informasi pemesanan dari pelanggan. Garis ini berada di
atas aliran material sebagai aliran instruksi kerja pada proses. Dari aliran
informasi yang tergambar dapat dilacak aliran yang diperlukan dan aliran
yang tidak diperlukan.

3. Time line
Digambarkan dibagian bawah aliran material berupa serangkaian garis yang
memberikan waktu proses, stagnasi dan transportasi. Pada time line ini
terdapat dua garis yaitu garis yang mendefinisikan production lead
time/process lead time/lead time dan cycle time. Total cycle time dituliskan
mengikuti penggambaran proses dan dijumlahkan sebagai total waktu proses

yang digambarkan diujung time line dibagian bawah production lead time.

2.2.3 Simbol-Simbol VSM
Dalam pembuatan value stream mapping suatu proses produksi,

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

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

10
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Tabel 2.1 Simbol-simbol dalam VSM

Simbol Keterangan

/l/l/ Simbol ini merupakan supplier ketika di kiri atas, titik awal

biasa untuk aliran material, dan juga menunjukkan customer

Customer/Supplier ketika di kanan atas, yang merupakan titik akhir dari aliran

produk.

Process Simbol ini menunjukkan proses, operasi, mesin atau

departemen, yang mengalir melalui departemen material

Dedicated Process | dengan arus internal jalan terus.

X /\ Simbol ini menunjukkan gerakan bahan baku dari pemasok
ke pelanggan. Atau, gerakan pengiriman barang jadi dari
Shipments pemasok ke pelanggan.

Simbol ini berjalan dibawah simbol lainnya yang memiliki

informasi yang signifikan/data yang dibutuhkan untuk

menganalisis dan mengamati sistem. Informasi khas

tﬁf{-’ ditempatkan dibawah simbol data box seperti frekuensi

pengiriman selama pergeseran apapun, penanganan
Data Box informasi material, transfer batch ukuran, jumlah permintaan

per periode, dan lain-lain.

Simbol ini menunjukkan banyaknya proses yang terintegrasi
dalam manufacture workcell. Pengelompokkan produk

ﬁ sejenis atau produk tunggal. Produk bergerak dari langkah

Workcell proses satu ke proses dengan batch kecil atau unit tunggal.

Simbol ini menunjukkan persediaan antara dua proses.

"\ A Sementara pada pemetaan keadaan saat ini, jumlah
or

I
persediaan dapat didekati dengan hitungan cepat, dan jumlah

tercatat dibawah segitiga. Jika ada lebih dari satu persediaan
Inventory

atau akumulasi, gunakan tombol untuk masing-masing.

Lanjutan.......

11
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Tabel 2.1 Simbol-simbol dalam VSM (Lanjutan)
Simbol Keterangan

I:ﬂ:’ Simbol ini merupakan “mendorong” bahan dari satu proses
Push Arrow ke proses berikutnya.

Seperti supermarket, stock tersedia dan satu atau lebih hilir

pelanggan datang ke supermarket untuk memilih apa yang
Supermarket mereka butuhkan. Workcenter hulu kemudian mengisi ulang

stok sesuai kebutuhan.

(:\ Penarikan material, biasanya dari supermarket.
Material Pull
saxxx First-In-First-Out persediaan. Gunakan simbol ini ketika
proses terhubung dengan sistem FIFO yang membatasi
FIFO and FIFO

masukan.
Simbol ini merupakan persediaan pengaman terhadap

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

harus digunakan.
E:: Pengiriman dari pemasok atau untuk pelanggan yang
Bxt | Shipment menggunakan transportasi eksternal.
Operator Simbol ini menunjukkan operator pada lantai produksi.

(Sumber: Rother dan Shook, 2003)

2.2.4 Langkah-Langkah Pembuatan VSM
Tahapan pembuatan current state map adalah sebagai berikut (Rother
dan Shook, 2003):

12
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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
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. Langkah pemilihan model line
adalah sebagai berikut:

a. Kumpulkan data produk yang diproduksi pada line produksi yang
dijadikan subjek penelitian

b. Pengumpulan data aliran proses untuk semua part yang ada dalam line
tersebut

c. Pengelompokkan produk ke dalam keluarga produk berdasarkan kesamaan
urutan proses produksi

d. Pemilihan model line dari keluarga terpilih

Value Stream Mapping (VSM) Current State

VSM current state adalah penggambaran value stream kondisi saat ini yang

sedang berlangsung yang digunakan untuk mengidentifikasi pemborosan dan

acuan dalam perbaikan. Peta ini digunakan sebagai dasar penggambaran peta
usulan masa depan (Future Value Stream Mapping).

Data-data yang digunakan dalam pembuatan current state VSM yaitu:

a. Data pelanggan yaitu siapa pelanggan dari produk model line, berapa
permintaan dalam bulan/minggwhari, cycle issue, prosedur pengiriman,
bagaimana cara pemesanan dan apa saja alat yang digunakan sebagai
bukti pemesanan.

b. Aliran informasi yang ada dalam value stream, yaitu informasi
pemesanan dari pelanggan, informasi penarikan dan perintah produksi,
informasi perencanaan produksi, informasi pemesanan ke pemasok dll.

c. Data mengenai pemasok, yaitu siapa pemason raw material model line
yang dipilih, cycle pemesanan, cara pemesanan dan cara pengiriman.

d. Aliran proses dan sistem produksi dari hulu hingga hilir.
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e. Sistem produksi data kontrol, yaitu sccara elektronik atau konvensional.
f. Data-data komponen perhitungan lead time yaitu data waktu proses,
waktu tunggu dalam proses dan waktu transportasi.

Data mengenai proses produksi, seperti karakteristik stasiun kerja, cycle

®

time proses, jumlah operator, peralatan produksi, defect rate, set up time.

Inventori material, baik raw material, WIP mapun Finished Goods, safety

o

stock, buffer stock yang ada dalam setiap proses.
Takt time, waktu yang diinstruksikan pelanggan untuk memenuhi

-
.

permintaannya.
Value added time dan non value added time dari setiap pekerjaan.

Process cycle efficiency (PCE) adalah tingkat keefisienan dari seluruh

o

proses produksi. PCE menggunakan rumus:

Value Added Time

Process Cycle Ef ficiency = Total Lead Time X 100%
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Gambar 2.1 Contoh Current State Value Stream Mapping
(Sumber: Rother dan Shook, 2003)
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3.  Membuat rencana perbaikan
Rencana perbaikan harus bersifat dapat direalisasikan secara nyata dan dapat
diprediksi hasil perubahannya. Rencana perbaikan ini dilakukan dalam
beberapa step melalui alur Roda Deming yaitu, Plan-Do-Check-Action.
Tujuan utama VSM adalah mengidentifikasi dan mengeliminasi sumber
pemborosan, dimana terdapat 7 (tujuh) pemborosan utama yang
teridentifikasi oleh Toyota, yaitu:
a. Oveproduction

b. Waiting

Transportation

e o

Inapproriate process
e. Unnecessary inventory
f. Unnecessary motion
g. Defect

4. Value StreamMapping (VSM) Future State
Value stream future state adalah kondisi dimana value stream telah
mengalami perbaikan. Setelah sumber pemborosan teridentifikasi kemudian
dieliminasi menggunakan future value stream dengan diimplementasikan

pada kondisi sebenarnya.

2.2.5 Value Stream Analysis Tools (VALSAT)

Pada prinsipnya, value stream analysis tools 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 7 (tujuh) macam derail
mapping tools yang paling umum digunakan, yaitu (Hines dan Rich, 1997):

1. Process Activity Mapping (PAM)
Merupakan pendekatan teknis yang biasa dipergunakan pada aktivitas-
aktivitas di lantai produksi. Walaupun demikian, perluasan dari tool ini dapat
digunakan untuk mengidentifikasikan /ead time dan produktivitas baik aliran

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

. Supply Chain Response Matrix (SCRM)

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

. Production Variety Funnel (PVF)

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

. Quality Filter Mapping (QFM)

Merupakan fool yang digunakan untuk mengidentifikasi letak permasalahan
cacat kualitas pada rantai suplai yang ada. Evaluasi hilangnya kualitas yang
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sering terjadi di

g terjadi dilakukan untuk pengembangan jangka pendek. Tool ini mampu
meng iga ti

ggambarkan tiga tipe cacat kualitas yang berbeda, yaitu sebagai berikut:
a.  Product defect

Cacat fisik produk yang lolos ke customer karena tidak berhasil diseleksi
pada saat proses inspeksi.
b. Scrap defect

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

_ Decision Point Analysis (DPA)

Menunjukkan berbagai pilihan sistem produksi yang berbeda, dengan trade

off antara lead time masing-
rlukan untuk meng-cover selama proses lead time. Decision Point

masing pilihan dengan tingkat invenfory yang

dipe
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Analysis merupakan titik dalam supply chain dimana permintaan aktual
memberikan kesempatan untuk forecasting driven push.

7. Physical Structure (PS)
Merupakan sebuah fool yang digunakan untuk memahami kondisi rantai
suplai dilantai produksi. Hal ini diperlukan untuk memahami kondisi industri
itu, bagaimana operasinya, dan dalam mengarahkan perhatian pada area yang

mungkin belum mendapatkan perhatian yang cukup untuk pengembangan.

2.3 Studi Gerak dan Waktu
Studi gerak dan waktu merupakan konsep yang bertujuan untuk

memberikan pengetahuan dasar mengenai prinsip, konsep maupun prosedur yang
harus diketahui dalam upaya peningkatan efektivitas, efisiensi mapupun
produktivitas kerja dalam hubungan sistem manusia mesin, perancangan tata cara
(metode) kerja dan pengukuran kerja. (Wignjosoebroto, 1995). Tujuan poko dari
studi gerak dan waktu ini adalah untuk memberikan pelaksanaan operasi kerja
dengan cara menghilangkan gerakan-gerakan kerja yang tidak efektif dan tidak
diperlukan, menyederhanakan gerakan-gerakan kerja, serta menetapkan gerakan
dan urutan langkah kerja yang paling efektif guna mencapai tingkat efisiensi kerja
yang optimal.
2.3.1 Lambang-Lambang Peta Kerja

Untuk penggambaran analisa kerja secara keseluruhan maka aplikasi dari
simbol-simbol ASME (dmerican Society of Mechanical Engineers) akan banyak
membantu. Adapun lambang-lambang yang digunakan untuk memudahkan
pembuatan peta kerja dapat diuraikan sebagai berikut (Wignjosoebroto, 2008):

1. O Operasi

Kegiatan operasi apabila suatu proyek (material) akan mengalami perubahan
dalam suatu proses transformasi. Operasi merupakan kegiatan yang paling

banyak terjadi di dalam suatu proses kerja. Beberapa contoh operasi kerja

adalah sebagai berikut:
a. Selembar kertas diketik dengan mesin ketik dalam kegiatan administrasi.
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b. Memasang mur dan baut p
. Memukul paly,

ada proses merakit.

2. Inspeksi

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

a. Meneliti dimensi benda kerja dengan menggunakan alat ukur.

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

c. Menghitung jumlah benda yang diterima dari hasil pembelian.

3. : Transportasi

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

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

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

kerja yang lain.
Meletakkan/memindahkan material menuju atau dari mesin, Kontainer,

dan conveyor..

4, D Menunggu

Proses menunggu terjadi apabila material, benda kerja, operator atau fasilitas
kerja dalam kondisi berhenti dan tidak terjadi kegiatan apapun selain

menunggu. Kegiatan inin biasanya berlangsung temporer (sementara), dimana
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obyek terpaksa menunggu atau ditinggalkan sementara sampai suatu saat

dikerjakan/diperlukan kembali. Contoh-contoh untuk keadaan menunggu ini

antara lain seperti:

a. Matenal atau benda kerja diletakkan di kontainer, menunggu untuk
dipindahkan ke stasiun kerja berikutnya.

b. Obyek menunggu untuk diproses atau diperiksa.

c. Material menunggu diproses karena adanya kerusakan teknis pada mesin,

; Penyimpanan

Proses penyimpanan terjadi apabila obyek disimpan dalam jangka waktu

!Jl

yang cukup lama. Simbol ini digunakan untuk menyatakan bahwa suatu
obyek mengalami proses penyimpanan permanen, Yyaitu ditahan atau
dilindungi terhadap pengeluaran tanpa ijin tertentu. Contoh yang sesuai
dengan kegiatan menyimpan ini antara lain:

a. Bahan baku, supplier, dan lain-lain disimpan dalam gudang pabrik.

b. Dokumen atau arsip yang disimpan dalam rak atau lemari khusus.

c. Uang atau surat berharga lainnya yang disimpan dalam brankas.

6. Aktivitas Gabungan
Seringkali dijumpai kondisi-kondisi dimana dua elemen kerja harus
dilaksanakan secara bersamaan. Sebagai contoh disini adalah kegiatan operasi
yang harus dilaksanakan bersama dengan kegiatan pemeriksaan pada stasiun

kerja yang sama pula. Untuk ini penggambaran simbol yang dipergunakan
adalah dengan meletakkan simbol kerja yang satu diatas simbol kerja yang
lainnya.

23.2 Peta Kerja
Peta kerja dapat digambarkan secara berbeda menurut derajat detail
ataupun ruang lingkup yang ingin dijelaskan. Dalam hal ini dapat diklasifikasikan

sebagai berikut (Wignjosoebroto, 1995):
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Peta Kerja Keseluruhan
Suatu kegiatan disebut kegiatan kerja keseluruhan apabila kegiatan tersebut
melibatkan sebagian besar atau semua fasilitas yang diperlukan untuk
membuat produk yang bersangkutan. Yang termasuk ke dalam kelompok
kegiatan kerja keseluruhan yaitu:
a. Peta Proses Operasi (Operation Process Chart)
Peta Proses Operasi adalah peta kerja yang mencoba menggambarkan
urutan kerja dengan jalan membagi pekerjaan tersebut elemen-elemen
operasi secara detail. Keseluruhan cperasi kerja dapat digambarkan dari
awal (raw material) sampai menjadi produk akhir (finished good
product) sehingga analisa perbaikan dari masing-masing operasi kerja
secara individual maupun urut-urutannya secara keseluruhan akan dapat
dilakukan.
Dengan adanya informasi-informasi yang bisa dicatat melalui peta
operasi ini, banyak manfaat yang bisa diperoleh diantaranya:
1) Data kebutuhan jenis proses atau mesin yang diperlukan dalam
pelaksanaan operasi kerja dan penganggarannya.
2) Data kebutuhan bahan baku dengan memperhitungkan efisiensi pada
setiap elemen operasi kerja atau pemeriksaan.
3) Pola tata letak fasilitas kerja dan aliran pemindahan materialnya.
4) Alternatif-alternatif perbaikan prosedur dan tata cara kerja yang
sedang dipakai.
b. Peta Aliran Proses (Flow Process Chart)
Peta aliran proses adalah suatu peta yang akan menggambarkan semua
aktivitas yang terlibat dalam proses pelaksanaan kerja. Pada peta aliran
proses menggambarkan aktivitas-aktivitas yang tidak produktif seperti
transportasi (material handling), delay/idle, dan penyimpanan.
Dari peta aliran proses ini akan dapat dianalisa kondisi-kondisi kerja
yang ada guna memperoleh keuntungan atau perbaikan proses kerja
seperti:
1) Mengeliminir operasi-operasi yang tidak perlu.
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2) Mengeliminir aktivitas handling yang tidak efisien.

3) Mengurangi jarak perpindahan dari satu operasi ke operasi yang
lainnya.
4) Mengurangi waktu yang berbuang sia-sia karena kegiatan

menunggu.

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

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

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

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

c. Diagram Aliran (Flow Diagram)

Tujuan pokok dalam pembuatan flow diagram adalah untuk

mengevaluasi langkah-langkah proses dalam situasi yang jelas,

disamping tentunya bisa dimanfaatkan untuk melakukan perbaikan-

perbaikan di dalam desain /ayout fasilitas produksi yang ada.

Kegunaan dari Diagram Aliran yaitu:

1) Memberikan gambaran visual atau sketsa yang lebih jelas tentang
area kerja pabrik.

2) Membantu dalam proses perbaikan tata letak tempat kerja.

d. Peta Proses Produk Banyak (Multi Product Process Chart)

Untuk memperoleh gambaran umum yang berkaitan dengan langkah-

langkah pengerjaan dari setiap produk yang ada dan sekaligus bisa

mendapatkan informasi tentang kesamaan proses dari produk satu dengan

lainnya, maka pembuatan “Peta Proses Produk Banyak™ (Multi Product

Process Chart) akan sangat tepat diaplikasikan.
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2. Peta Kerja Setempat

Suatu kegiatan disebut kegiatan kerja setempat, apabila kegiatan tersebut

terjadi dalam suatu stasiun kerja yang biasanya hanya melibatkan orang dan

fasilitas dalam jumlah terbatas,

a. Peta Pekerja dan Mesin (Man and Machine Process Chart)
Peta pekerja dan mesin merupakan suatu grafik yang menggambarkan
koordinasi antara waktu bekerja dan waktu menganggur dari kombinasi
antara pekerja dan mesin. Dengan demikian peta ini akan menjadi alat
analisa yang baik untuk mengurangi waktu menganggur.

b. Peta Kelompok Kerja (Gang Process Chart)
Peta Kelompok Kerja (Gang Process Chart) pada dasarnya merupakan
adaptasi dari Peta Pekerja dan Mesin (Man and Machine Process Chart).
Peta kelompok kerja ini akan menunjukkan hubungan antara siklus
menganggur siklus waktu operasi dari mesin dan waktu menganggur
serta waktu kerja persiklus dari pekerja-pekerja yang akan melayani
mesin atau proses tersebut.

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

1) Menyeimbangkan gerakan antara kedua tangan dan mengurangi

kelelahan.
2) Menghilangkan atau mengurangi gerakan-gerakan yang tidak efisien

dan tidak produktif sehingga mempersingkat waktu kerja.

3) Sebagai alat untuk menganalisis tata letak stasiun kerja.
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2.3.3  Pengukuran Waktu Kerja Dengan Metode Pengukuran Langsung
Menurut Wignjosoebroto (1995) pengukuran kerja adalah metode
penetapan keseimbangan antara kegiatan manusia yang dikontribusikan dengan
unit ourput yang dihasilkan. Pengukuran waktu kerja dapat dikatakan sebagai
suatu aktivitas untuk menentukan waktu yang dibutuhkan oleh seorang operator
terampil dalam melaksanakan sebuah kegiatan kerja, yang dilakukan dalam
kondisi dan tempo kerja yang normal. Suatu pekerjaan akan dikatakan
diselesaikan secara efisien apabila waktu penyelesaiannya berlangsung paling
singkat. Untuk menghitung waktu baku (standard time) penyelesaian pekerjaan
guna memilih alternatif metode kerja yang terbaik, maka perlu diterapkan prinsip-
prinsip dan teknik-teknik pengukuran kerja (work measurement atau time study).
Waktu baku ini sangat diperlukan sekali terutama untuk:
1. Perencanaan kebutuhan tenaga kerja.
Estimasi biaya-biaya untuk upah karyawan/pekerja.

Penjadwalan produksi dan penganggaran.

Sl A N

Perencanaan sistem pemberian bonus dan insentif bagi karyawan/pekerja
yang berprestasi.
5. Indikasi keluaran (outpuf) yang mampu dihasilkan oleh seorang pekerja.

Waktu baku ini merupakan waktu yang dibutuhkan oleh seorang pekerja
yang memiliki tingkat kemampuan rata-rata untuk menyelesaikan suatu pekerjaan.
Disini sudah meliputi kelonggaran waktu yang diberikan dengan memperhatikan
situasi dan kondisi pekerjaan yang harus diselesaikan tersebut. Dengan demikian
maka waktu baku yang dihasilkan dalam aktivitas pengukuran kerja ini akan dapat
digunakan sebagai alat untuk membuat rencana penjadwalan kerja yang
menyatakan berapa lama suatu kegiatan itu harus berlangsung dan berapa output
yang akan dihasilkan serta berapa pula jumlah tenaga kerja yang dibutuhkan
untuk menyelesaikan pekerjaan tersebut (Wignjosoebroto, 1995).

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
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singkat dan berulang-ulang (Wignjosoebroto, 1995). Metode pengukuran waktu
kerja yang digunakan pada penelitian ini adalah pengukuran waktu kerja secara
langsung dengan stopwaich time study. Dari hasil pengukuran maka akan
diperoleh waktu baku untuk menyelesaikan suatu siklus pekerjaan, Berdasarkan
langkah-langkah diatas terlihat bahwa pengukuran kerja dengan jam henti ini
merupakan cara pengukuran yang obyektif karena disini waktu ditetapkan
berdasarkan fakta yang terjadi dan tidak cuma sekedar diestimasi secara subyektif.
Disini juga akan berlaku asumsi-asumsi dasar sebagai berikut:

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

2. Operator harus memahami benar prosedur dan metode pelaksanaan kerja
sebelum dilakukan pengukuran kerja. Operator-operator yang akan dibebani
dengan waktu baku diasumsikan memiliki tingkat keterampilan dan
kemampuan yang sama dan sesuai untuk pekerjaan tersebut. Hal ini
persyaratan mutlak pada waktu memilih operator yang akan dianalisa waktu
kerjanya benar-benar memiliki tingkat kemampuan yang rata-rata.

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

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

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

1. Pekerjaan tersebut harus dilaksanakan secara repetitive dan uniform.

2. Isi/macam pekerjaan bersifat homogen.
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3. Hasil kerja (output) dapat dihitung secara nyata (kuantitatif) baik secara
keseluruhan ataupun untuk tiap-tiap elemen kerja yang berlangsung.
4. Pekerjaan tersebut cukup banyak dilaksanakan dan teratur sifatnya sehingga
memadai untuk diukur dan dihitung waktu bakunya.
Sebagian dari hal tersebut harus dipersiapkan sebaik-baiknya sebelum
pengukuran dilaksanakan. Adapun langkah-langkah yang harus dilakukan
sebelum melakukan pengukuran waktu dengan menggunakan jam henti

(stopwatch) pada Gambar 2.2,

LANGKAH PERSIAPAN

e Pilih dan definisikan pekerjaan yang akan diukur dan akan ditetapkan
waktn standamnya.

e Informasikan maksud dan tujuan pengukuran kerja kepada supervisor/
pekenja

e Pilih operator dan catat scmua data yang berkaitan dengan sistem operasi
kerja yang akan diukur waktunya.

Y
ELEMENTAL BREAKDOWN

Bagi siklus kegi yang berl ke dalam el ! k sesual
|dengan aturan yang ada

,
PENGAMATAN DAN PENGUKURAN

e Lal kan peng: dan penguk waktu sejumlah N peng
untuk setiap setisp siklus/elemen kegiatan (X1, X2, .., Xn)
e  Tetapkan performance rating dani kegiatan yang ditujukan operator

}

CEK KESERAGAMAN DAN KECUKUPAN DATA

e  Keseragaman Data
1. Common sense (subyektif)
2. Batas-batas kontrol + 3 SD <
e  Kecokupan Data

l/: VQ'X‘) tzr)

r ‘Waktu Normal = waktu observasi rata-rata X performance raring }—

Y

100 % -
Waktu Standar = waktu nomal X 1556 =3 Gliou ance U )

1 .
Output standar = Grmmre Gam/unit)

Gambar 2.2 Langkah-langkah Sistematis dalam Kegiatan Pengukuran Kerja

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

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

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

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

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

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

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

Sebelum Bedaux memperkenalkan sistemnya, performance rating biasanya
dilaksanakan dengan jalan menganalisa langsung dari data waktu yang
diperoleh dari pengukuran stopwatch. Sehingga apabila seorang operator
bekerja dengan tempo yang cepat, maka waktu kerjanya akan tercatat diatas
waktu rata-rata yang ada dan sebaliknya. Jelas bahwa sistem Bedaux ini akan

memperbaiki metode yang umum dipakai sebelumnya.

2. Westing House System’s Rating

Westing house Company (1927) juga ikut memperkenalkan sistem yang
dianggap lebih lengkap dibandingkan dengan sistem yang dilaksanakan oleh
Bedaux. Disini selain kecakapan (skill) dan usaha (effort) yang telah dinyatakan
oleh Bedaux sebagai faktor yang mempengaruhi performance manusia, maka
westing house menambahkan lagi dengan kondisi kerja (working condition) dan
consistency dari operator dalam melakukan kerja. Untuk ini westing house telah
berhasil membuat suatu tabel performance rating yang berisikan nilai-nilai angka
yang berdasarkan tingkatan yang ada untuk masing-masing faktor tersebut. Untuk
menormalkan waktu yang ada maka hal ini dilakukan dengan jalan mengalikan
waktu yang diperoleh dari pengukuran kerja dengan jumlah keempat rating faktor
yang dipilih sesuai dengan performance yang ditunjukkan oleh operator. Dalam
menilai seberapa besar Performance Ratings yang diberikan, menggunakan
bantuan tabel Performance Ratings dengan Sistem Westing House yang dapat
dilihat pada Tabel 2.2.
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Tabel 2.2 Tabel Performance Ratings dengan Sistem Westing House

WESTING HOUSE RATING FACTORS
KETERAMPILAN USAHA
g’:i 2; Super Skill g::; 2 ; Excessive
0,11 Bl 0,1 Bl
0.08 B2 Excellent 0.08 o Excellent
0,06 Cl1 0,05 Cl1
0,03 c2 Good 0,02 C2 Cood
0 D Average 0 D Average
-0,05 El i -0,04 El .
-0,1 E2 Hale -0,08 E2 sl
-0,16 F1 -0,12 F1
022 =~ Poor 0.7 = Poor
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: Wignjosoebroto, 1995)

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

kerja tersebut. Rasio untuk menghitung index performance atau rating factor

ini dapat dirumuskan sebagai:

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

4. Performance Rating atau Speed Rating
Di dalam praktek pengukuran kerja maka metode penerapan rating
performance kerja operator adalah didasarkan pada satu faktor tunggal yaitu
operator speed, space atau tempo. Sistem ini dikenal sebagai “Performance
Rating” atau “Speed Rating”. Rating factor ini umumnya dinyatakan dalam
persentase (%) atau angka desimal, dimana performance kerja normal akan
sama dengan 100% atau 1,00. Penetapan besar kecilnya angka akan dilakukan
oleh time study analyst sendiri, sehingga untuk itu dibutuhkan pengalaman
yang cukup di dalam mengevaluasi ataupun menilai performance kerja
ditunjukkan oleh operator.
Apabila penyimpangan pada saat time study analyst dalam mengamati situasi
kerja yang memberikan penilaian terhadap performance kerja tidak melebihi
5% dari performance yang sebenamnya, maka bisa diartikan bahwa time study
analyst tersecbut akan cukup mampu untuk melaksanakan penilaian
performance kerja secara langsung.
Rating factor pada dasarnya diaplikasikan untuk menormalkan waktu kerja
yang diperoleh dari pengukuran kerja akibat tempo atau kecepatan kerja
operator yang berubah-ubah. Nilai waktu yang diperoleh disini masih belum
bisa ditetapkan sebagai waktu baku untuk penyelesaian suatu operasi kerja,
karena faktor-faktor yang berkaitan dengan kelonggaran waktu (allowance
time) agar operator bisa bekerja dengan sebaik-baiknya masih belum

dikaitkan.
2.3.5 Faktor Kelonggaran (Allowance)
Dalam praktek sehari-hari, pengamatan akan dihadapkan pada keadaan

bahwa tidaklah mungkin seorang operator mampu bekerja secara terus menerus

sepanjang hari tanpa adanya interupsi sama sekali. Terkadang operator akan
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sering menghentikan kerja dan membutuhkan waktu-waktu khusus untuk berbagai
keperluan seperti personal needs, istirahat menghilangkan rasa lelah, dan
hambatan-hambatan lain yang tak terhindarkan.

Sehingga faktor kelonggaran disini merupakan bentuk waktu tambahan
yang diberikan scbagai kompensasi bagi pekerja atas berbagai keperluan,
keterlambatan dan kerugian yang dilakukan oleh operator. Faktor kelonggaran ini
bisa diklasifikasikan menjadi personal allowance, delay allowance, dan fatigue
allowance. Dalam menilai seberapa besar faktor kelonggaran yang diberikan,
menggunakan bantuan tabel persentase kelonggaran berdasarkan faktor yang
berpengaruh yang dapat dilihat pada Tabel 2.3.

Tabel 2.3 Persentase Kelonggaran Berdasarkan Faktor yang Berpengaruh

FAKTOR KELONGGARAN
(%)
KEBUTUHAN PRIBADI
O | Pria 0-2.5
0 | Wanita 2-50
KEADAAN LINGKUNGAN
1 | Bersih, Sehat, Tidak Bising 0
2 | Siklus Kerja Beruiang - Ulang Antara 5 - 10 Detik 0-1
3 | Siklus Kerja Berulang - Ulang Antara 0 - 5 Detik 1-3
4 | Sangat Bising 0-5
5 | Ada Faktor Penurunan Kualitas 0-5
6 | Ada Getaran Lantai 5-10
7 | Keadaan Yang Luar Biasa 5-10
TENAGA YANG DIKELUARKAN PRIA | WANITA
1 | Dapat Diabaikan gz‘;ﬁ 0
2 | Sangat Ringan ¢ 'Igg'zs 0-6 0-6
3 | Ringan 2'213%' 91 6-725 | 6-75
4 | Sedang 9-18Kg | 7.5-12 | 7.5-16
5 | Berat 18-27Kg | 12-19 16 -30
Lanjutan.....

31

Dipindai dengan CamScanner


https://v3.camscanner.com/user/download

Tabel 2.3 Persentase Kelonggaran Berdasarkan Faktor yang Berpengaruh (Lanjutan)

FAKTOR

KELONGGARAN
(o)

TENAGA YANG DIKELUARKAN

PRIA WANITA

6 | Sangat Berat

27-50Kg

19 - 30

7 | Luar Biasa Berat

> 50 Kg

30-50

SIKAP KERJA

Duduk

0-1

Berdiri Di Atas Dua Kaki

1-2.5

Berdiri Di Atas Satu Kaki

25-4

Berbaring

25-4

NIH|WIN |-

Membungkuk

4-10

GERAKAN KERJA

Normal

Agak Terbatas

0-5

Sulit

0-5

Anggota Badan Terbatas

5-10

Seluruh Badan Terbatas

1015

Qm-ﬁwm-—-

LELAHAN MATA

TERANG | BURUK

Pandangan Terputus

Pandangan Terus Menerus

Pandangan Terus Menerus Dengan Faktor Berubah-
Ubah

Pandangan Terus Menerus Dengan Fokus Tetap

MPERATUR TEMPAT KERJA (C)

LEMBAB

Beku

>12

Rendah

12-5

Sedang

8-0

Normal

0-8

m.b.um-;}-z:- W [ —=

Tinggi

8§-100

> 100

(Sumber: Sutalaksana, 1979)
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Uji Statistik

Uji statistik untuk data yang digunakan yaitu uji kenormalan data, uji

keseragaman data dan uji kecukupan data. Masing-masing akan dijelaskan sebagai

berikut.
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Uji Kenormalan Data
Uji normalitas berguna untuk menentukan data yang telah dikumpulkan
berdistribusi normal atau diambil dari populasi normal. Metode klasik dalam
pengujian normalitas suatu data tidak begitu rumit. Berdasarkan pengalaman
empiris beberapa pakar statistik, data yang banyaknya lebih dari 30 angka (n
> 30), maka sudah dapat diasumsikan berdistribusi normal. Biasa dikatakan
sebagai sampel besar. Namun untuk memberikan kepastian, data yang
dimiliki berdistribusi normal atau tidak, sebaiknya digunakan uji statistik
normalitas. Karena belum tentu data yang lebih dari 30 bisa dipastikan
berdistribusi normal, demikian sebaliknya data yang banyaknya kurang dari
30 belum tentu tidak berdistribusi normal, untuk itu perlu suatu pembuktian.
uji statistik normalitas yang dapat digunakan diantaranya Chi-Square,
Kolmogorov-Smirnov, Lilliefors, Shapiro Wilk, Jarque Bera.
Uji kolmogorov-Smimov digunakan untuk menetahui apakah distribusi nilai-
nilai sampel yang teramati sesuai dengan distribusi teoritis tertentu (normal,
uniform, poisson, eksponensial). Uji Kolmogorov-Smirnov beranggapan
bahwa distribusi variabel yang sedang diuji bersifat kontinu dan pengambilan
sampel secara acak sederhana. Dengan demikian uji ini hanya dapat
digunakan, bila variabel diukur paling sedikit dalam skala ordinal. Uji
keselarasan Kolmogorov—Smirnov dapat diterapkan pada dua keadaan:
a. Menguji apakah suatu sampel mengikuti suatu bentuk distribusi populasi
teoritis

b. Menguji apakah dua buah sampel berasal dari dua populasi yang identik.

Prinsip dari uji Kolmogorov—Smirnov adalah menghitung selisih absolut
antara fungsi distribusi frekuensi kumulatif sampel [S(x)] dan fungsi
distribusi frekuensi kumulatif teoritis [Fo(x)] pada masing-masing interval
kelas. Hipotesis yang diuji dinyatakan sebagai berikut (dua sisi):

Ho : F(x) = Fo(x) untuk semua x dari - ~ sampai + ~

Ha : F(x) # Fo(x) untuk paling sedikit sebuah x
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Dengan F(x) i b
. 8 ' (x) ialah fungsi distribusi frekuensi kumulatif populasi pengamatan
tatistik uji .

1k Wi Kolmogorov-Smirnov merupakan selisih absolut terbesar antara

S(x) dan Fo(x), yang disebut deviasi maksimum D.
D =S(x) — Fo(x)| maksi = | P SR 1

Nilai D kemudian dibandingkan dengan nilai kritis pada tabel distribusi

pencuplikan (tabel D), pada ukuran sampel n dan a. Ho ditolak bila nilai

teramati maksimum D lebih besar atau sama dengan nilai kritis D maksimum.

Dengan penolakan Ho berarti distribusi teramati dan distribusi teoritis

berbeda secara bermakna. Sebaliknya dengan tidak menolak Ho berarti tidak

terdapat perbedaan bermakna antara distribusi teramati dan distribusi teoritis.

Perbedaan-perbedaan yang tampek hanya disebabkan variasi pencuplikan.

Langkah-langkah prinsip uji Kolmogorov-Smirnov ialah sebagai berikut:

a. Susun frekuensi-frekuensi dari tiap nilai teramati, berurutan dari nilai
terkecil sampai nilai terbesar. Kemudian susun frekuensi kumulatif dari
nilai-nilai teramati itu.

b. Konversikan frekuensi kumulatif itu ke dalam probabilitas, yaitu ke dalam
fungsi distribusi frekuensi kumulatif [S(x)]. Sekali lagi ingat bahwa, |
distribusi frekuensi teramati harus merupakan hasil pengukuran variabel
paling sedikit dalam skala ordinal (tidak bisa dalam skala nominal).

Hitung nilai z untuk masing-masing nilai teramati di atas dengan rumus

z=(xi—x) /s. dengan mengacu kepada tabel distribusi normal baku (tabel

B), carilah probabilitas (luas area) kumulatif untuk setiap nilai teramati.

Hasilnya ialah sebagai Fo(xi).
d. Susun Fs(x) berdampingan dengan Fo(x

dan Fo(x) pada masing-masing nilai teramati.
Smirnov ialah selisih absolut terbesar Fs(xi) dan

). hitung selisih absolut antara S(x)

e. Statistik uji Kolmogorov-
Fi(xi) yang juga disebut deviasi maksimum D
f Dengan mengacu pada distribusi pencuplikan kita bisa mengetahui apakah

perbedaan sebesar itu (yaitu nilai D maksimum teramati) terjadi hanya

34

Dipindai dengan CamScanner


https://v3.camscanner.com/user/download

k

arena kebetulan. Dengan mengacu pada tabel D, kita lihat berapa
probabilitas (dua sisi) kejadian untuk menemukan nilai-nilai teramati
sebesar D, bila Ho benar. Jika probabilitas itu sama atau lebih kecil dari a,
maka Ho ditolak

Uji Keseragaman Data

Menurut Sutalaksana (1979), tingkat ketelitian dan tingkat kepercayaan
adalah pencerminan tingkat kepastian yang diinginkan oleh pengukur setelah
memutuskan tidak melakukan pengukuran yang sangat banyak. Tingkat
ketelitian menunjukkan penyimpangan maksimum hasil pengukuran dari
waktu penyelesaian sebenarnya. Sedangkan tingkat kepercayaan
menunjukkan besarnya kepercayaan pengukur bahwa hasil yang diperoleh
memenuhi syarat ketelitian.

Adapun langkah-langkah dalam melakukan pengujian keseragaman data

adalah sebagai berikut:
a. Menentukan jumlah hasil data keseluruhan yang diperoleh dari

pengumpulan data di lapangan.
b. Mencari nilai X dengan rumus:
7o Sk
N
¢. Menghitung standar deviasi dari waktu sebenarnya dengan rumus:
s [t R

x= N—1

d. Mencari Batas Kontrol Atas (BKA) dan Batas Kontrol Bawah (BKB)

dengan cara sebagai berikut:
BKA= X+ kdx

BKB = X — k6x

Keterangan :
¥ = Rata-rata jumlah pengukuran

&x = Standar deviasi

k = Tingkat keyakinan

|
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Nilai k ditentukan berdasarkan tingk
masing-masing adalah:

1) 0% dan 68%, maka k = 1

2) 69% dan 95%, maka k =2

3) 96% dan 100%, maka k = 3

at keyakinan yang diinginkan, jika

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

Dalam penelitian ini, uji keseragam data dilakukan dengan menggunakan
program komputer MINITAB dengan memilih menu control chart Xbar lalu
subgroups across rows of. Tingkat ketelitian yang digunakan pada penelitian
ini sebesar 5% dan tingkat kepercayaan 95%.

Uji Kecukupan Data

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

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

o YXi
X=—5

Keterangan : X = Nilai rata-rata
N = Jumlah data pengamatan
b. Menguji kecukupan data dengan menghitung berapa besar nilai N’

(dimana pada penelitian kali ini tingkat kepercayaan yang digunakan
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sebesar 95% dan tingkat ketelitian scbesar 5%) (Sutalaksana, 1979)

menggunakan rumus sebagai berikut:
2

(g vaxty - @ny?

N
2 Xi

Keterangan :
N’ = Jumlah pengukuran yang diperlukan
N = Jumlah pengukuran yang telah dilakukan
S = Tingkat ketelitian
Xi = Data ke-i
K = Nilai tingkat keyakinan
. Untuk mengetahui apakah data yang kita gunakan sudah mencukupi atau
belum, dapat diketahui dengan cara membandingkan nilai N’ dengan N
dengan ketentuan sebagai berikut:
1) JikaN’ <N:Data dinyatakan sudah cukup.

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

lagi.
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BAB III
METODOLOGI PENELITIAN

31 Metode Pengumpulan Data
Tipe data pada penelitian ini menggunakan tipe data kuantitatif.
Penelitian kuantitatif dilakukan dengan suatu teori scbagai titik tolaknya atau
verifikasi teori yang melandasi perumusan masalah, pengembangan hipotesis,
pengujian data dan pengambilan keputusan. Kemudian data yang telah ada diolah,
dianalisis atau diuji kemudian diambil kesimpulan berdasarkan teori yang telah
dipelajari.
Metode pengumpulan data yang digunakan dalam penelitian ini yaitu:
1. Studi Kepustakaan
Penelitian dengan cara pengumpulan data teoritis dengan mempelajari buku-
buku atau ketentuan-ketentuan pedoman yang ada hubungannya dengan topik

yang dibahas dalam penelitian ini yaitu tentang lean manufacturing, value

stream mapping, dan studi gerak dan waktu, termasuk mempelajari pedoman-

pedoman yang ada di perusahaan.

2. Penelitian Lapangan

Pengumpulan data dengan cara penelitian langsung terhadap objek yang

diteliti dilapangan, yang dilakukan melalui cara atau teknik sebagai berikut:

a. Wawancara (Interview)
Wawancara (Interview) yaitu metode pengumpulan data d
-pertanyaan secara langsung untuk

an informasi

dengan mengajukan pertanyaan
data yang diperlukan kepada responden yang

mendapatkan data-
akan dibahas. Dalam hal ini

mengetahui dengan jelas permasalahan yang
wawancara dilakukan pada leader dan operator pada lini produksi Hub

tipe FE 74/75 Rear, serta staf produksi dan PPIC PT Braja Mukti Cakra.

b. Observasi langsung

Observasi langsung yait
yek yang diteliti untuk mendapatkan informasi yang

u metode yang dilakukan melalui pengamatan

Jangsung terhadap ob

dibutuhkan dan Jata-data yang akurat. Penarikan kesimpulan dilakukan
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berdasarkan pengujian hipotesis yang telah dilakukan dan didukung oleh

hal ini

pada

teori-teori yang berkaitan dengan masalah yang diteliti. Dalam
dilakukan pengamatan dengan menggunakan jam henti (stopwatch)
lini produksi Hub tipe FE 74/75 Rear.

Ada 2 jenis data yang dikumpulkan dari perusahaan. Data ini digunakan
untuk membuat penelitian, yaitu:

1. Data primer

Data primer yaitu data yang diperoleh langsung tanpa perantara, yang didapat

berupa opini secara individual atau kelompok, hasil observasi. Data primer
yang dikumpulkan dalam observasi ini seperti:

a. Waktu transportasi aliran bahan baku Hub tipe FE 74/75 Rear
b. Waktu proses lini produksi Hub tipe FE 74/75 Rear

c. Jumlah operator setiap stasiun kerja

2. Data sekunder
tu data yang diperoleh dari data yang telah diteliti dan

pihak lain atau narasumber yang berkaitan dengan

Data sekunder yai

dikumpulkan oleh

permasalahan ini seperti buku-buku maupun literatur-literatur yang telah ada

sebelumnya. Data sekunder yang dikumpulkan dalam observasi ini seperti:

a. Profil perusahaan perusahaan
Gambaran umum aliran proses produksi

&

Jadwal waktu kerja

Data jumlah mesin dan jenis mesin

e o

e. Target produksi

Jumlah inventory atau WIP (
Aliran informasi dan aliran bahan baku

Work In Process)

™

3.2 Metodologi Pemecahan Masalah

Metodologi pemecahan masalah merupakan langkah-langkah yang

digunakan untuk menyelesaikan masalah yang ditemukan dalam penelitian.

Adapun langkah-langkah tersebut dijelaskan sebagai berikut:
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3.2.1 Studi Lapangan

Studi lapangan adalah pengumpulan data secara langsung ke lapangan
dengan menggunakan teknik pengumpulan data yaitu dengan melakukan
wawancara langsung dengan supervisor atau leader lini produksi Hub tipe FE
74/75 Rear maupun staf departemen Produksi dan Production Planning and
Inventory Control (PPIC) serta melakukan pengamatan langsung. Maksud dari
studi lapangan yang dilakukan adalah untuk mengetahui kondisi aktual dan
permasalahan yang terjadi secara akurat mengenai pemborosan pada lantai
produksi di PT Braja Mukti Cakra.

3.2.2 Studi Pustaka

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

3.2.3 Perumusan Masalah

Perumusan masalah merupakan sekumpulan pertanyaan yang akan dicari
jawabannya melalui pengumpulan data, pengolahan data, dan analisis masalah.
Perumusan masalah pada penelitian ini berkaitan dengan identifikasi terjadinya
pemborosan pada produksi Hub tipe FE 74/75 Rear, penerapan konsep lean
manufacturing dengan menggunakan metode value stream mapping untuk
mengurangi pemborosan sehingga permintaan pelanggan dapat terpenuhi dan

tingkat efisiensi perusahaan pun meningkat.
3.2.4 Tujuan Penelitian
Tujuan penelitian ditetapkan sebagai pedoman, langkah-langkah apa

_yang akan dilakukan dan data apa saja yang diperlukan agar tujuan akhir pada
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penelitian yang dilakukan g

apat tercapai. Maksud : P
i s ol sud atau an ys
dari penelitian ini haryg di tujuan yang hendak dicapal

uraikan secara spes; j '
e . ara spesifik dan jelas. Adapun tujuan pada
penelitian ini telah diuraikan pada B J p b

ab I di itian di ' '
Mukti Cakra. mana penelitian dilakukan di PT Braja

3.2.5  Pengumpulan Data

| Pengumpulan data dilakukan untuk memperoleh informasi yang
dibutuhkan dalam rangka mencapai tujuan penelitian. Hasil dari data yang sudah
dikumpulkan dan diolah akan digunakan untuk memberikan informasi dalam
melakukan analisis dan pemecahan masalah. Adapun data yang dikumpulkan
adalah waktu transportasi lini produksi Hub tipe FE 74/75 Rear , waktu proses lini
produksi Hub tipe FE 74/75 Rear, jumlah operator setiap stasiun kerja, data umum
perusahaan, jadwal waktu kerja, target produksi, jumlah inventory, aliran
informasi dan aliran bahan baku

3.2.6 Pengolahan Data
Pengolahan data merupakan urutan langkah-langkah yang disusun secara
sistematis untuk mengolah data dan informasi yang diperoleh. Adapun tahapannya
adalah sebagai berikut:
1. Pengolahan dan Pengujian Data Waktu Siklus

Waktu siklus atau cycle time adalah waktu yang diperlukan untuk membuat
satu unit produk pada satu stasiun kerja. Waktu yang diperlukan untuk
melaksanakan elemen-elemen kerja pada umumnya akan sedikit berbeda dari
siklus ke siklus lainnya, sekalipun operator bekerja pada kecepatan normal
atau uniform, tiap-tiap elemen dalam siklus yang berbeda tidak selalu bisa
diselesaikan dalam waktu yang persis sama. Waktu siklus yang diperoleh
perlu diuji keakuratannya melalui tiga tahap, yaitu uji kenormalan, uji
keseragaman, dan uji kecukupan data.

2. Perhitungan Waktu Normal dan Waktu Standar
Waktu siklus yang telah melewati dan dinyatakan lulus pada tahap uji

kenormalan, uji keseragaman dan uji kecukupan data maka selanjutnya
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menghitung wa
£ waktu normal dan waktu standar. Waktu normal adalah suatu

:;:]l::u;i‘:’; yd"li:)ir:;::ambahkan faktor penyesuaian terhadap rata-rata waktu
pada proses scbelumnya, sedangkan waktu standar
adalah perhitungan yang menambahkan kelonggaran terhadap waktu normal.
Walftu yang dihasilkan merupakan waktu tiap-tiap elemen pada masing-
masing stasiun kerja.
- Membuat Current State Value Stream Map (CSVSM)
Memilih keluarga 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 cycle time, jumlah produksi, jumlah operator, jumlah WIP (Work In
Process) dan uptime. Ukuran-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
memenuhi 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.
e. Perhitungan Process Cycle Efficiency (PCE)
Process Cycle Efficiency (PCE) adalah tingkat keefisienan dari seluruh

proses produksi. 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 siream dengan aliran material dan aliran
informasi sehingga menjadi satu kesatuan aliran dalam pabrik.
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4. Pemilihan Value Stream Analysis Tools (VALSAT)
" v
Value Stream Analysis Tools (VALSAT) yang digunakan pada penelitian ini
adalah Process Activity Mapping (PAM) dan

3.2.7 Analisis dan Pembahasan
Analisis masalah merupakan kegiatan menginterpretasikan hasil dari
pengolahan data menjadi informasi yang lebih dapat dimengerti. Analisis masalah
diharapkan dapat menjawab tujuan dari penelitian ini. Analisis yang dilakukan
meliputi:
1. Analisis Current State Value Stream Mapping
Analisis untuk memahami aliran informasi dan material dalam sistem secara
keseluruhan.
2. Analisis Process Activity Mapping
Analisis untuk mengetahui pemborosan yang terdapat pada sistem sehingga
dapat dilakukan perbaikan secara tepat.
3. Analisis Future State Value Stream Mapping
Analisis untuk memberikan usulan perbaikan dan rancangan aliran material
seteleh perbaikan tentang mengurangi pemborosan untuk meningkatkan
efisiensi dan memperpendek lead time.
Analisis Perbandingan Future State Value Stream Mapping dan Current State

Value Stream Mapping

Analisis untuk memperlihatkan dengan jelas perbedaan yang terjadi pada

sesudah perbaikan dan sebelum perbaikan

328 Kesimpulan dan Saran

Langkah terakhir dari peneli
ban dari perumusan masalah yang ada dapat

tian ini adalah menentukan kesimpulan dan

saran. Kesimpulan merupakan jawa

berupa informasi dan nilai. Saran merupakan usulan yang diberikan untuk

perusahaan atau penelitian berikutnya sehingga diharapkan dapat lebih baik dari

sebelumnya. Dari penjelasan teknik analisis data sebelumnya dapat dibuat
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kerangka berfikir untuk pemecahan masalah yang telah disebutkan sebelumnya.

Kerangka pemecahan masalah tersebut dapat dilihat pada Gambar 3.1,

(' Mulai

e

L Studi Lapangan ]
.._—| Studi Pustaka |

I Perumusan Masalah l

r Tujuan Penelitian J

b
Pengumpulan Data
Data Primer <+
Data Sckunder

A 4

Uji Kenormalan, Uji Keseragaman dan Uji Kecukupan Data
Waktu Siklus Elemen Kerja

/l TIDAK

TIDAK

TIDAK

YA

Merancang Currertt State Value Stream Aapping dan
Process Acrivity Mapping

Analisis dan Pembahasan '

i _
Kesunpulan dan Saran

1

( Seclesai )

Gambar 3.1 Diagram Alir Penelitian
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BAB IV
PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

4.1 Pengumpulan Data

Pada tahap ini dilakukan pengumpulan data yang diperoleh selama
penelitian dilakukan. Adapun data yang diperoleh meliputi data primer dan data
sekunder, yang nantinya akan dipergunakan dalam memecahkan persoalan
persediaan bahan baku yang terjadi di perusahaan.

4.1.1 Sejarah Singkat Perusahaan

PT Braja Mukti Cakra berdiri pada tanggal 24 Januari 1986 dengan nama
PT Bekasi Machinery Company yang beralamat di PT Bakrie Tosanjaya, Jl. Raya
Bekasi Km.27 Bekasi sesuai dengan akte notaris No. 34 tanggal 7 Maret 1987
dengan Adlan Yulizar sebagai notaris. Dikarenakan diwilayah Bekasi terdapat
satu perusahaan lagi dengan nama yang sama, maka dilakukan perubahan nama
perusahaan menjadi PT Braja Mukti Cakra sesuai dengan akte perubahan No. 14
dengan notaris yang sama. Pada tanggal 16 Maret 1995, PT Braja Mukti Cakra
resmi memiliki gedung dan pabrik sendiri yang beralamat di JI. Desa Harapan
Kita No. 4 Harapan Jaya Bekasi Utara 17142. Kini PT Braja Mukti Cakra berdiri
di atas tanah seluas 2,3 hektar yang terdiri dari bangunan pabrik, gudang
penyimpanan, laboratorium serta perkantoran dengan jumlah karyawan sebanyak
202 orang.

Dengan dukungan penuh dari PT Bakrie Tosanjaya yang menguasai
teknologi pengecoran logam, serta PT Krama Yudha Tiga Berlian Motors (PT
KTB) yang memiliki akses terhadap teknologi industri komponen, PT Braja
Mukti Cakra ditargetkan untuk menghasilkan produk komponen bernilai presisi
tinggi berupa komponen otomotif dengan standar kualitas Original Equipment
Manufacturing (OEM) bagi industri perakitan otomotif di Indonesia.

Kualitas original OEM dicapai berkat kerjasama PT Braja Mukti Cakra
dengan Mitsubishi Motors Corporation delam bentuk bantuan teknis terpadu.
Dukungan teknis penuh diberikan pula oleh TAMAKI dan IBARA SEIK]I, dimana
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kedua perusahaan ini merupakan produsen mesin komponen modern yang
berpusat di Jepang guna menjamin mutu kinerja PT Braja Mukti Cakra.

PT Braja Mukti Cakra menggunakan lebih dari 100 unit mesin otomatis
termasuk unit-unit mesin pendukungnya. Jumlah tersebut akan terus bertambah
sesuai kebutuhan kapasitas terpasang. Guna menjaga kinerja mesin setipa saat,
Sistem Pemeliharaan Terpadu diterapkan. Sistem Kendali Mutu Total (Total
Quality Control), Gugus Kendali Mutu (Quality Cycle Control), serta Kaizen
(Peningkatan Kinerja), adalah bagian dari proses produksi yang selalu diterapkan
secara konsisten. Ketiga sistem tersebut menjamin kualitas maupun efisiensi
dalam proses produksi, sehingga selain menghasilkan produksi berkualitas, OEM
yang tepat waktu, PT Braja Mukti Cakra pun mampu memberikan harga yang
bersaing.

Sistem Kendali Mutu Total memberikan jaminan kualitas OEM pada
setiap satuan produk. Sistem ini diterapkan pada setiap tahapan mulai dari bahan
baku coran, pengecoran hingga proses produksi. Hasil komponen presisi diteliti
kembali di Laboratorium Kendali Mutu Total sebelum masuk ke gudang
penyimpanan dan siap untuk dikirim. Untuk lebih memastikan bahwa kualitas
produk komponen presisi sesuai dengan komponen presisi sesuai dengan
spesifikasi yang telah ditetapkan oleh Pemesan, PT Braja Mukti Cakra
menerapkan pula sistem Inspection Agreement. Jauh lebih lagi, Quality Agreement
PT Braja Mukti Cakra memberikan garansi penuh hingga saat produk digunakan
oleh konsumen sehingga turut menjamin mutu produk rakitan otomotif.

Industri komponen presisi memberikan andil besar dalam keberhasilan
industri perakitan otomotif di Indonesia. Prosentasi dengan lokal berupa
komponen otomotif berkualitas OEM khususnya untuk kategori kendaraan niaga
selalu meningkat dari tahun ke tahun. Adapun tujuan dari didirikannya PT Braja
Mukti Cakra adalah sebagai berikut:

1. Membuat suku cadang kendaraan bermotor diesel atau bensin, maupun
barang-barang lain yang berhubungan dengan suku cadang yang dibuat.
2. Menjual hasil barang-barang yang dihasilkan dari usaha tersebut sesuai

dengan peraturan perundang-undangan yang berlaku di Indonesia.
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Komposisi modal PT Braja Mukti Cakra:
1. PT Krama Yudha Tiga Berlian Motors 50%
2. PT Bakrie Tosanjaya 50%

4.1.2 Profil Perusahaan

PT Braja Mukti Cakra merupakan perusahaan yang mempunyai lokasi
pabrik dan kantor pada satu tempat. PT Braja Mukti Cakra, beralamat di JI. Desa
Harapan Kita No. 3B, Kelurahan Harapan Jaya, Bekasi Utara, 17124, Bekasi,
Jawa Barat, Indonesia. Telp. 62-21-887-1836. Fax. 62-21-887-1835 & 62-21-887-
8949. Foto panrik dan kantor perusahaan dapat dilihat pada Gambar 4.1.

(Sumber: PT Braja Mukti Cakra, 2016)

PT Braja Mukti Cakra memiliki Visi dan Misi yang ingin dicapai
perusahaan di masa depan yang mampu menjamin kesinambungan dan
kesuksesan perusahaan dalam jangka panjang, untuk kelancaran berjalannya suatu
perusahaan Visi dan Misi merupakan hal yang sangat penting. Berikut adalah Visi
dan Misi PT Braja Mukti Cakra:
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1. Visi Perusahaan

TO BE A GLOBAL PARTS MAKER, yang memiliki arti diakui dunia sebagai

produsen komponen.
2. Misi Perusahaan

BEING A GOOD PARTNER FOR STAKEHOLDERS WITH EXCELENT QSV

(QUALITY, SERVICE, VALUE), yang memiliki arti, menjadi mitra yang baik

bagi pemangku kepentingan dengan KPN (kualitas, pelayanan dan nilai) yang

prima.

Selain memiliki Visi dan Misi, PT Braja Mukti Cakra juga memiliki nilai-
nilai inti (core value) yang harus dijaga dan dijalankan. Adapun nilai-nilai inti
perusahaan adalah sebagai berikut:

1. Pemilahan (Seiri)

Membedakan antara yang diperlukan dan yang tidak diperlukan serta

membuang yang tidak diperlukan.
2. Penataan (Seifon)

Menentukan tata letak yang tertata rapi schingga kita selalu menemukan

barang yang benda-benda yang diperlukan dengan rapi, mudah ditemukan,

mudah dikendalikan, aman dan tersedia dalam jumlah yang cukup.
3. Pembersihan (Seiso)

Menghilangkan sampah kotoran dan barang asing untuk memperoleh tempat

kerja yang lebih bersih.
4, Perawatan (Seiketsu)

Memelihara barang dengan teratur, rapi dan bersih juga dalam aspek personal

dan kaitannya dengan polusi.

5. Pembiasaan (Shitsuke)
Melakukan sesuatu yang benar sebagai kebiasaan.

4.1.3 Struktur Organisasi dan Job Description
Struktur organisasi di dalam perusahaan merupakan suatu susunan yang
menggambarkan dengan jelas hubungan tiap bagian dan posisi yang ada pada

perusahaan dalam menjalankan kegiatan untuk mencapai tujuan. Struktur
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organisasi ini aka ! ;
™ N mencerminkan karakteristik perusahaan yang terlihat secara
jelas dan terstruktur. Struktyr organisasi

yang terdiri dari anggota perusahaan pada

masing-masi i o
g-masing bagian baik itu atasan maupun bawahan sesuai tugas dan tanggung

jawab masing-masing,

sehingga dapat merumuskan maupun menjalankan rencana

kerja
Da perusahaan yang handal. Struktur organisasi PT Braja Mukti Cakra, dapat

dilihat pada Gambar 4.2
Struktur Orpanitasi
PT. Braja Makii Cakra
BOD (Board Of Director
Secretary
Finance & Geeral Athafr HRD Factory Qmality Asarance Bashess&
Accomting Development
Secétary
Quakiy Cofrol Mintemance Prooreneat Prod Production iC
Engoer

Gambar 4.2. Struktur Organisasi PT Braja Mukti Cakra
(Sumber: PT Braja Mukti Cakra, 2016)

Job description atau uraian tugas dan tanggung jawab di PT Braja Mukti

Cakra, Bekasi Utara adalah sebagai berikut, yaitu:

L. Board of Director (Direksi)
Tugas pokok dari Board of Director yaitu sebagai pelaksana pimpinan

perusahaan dengan menjalankan kebijaksanaan yang telah ditetapkan bagi

pelaksana tugas harian. Tugas ini juga berkaitan dengan kegiatan
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mengatur, mengelola serta mengendalikan setiap aktivitas perusahaan,

Board of director juga memiliki tugas lain, yaitu:

a. Bertindak sebagai atasan yang membawahi semua divisi perusahaan.

b. Menetapkan kebijakan dan pengaturan berkaitan dengan peningkatan
nilai sistem manajemen, mutu atau kualitas manajemen dan kinerja
dari sumber daya manusia.

c. Mengendalikan setiap aktivitas kerja dan perilaku sumber daya
manusia secara menyeluruh sesuai dengan kebijakan dan pengaturan
yang telah ditetapkan.

d. Mengkoordinasikan, menyususun dan menetapkan rencana kerja
jangka pendek dan jangka panjang yang mengarah pada pencapaian
tujuan perusahaan.

e. Bertindak sebagai pengambil keputusan secara rutin.

f. Dapat mempertanggungjawabkan semua kegiatan dan aktivitas kerja
kepada pihak perusahaan.

g. Mengkoordinasikan dan meningkatkan hubungan kerja dengan instansi
pemerintah, swasta dan mitra kerja lainnya untuk membina order,
mendapatkan order baru, fasilitas serta kemudahan prosedur dalam
menjalankan tugasnya.

h. Memotivasi dan mengarahkan semua sumber daya manusia dalam
rangka peningkatan produktivitas.

Board of Director Secretary (Sekretaris Direksi)

Tugas pokok dari Board of director secretary yaitu mengadakan kegiatan

atau aktivitas yang dapat mendukung terselenggaranya administrasi secara

umum dan kepersonaliaan. Board of director secretary juga memiliki
tugas lain, yaitu:

a. Mengawasi pelakasanaan, ketentuan dan kebijakan yang telah
ditetapkan untuk seluruh sumber daya manusia dilingkungan
perusahaan,

b. Melaksanakan penyimpanan dokumen perusahaan berupa surat
kontrak kerja.
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c. Merancang dan membuat program, kerja yang mencakup pada
perencanaan aktivitas, bentuk dan cara pelaksanaan serta pengendalian
aktivitas pada urusan personalia umum.

d. Membuat laporan kerja bulanan kepada board of director berkaitan
dengan kegiatan di lingkungan perusahaan.

HRD Manager (Manajer Personalia)

Tugas pokok dari HRD manager yaitu menyelenggarakan kegiatan

kepersonalian dengan mengadakan aktivitas perencanaan, penetapan,

pengembangan dan pengendalian sumber daya manusia yang efektif dan
efisien. HRD manager juga memiliki tugas lain, yaitu:

a. Mempersiapkan daftar dan laporan gaji serta pemberian kesejahteraan
karyawan.

b. Menentukan promosi dan mutasi karyawan.

c. Melaksanakan kegiatan penerimaan, penempatan dan penilaian
karyawan.

d. Bertanggung jawab terhadap kenyamanan serta keamanan para

karyawan.

e. Mengevaluasi dan menilai prestasi karyawan.

Finance Manager (Manajer Keuangan)

Tugas pokok dari finance manager yaitu melaksanakan kegiatan yang

berkaitan dengan masalah keuangan dan administrasi perusahaan untuk

menjamin perolehan laba yang maksimal dan meminimalkan pengeluaran.

Finance Manager juga memiliki tugas lain, yaitu:

a. Bertanggung jawab kepada board of director.

b. Membuat laporan posisi keuangan secara menyeluruh sebagai laporan
bulanan dan tahunan.

c. Bertanggung jawab atas pelaksanaan pelayanan administrasi dan
pengamanan arsip-arsip keuangan.

d. Menyusun anggaran-anggaran yang berhubungan dengan posisi

keuangan perusahaan.
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Membuat dan mengembangkan program kerja yang mencakup

proyeksi anggaran, posisi keuangan serta alokasinya.

f. " Menyiapkan rencana penerimaan dan pengeluaran kas.

g. Membuat budget perusahaan.

h. Bertanggung jawab terhadap sistem IT.

i. Menyampaikan bukti-bukti penerimaan dan pengeluaran kas.

Quality Assurance Manager.

Quality Assurance Manager memiliki tugas dan tanggung jawab antara

lain, yaitu:

a. Membuat program kerja dan evaluasi hasil ketja tahunan, yang
meliputi quality agreement, management program audit dan vendor
audit.

b. Mengkoordinasikan dan mendelegasikan pekerjaan sehari-hari kepada !
bawahan yang meliputi pekerjaan lapangan, pembuatan laporan atau
surat-surat. )

¢. Memeriksa hasil kerja bawahan.

d. Memeriksa dan mengesahkan quality approval, dan inspection
confirmation list.

Business & Development Manager

Business & Development Manager memiliki tugas dan tanggung jawab

antara lain, sebagai berikut:

a. Bertanggung jawab kepada board of director.

b. Membuat dan mengembangkan perencanaan —pemasaran serta

strateginya.
c. Berusaha untuk meningkatkan penjualan.
d. Melaksanakan kegiatan ~pemasaran dan meningkatkan Kkinerja

lingkungan divisi pemasaran.
Membuat laporan khusus untuk setiap order kepada board of director

dan manager finance.
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f. Mempertahankan dan memelihara pangsa pasar yang telah diraih
berdasarkan sistem kerja yang telah ditetapkan dan sesuai dengan
kebijakan perusahaan.

g. Menganalisa adanya realisasi produk baru di perusahaan.
h. Membuat laporan bulanan dan tahunan kepada board of director.
General Affair Manager (Manager Bagian Umum)
General Affair Manager memiliki tugas pokok yakni memiliki
perencanaan, pengorganisasian dan pengawasan dalam kegiatan atau
administrasi general affair untuk menciptakan kenyamanan tempat kerja
serta fasilitas dan alat kerja, menyediakan perijinan perusahaan untuk
menunjang kelancaran operasional perusahaan. General affair manager
memiliki tanggung jawab sebagai berikut:

a. Menyediakan kenyamanan tempat kerja dan tersedianya fasilitas dan
alat kerja.

b. Menyediakan perizinan-perizinan yang dapat menunjang operasional
perusahaan.

c. Menyediakan transportasi yang baik untuk menunjang operasional
perusahaan.

d. Menyediakan sistem keamanan dan keselamatan kerja yang baik.

e. Menjamin asuransi aset perusahaan.

Factory manager (Manager Pabrik)

Factory manager memiliki tugas dan tanggung jawab antara lain, sebagai

berikut:

a. Bertanggung jawab kepada board of director.

b. Melakukan kontrol pada semua bagian yang di bawahinya, menjaga
kestabilan produksi dalam mencapai quality cost and delivery (QCD)
yang tepat.

c. Menentukan sistem dan prosedur yang tepat dalam mencapai sasaran
produksi.
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10.

11.

d. Mempelajari dan menganalisa laporan-laporan yang masuk untuk
mengetahui sejauh mana perkembangan pada masing-masing bagian
yang di bawahi.

e. Mengusulkan dan mengelola anggaran factory.

f. Membantu board of director dalam merumuskan strategi perusahaan.

g. Membuat laporan bulanan dan tahunan kepada board of director.

Factory Secretary

Tugas pokok dari factory secretary yaitu mengadakan kegiatan atau

aktivitas yang dapat mendukung terselenggaranya administrasi factory
secara umum dan bertanggung jawab kepada factory manager. Factory

secretary juga memiliki tugas lain, yaitu:

a.

Mengawasi pelakasanaan, ketentuan dan kebijakan yang telah
ditetapkan untuk seluruh sumber daya manusia dilingkungan
perusahaan.

Melaksanakan penyimpanan dokumen factory.

Membuat laporan kerja bulanan kepada factory manager berkaitan
dengan kegiatan di lingkungan factory.

Production Asisstant Manager (Asisten Manager Produksi)
Production Asisstant Manager memiliki tugas dan tanggung jawab sebagai
berikut:

a.

Mengatur kegiatan produksi dan mengawasi jalannya proses produksi
sehingga tercapai efisiensi yang diinginkan.

Membuat dan mengontrol jadwal shift kerja serta menganalisa bila
terjadi penyimpangan-penyimpangan produksi.

Mengatur prioritas produksi sesuai schedule produksi dan menjaga
agar produksi sesuai dengan schedule delivery.

Membuat laporan bulanan dan tahunan secara konsisten kepada factory

manager.

Quality Control Asisstant Manager

Quality control asisstant manager memiliki tugas dan tanggung jawabnya

adalah sebagai berikut:
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12.

13.

14.

s P

c.
d.

€.

Mengkoordinasikan seluruh pekerjaan yang ada di bagiannya.
Menjaga dan mengontrol kualitas produk.

Menganalisa permasalahan yang ada hubungannya dengan kualitas.
Memeriksa hasil pekerjaan bawahan.

Membuat laporan berkala kepada factory manager.

Production Engineering Assistant Manager

Production engineering assistant manager memiliki tugas dan tanggung

jawabnya adalah sebagai berikut:

a.

b.

Mencari spesifikasi yang tepat untuk fools yang digunakan produksi.
Melakukan perhitungan berkaitan dengan analisa efektifitas, efisiensi
dan produktifitas.

c. Membuat laporan berkala kepada factory manager.

Menyiapkan jig untuk produksi.
Memeriksa mesin kerja, work standard, check sheet serta merevisi

process sheet.

Production Planning Inventory Control ( PPIC ) Asisstant Manager

Production planning inventory control ( PPIC ) asisstant manager

memiliki tugas dan kewajibannya antara lain sebagai berikut:

a.
b.

Membuat perencanaan jadwal produksi dan inventory.

Membuat perhitungan kebutuhan material sesuai dengan jadwal
produksi serta mengontrol persediaan material.

Mengontrol pelaksanaan proses produksi untuk disesuaikan dengan
target atau jadwal yang ada.

Membuat laporan seluruh kegiatan secara berkala kepada factory

manager.

Purchasing Asisstant Manager

Purchasing asisstant manager memiliki tugas dan tanggung jawab sebagai

berikut:

a.

Pengadaan yang berhubungan dengan penyediaan spare part secara

efektif, efisien dan tepat waktu.
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b. Mengoptimalkan biaya pembelian semurah mungkin secara langsung
dapat menekan biaya operasional,

c. Meneliti permintaan, pembelian, mengevaluasi, negoasiasi dan
memutuskan calon supplier.

d. Mengadakan audit supplier.

e. Membuat laporan berkala kepada factory manager.

15. Maintenance Asisstant Manager

Maintenance asisstant manager memiliki tugas dan tanggung jawab

adalah sebagai berikut:

a. Membuat rencana pemeliharaan dan perbaikan mesin serta melakukan
penanganan dengan segera bila terjadi kerusakan.

b. Membuat laporan secara berkala kepada atasan.

c. Melaksanakan pekerjaan install mesin.

d. Membuat work order untuk bawahannya.

e. Membuat laporan bulanan dan tahunan kepada factory manager.

4.1.4 Ketenagakerjaan

Tenaga kerja menjadi salah satu faktor penting dalam menunjang
keberhasilan rencana perusahaan. Demi menunjang hal tersebut, maka perlu
dibuat sebuah aturan kerja yang mampu mengendalikan tenaga kerja yang
jumlahnya sangat banyak dan variatif tersebut agar apa yang sudah direncanakan
dapat benar-benar terwujud. Jumlah tenaga kerja total yang ada di PT Braja Mukti

Cakra yaitu 202 orang.

PT. Braja Mukti Cakra memiliki peraturan mengenai jam kerja pada
karyawan - karyawannya yaitu selama 5 hari kerja dalam seminggu dengan
ditentukan selama 8 jam kerja per hari. Adapun waktu kerja yang berlaku di PT.
Braja Mukti Cakra terdapat 2 (dua) yaitu, Waktu Kerja Kantor (staf dan
administrasi) dan Waktu Kerja Pabrik (produksi dan support produksi). Adapun
pengaturan Waktu Kerja Kantor (staf dan administrasi) dapat dilihat pada Tabel

4.1,
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Tabel 4.1 Waktu Kerja Kantor (Staf dan Administrasi)

Harl Jam Kerja Jam Istirahat
Senin s/d Jumat 07.30-16.30 WIB 12.00-13.00 WIB
(Sumber: PT Braja Mukti Cakra)

Sedangkan pengaturan Waktu Kerja Pabrik (produksi dan Support
produksi) yang diatur setiap 9 jam kerja. Namun untuk shift yang bekerja pada
malam hari ditetapkan 8 jam kerja. Pengaturan shiff dapat dilihat pada Tabel 4.2.

Tabel 4.2 Waktu Kerja Produksi (Produksi dan Support Produksi)

Shift Jam Kerja Jam Istirahat
I 07.00-16.00 WIB 11.30-12.30 WIB
I 23.00-07.00 WIB 02.00-03.00 WIB

(Sumber: PT Braja Mukti Cakra)

Hari sabtu dan minggu ditetapkan sebagai hari libur, sedangkan jeda
waktu antara shift 1 (satu) dan shift 11 (dua) dan kelebihan jam kerja lainnya
dihitung sebagai lembur.

4.1.5 Tata Letak Lantai Produksi

PT. Braja Mukti Cakra memiliki tata letak pabrik produksi yang tersusun
dalam satu gedung produksi. Tata letak pabrik produksi dibuat guna mencapai
pemanfaatan peralatan pabrik yang optimal, penggunaan jumlah tenaga kerja yang
efektif, kebutuhan persediaan yang rendah, biaya produksi minimum, dan
investasi modal yang rendah. Tata letak pabrik produksi terdiri dari beberapa
stasiun kerja (shop). Stasiun kerja pada pabrik produksi antara lain Raw Material,
Workshop, Painting, Hardening, Machine Lathe, Drilling Machine, assembly
proses dan finish goods.
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Gambar 4.3 Tata Letak Pabrik Produksi
(Sumber: PT Braja Mukti Cakra)

4.1.6 Produk Yang Dihasilkan Perusahaan

PT Braja Mukti Cakra adalah sebuah industri manufaktur otomotif yang
bergerak dibidang jasa machining. PT Braja Mukti Cakra juga dalam kegiatannya,
memiliki banyak jenis dan tipe produk yang diproduksi. Sebagian besar
produksinya adalah berupa komponen dalam bagian penggerak kendaraan roda
empat atau lebih. Berikut adalah nama dan jenis atau tipe produk, serta konsumen
dari produk yang dihasilkan oleh PT Braja Mukti Cakra, dapat dilihat Gambar 4.4.

58

Dipindai dengan CamScanner


https://v3.camscanner.com/user/download

No Nama Produk Customer Model
L. 300 -
T12088
M itsubishi KUDA VA1 W
CANTER
1 FUSO FM/BM
1SUZU BUS BM /FM
NISSAN “TRUCK & BUS
YTB TRUCK & BUS
MTB TRUCK & BUS (Export)
Brako Drum HINO TRUCK & BUS (Export)
L 300
T 120SS
e KUDA VA1 W
M itsubishi CANTER

FUSO FM/BM
BUS BM /FM

DAIHATSU TFTA
ISUZU TRUCK
NISSAN TRUCK
L 300
KUDA (Export)
M itsubishi CANTER
3 FUSO FM/BM
BUS FM /RM
MTB TRUCK (EXPORT) |
1SUZU TRUCK & BUS
L 300
M itsubishi T 120SS
4 KUDA VA1 W
P PANTER (Exported)
PROTON ('Elpoﬂed)
L 300
Mitsubishi KUDA VA 1 W
s CANTER
ISUZU PANTER (Exported)
Pressure Plate Toyota Dyna
s M itsubishi L 300

Knuckle

Gambar 4.4 Hasil Produksi PT Braja Mukti Cakra
(Sumber: PT Braja Mukti Cakra, 2016)

4.1.7 Gambaran Umum Aliran Proses Produksi Hub FE 74/75 Rear

Secara umum proses produksi Hub FE 74/&5 Rear memiliki 4 stasiun
kerja proses machining yaitu proses rough lathing, proses finish lathing, proses
drilling, dan proses fapping. Berikut adalah gambaran aliran proses produksi Hub
FE 74/&5 Rear beserta penjelasannya pada Gambar 4.5,
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Gambar 4.5 Aliran Proses Produksi Hub FE 74/75 Rear
(Sumber: PT Braja Mukti Cakra)

a. Raw Material
Material utama untuk pembuatan Hub FE 74/75 Rear adalah alumunium seri
FCD 500A yang di supply oleh PT. Bakrie Tosanjaya. Pengelolaan material
ini dilakukan oleh bagian warehouse. Berat material sebelum diproses adalah
3,5kg.

Gambar 4.6 Tumpukan Raw Material Pada Palet Menunggu untuk Diproses
(Sumber: PT Braja Mukti Cakra)

b. Proses Rough Lathing
Proses awal produksi adalah rough lathing, dimana melalui 2 tahapan proses
vaitu rough lathing 1 dan rough lathing 2, keduanya dilakukan oleh mesin
CNC Lathe. Rough lathing 1 melakukan proses pemotongan atau pembubutan
bagian atas Hub FE 74/74 Rear, sedangkan rough lathing 2 melakukan
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proses pemotongan atau pembubutan bagian bawah Hub FE 74/74 Rear

sesuai ukuran pada control plan yang telah ditetapkan oleh perusahaan.

N 1Ak

Gambar 4.7 Proses Rough Lathing 1
(Sumber: PT Braja Mukti Cakra)

Gambar 4.8 Proses Rough Lathing 2
(Sumber: PT Braja Mukti Cakra)
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c. Proses Finish Lathing

Proscs finish lathing melalui 2 tahapan proses yaitu, finish lathing 1 dan
Sinish lathing 2, keduanya dilakukan olch mesin CNC Lathe. Finish lathing 1
melakukan proses pembubutan penyempurnaan bagian atas sedangkan finish
lathing 2 melakukan pembubutaan penyempurnaan bagian bawah, keduanya
dilakukan sesuai dengan yang dilakukan olch mesin CNC Lathe sesuai
ukuran pada control plan yang telah ditetapkan oleh perusahaan.

Gambar 4.9 Proses Finish Lathing 1~ Gambar 4.10 Proses Finish Lathing 2
(Sumber: PT Braja Mukti Cakra) (Sumber: PT Braja Mukti Cakra)

d. Proses Drilling
Proses drilling ini adalah suatu proses pengerjaan pemotongan menggunakan
mata bor untuk menghasilkan lubang yang bulat pada bagian pinggir
lingkaran besar dan pada bagian atas lingkaran kecil raw material. Proses
pengerjaan pengeboran ini dilakukan oleh mesin NC Drilling sesuai ukuran
pada control plan yang telah ditetapkan oleh perusahaan.
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Gambar 4.11 Proses Drilling
(Sumber: PT Braja Mukti Cakra)

e. Proses Tapping

Proses fapping merupakan proses pengerjaan membuat ulir dalam pada
lubang yang telah dibuat di bagian atas casting. Proses pengerjaan membuat
ulir dalam ini dilakukan oleh mesin NC Drilling sesuai ukuran pada control
plan yang telah ditetapkan oleh perusahaan.

Gambar 4.12 Proses Tapping
(Sumber: PT Braja Mukti Cakra)
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4.1.8 Data Permintaan Pelanggan

Kecenderungan permintaan Hub FE 74/75 Rear terus mengalami
peningkatan. PT Mitshubishi Krama Yudha Motors sebagai pelanggan tunggal
menaikkan permintaannya untuk Hub FE 74/75 Rear dibulan Mei sebesar 2.816
unit/bulan. Perusahaan mempunyai total hari kerja 22 hari, schingga dalam sehari
perusahaan harus dapat melakukan pengiriman ke customer sebanyak 128
unit/hari.

4.1.9 Data Persediaan Bahan Baku

Persediaan adalah hal dalam sistem produksi yang tidak dapat dihindari.
Persediaan tersebut untuk mengantisipasi ketidakpastian permintaan pelanggan.
Persediaan bahan baku pada gudang bahan baku yaitu sebanyak 36 unit,

4.1.10 Data Transportasi
Waktu perpindahan merupakan waktu yang dibutuhkan oleh material
selama berpindah dari satu area ke area lainnya, atau dari satu proses ke proses

berikutnya. Adapun waktu perpindahan material produksi Hub FE 74/75 disajikan
pada Tabel 4.3.

Tabel 4.3 Waktu Perpindahan Material Produksi Hub FE 74/75 Rear

Aktivitas Perpindahan g:::r)l
Transfer dari Gudang Bahan Baku ke Area Transit Gudang Bahan Baku 40
Transfer Area Transit Gudang Bahan Baku ke Lini Produksi 30
Transfer dari Lini Produksi ke Final Inspection 40
Transfer dari Final Inspection ke Gudang Barang Jadi 60

(Sumber: Hasil Pengamatan)

4.1.11 Data Elemen Kerja
Elemen kerja merupakan rincian kegiatan-kegiatan yang dilakukan pada
setiap stasiun dalam melakukan proses produksi. Data elemen kenja ini didapatkan

dari hasil pengamatan secara Jangsung pada lantai produksi Hub FE 74/75 Rear.
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Elemen kerja yang terdapat pada proses produksi Hub FE 74/75 Rear dijelaskan
pada Tabel 4.4.

Tabel 4.4 Elemen Kerja Proses Produksi Hub 74/75 Rear

Slt:e s:;lan Operator | Proses | No Elemen Kerja
1 | Mengambil raw material dari palet
2 | Berjalan membawa casting ke mesin
Memasang raw material pada mesin proses
rough lathing 1
Rough 4 Menutup Pintu dan tekan tombol clamp
Lathing pada mesin
1 5 | Proses rough lathing 1
6 | Mengambil part dari mesin
7 | Meletakkan part di material handling
1 1 3 Mendorong part ke meja WIP mesin
berikutnya
9 | Mengambil part dari meja WIP
10 Memasang part pada mesin proses rough
lathing 2
Rough Menutup pintu dan tekan tombol clamp
Lathing | 11 pada mesin
2 12 | Proses rough lathing 2
13 | Mengambil part dari mesin
14 | Meletakkan part di material handling
15 Mendorong part ke meja WIP mesin
berikutnya
16 | Mengambil part dari meja WIP
Memasang part pada mesin proses Finish
17 :
Finish Lathing 1 .
1 Lathing | 13 Menutup pintu dan tekan tombol clamp
] pada mesin
2 19 | Proses Finish Lathing 1
20 | Mengambil part dari mesin
21 | Melakukan pemeriksaan part sesuai ukuran
22 | Meletakkan part di material handling
23 Mendorong part ke meja WIP mesin
Finish berikutnya
1 Lathing | 24 | Mengambil part dari meja WIP
2 25 Memasang part pada mesin proses /inish
Lathing 2

Lanjutan.....
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Tabel 4.4 Elemen Ketja Proses Produksi Hub 74/75 Rear (Lanjutan)

Stasiun

Kerja Operator | Proses | No Elemen Kerja

2 Menutup pintu dan tekan tombol clamp
pada mesin
5 1 let';:z? 27 | Proses Finish Lathing 2
5 € | 28 | Mengambil part dari mesin
29 | Melakukan pemeriksaan part sesuai ukuran
30 | Meletakkan part di material handling
31 Mepdorong part ke meja WIP mesin
berikutnya
32 | Mengambil part dari meja WIP
33 | Memasang part pada mesin proses Drilling
34 | Menekan tombol clamp
35 | Proses Drilling
36 | Mengambil part dari mesin
37 | Meriksa part sesuai ukuran
38 | Memasang part pada mesin proses Drilling
39 | Menekan tombol clamp
40 | Proses Drilling
41 | Mengambil part dari mesin
42 | Melakukan pemeriksaan part sesuai ukuran
43 | Meletakkan part di material handling
44 Me.ndorong part ke meja WIP mesin
berikutnya
45 | Mengambil part dari meja WIP
46 | Memasang part pada mesin proses Tapping
47 | Menekan tombol clamp
48 | Proses Tapping
49 | Mengambil part dari mesin
4 1 Tapping | 50 | Melakukan pemeriksaan part sesuai ukuran
51 | Mencelupkan part ke bak air anti rust
52 | Menunggu part hingga kering
53 | Meletakkan part ke bak pengeringan
54 N;clantgambil dan letakkan Finish Goods ke
pale

3 1 Drilling

(Sumber: Hasil Pengamatan)
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4.1.12 Data Rating Factor (Faktor Penyesuaian)

Untuk menghitung waktu normal, kita harus memberikan faktor
penyesuaian terhadap pekerjaan tersebut yang berlandaskan pada Westing House

System of Rating. Rating factors ini dilihat dari kemampuan dan kecepatan

operator saat melakukan pekerjaannya. Adapun rating factor operator produksi
Hub FE 74/75 Rear disajikan di Tabel 4.5.

Tabel 4.5 Rating Factor untuk Produksi Hub FE 74/75 Rear

Operator Stasiun Kerja | Indikator Class _Nﬂ;;cl::;ng
Keterampilan | Good (C1) 0,06
Usaha Good (C2) 0,02
Ahmad Budi 1 Kondisi Kerfja| Good (C) 0,02
Konsistensi Good (C) 0,01
Total Faktor Penyesuaian 0,11
Keterampilan | Good (C1) 0,06
Usaha Good (C2) 0,02
Makmur Santoso 2 Kondisi Kerja Good (C) 0,02
Konsistensi Good (C) 0,01
Total Faktor Penyesuaian 0,11
Keterampilan | Excellent (B2) 0,08
Usaha Good (C2) 0,02
Zulkarnain 3 Kondisi Kerja Good (C) 0,02
Konsistensi Good (C) 0,02
Total Faktor Penyesuaian 0,14
Keterampilan | Excellent (B2) 0,08
Usaha Good (C2) 0,02
Wahyono 4 Kondisi Kerja| Good (C) 0,02
Konsistensi Good (C) 0,02
Total Faktor Penyesuaian 0,14

(Sumber: Hasil Pengamatan)
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4.1.13 Data Allowance (Kelonggaran)

Faktor kelonggaran merupakan bentuk waktu tambahan yang diberikan
sebagai kompensasi bagi pekerja atas berbagai keperluan yang dilakukan oleh
operator. Faktor kelonggaran diberikan pada operator karena operator tidak
mungkin mampu bekerja secara terus menerus scpanjang hari. Operator akan
membutuhkan waktu-waktu khusus untuk berbagai keperluan. Faktor kelonggaran
yang diberikan untuk operator berdasarkan tabel persentase kelonggaran yang
sudah ada. Faktor kelonggaran untuk stasiun kerja di bagian pengecatan dapat
dilihat pada Tabel 4.6.

Tabel 4.6 Faktor Kelonggaran Pada Lini HUB FE 74/75 Rear

Faktor Allowance (%)

Kebutuhan Pribadi Pria 2%
Keadaan Lingkungan Sangat Bising 3%
Tenaga yang dikeluarkan Berat 14%
Sikap Kerja Berdiri Dua Kaki 1%
Gerakan Kerja Normal 0%
Kelelahan Mata Pandangan Terus, Faktor Berubah | 2%
Temperatur Tempat Kerja Normal 2%

Total Faktor Allowance 24%
(Sumber: Hasil Pengamatan)

4.1.14 Data Pengukuran Waktu Siklus Kerja

Setelah mengetahui elemen-elemen kerja yang ada pada masing-masing
stasiun kerja, maka langkah selanjutnya adalah melakukan pengukuran waktu
siklus. Pengukuran waktu siklus kerja ini dilakukan pada operator lini Hub 74/75
Rear. Metode yang digunakan dalam melakukan pengukuran waktu siklus yaitu
metode jam henti (stopwatch). Data pengukuran sebanyak 30 yang terbagi atas
sub grup, yaitu melakukan siklus waktu kerja ini terbagi atas sub grup, dimana
pengamatan dilakukan dalam waktu 6 hari dengan 5 kali pengamatan per hari
dengan interval waktu yang sama setiap harinya, yaitu Pukul 09.00 WIB, Pukul
10.00, Pukul 11.00 WIB, Pukul 14.00 WIB dan Pukul 15.00 WIB. Adapun waktu
siklus setiap elemen kerja ditunjukan pada Tabel 4.7.
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Tabel 4.7 Pengukuran Waktu Siklus Elemen Kerja

Sub

Waktu Pengukuran SK 1 Pada Proses Rough Lathing (detik)

Grup Mengambil Raw Material dari Berjalan Membawa Raw
Palet Material ke mesin
X1 X2 | X3 X4 | XS | X1 | X2 |1 X3 | X4 ]| X5
1 3,65 | 3,68 | 3,90 | 4,55 | 4,12 | 3,42 | 2,86 | 3,21 | 3,24 | 3,20
2 3,86 | 4,16 | 4,15 | 4,00 | 4,76 | 2,98 | 2,96 | 4,05 | 4,05 | 3,36
3 4,00 | 4,85 | 485 | 4,28 | 475 | 2,72 | 3,12 | 425 | 4,38 | 3,65
4 4,15 | 4,80 | 4,65 | 4,25 | 4,22 | 3,80 | 2,92 | 3,56 | 4,26 | 3,12
5 4,10 | 4,15 | 4,10 | 446 | 4,55 | 4,15 | 3,38 | 3,65 | 4,00 | 3,42
6 4,20 | 3,90 | 4,25 | 4,00 | 3,80 | 3,19 | 3,44 | 4,11 | 3,26 | 3,88
Sub Memasang Bahan Baku pada Menutup Pintu Mesin dan
Grup Mesin Rough Lathing 1 Tekan Tombol Mesin
1 2,55 1220|230 ] 2,56 | 220 | 3,20 | 2,93 | 2,95 | 3,15 | 3,67
2 220 | 234 | 2,80 | 2,65 | 2,70 | 3,35 | 3,29 | 3,56 | 3,18 | 3,36
3 2,851 240 | 2,80 | 3,00 | 2,50 | 3,33 | 3,15 | 3,42 | 3,49 | 3,22
4 3251220320 | 264|295 ]|296|3,18|3,44 | 325 3,52
5 3,30 | 2,60 | 2,66 | 3,10 | 3,22 | 3,16 | 3,30 | 3,12 | 3,16 | 3,53
6 295 | 235 | 2,68 | 2,80 | 2,10 | 3,01 | 3,11 | 3,84 | 3,10 | 3,14
(?::p Proses Rough Lathing 1 Mengambil Part pada Mesin
1 65,25 65,6 |165,21]66,39]6521 | 1,15 | 1,27 | 1,15 | 1,23 | 1,14
2 |6534]|6565]|6546]16532]16552| 155|132 1,2 | 1,4 | 145
3 66,17 | 65,52 165,98 | 65,64 | 64,85 1,42 | 1,24 | 1,19 | 1,27 | 1,25
4 66,12 | 64,85 | 66,3 | 64,95|66,11 | 18 | 1,43 | 1,53 | 1,8 | 1,32
5 65,8 | 64,55| 66,2 | 66,12 6534 | 1,45 | 1,74 | 1,52 | 1,75 | 1,4
6 65,35 | 65,8 | 66,34 66,19 | 65,88 | 1,48 | 1,47 | 1,59 | 1,52 | 1,62
(;s::)p Mendomngemtl;;r’ll’ Mesin Ambil Part pada Meja WIP
1 3,25 | 3,00 | 3,15 | 3,12 | 3,22 | 1,91 | 2,23 | 2,15 | 2,19 | 1,84
2 332 | 3,15 | 3,22 | 3,55 | 3,78 | 2,05 | 2,20 | 1,98 | 1,80 | 2,20
3 385 3,12 |3,70 | 3,24 | 3,55 | 195|236 | 1,96 | 1,95 | 2,42
4 3,88 | 4,00 | 3,00 | 3,65 | 3,56 | 2,12 | 1,95 | 2,60 | 2,55 | 2,45
5 3,75 | 3,45 | 4,00 | 4,12 | 3,00 | 2,15 | 2,60 | 2,54 | 2,30 | 2,32
6 4,12 | 3,85 | 3,85 | 3,70 | 3,65 | 2,35 | 2,80 | 2,65 | 2,76 | 2,55
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Tabel 4.7 Pengukuran Waktu Siklus Elemen Kerja (Lanjutan)

Waktu Pengukuran SK 1 Pada Proses Rough Lathing (detik)

Sub Pasang Part pada Mesin Rough Tutup Pintu Mesin dan Tekan
Grup Lathing 2 Tombol Mesin
X1 X2 | X3 X4 X5 | X1 | X2 | X3 | X4 X5
1 2,60 | 2,30 | 2,66 | 3,22 | 2,50 | 325|295 |3,15]295| 2,98
2 2,45 | 2,26 | 2,30 | 2,52 | 2,20 | 3,20 | 2,98 | 3,10 | 3,12 | 3,30
3 3,23 | 2,85 | 2,80 | 2,65 | 2,42 | 3,13 | 3,31 | 3,16 | 3,10 | 3,35
4 2,86 | 2,50 | 2,68 | 2,64 | 2,95 | 3,42 | 3,29 | 3,36 | 3,33 | 2,96
5 2,75 | 3,22 | 2,64 | 2,70 | 3,25 | 3,17 | 3,19 | 3,54 | 3,25 | 3,35
6 295 | 245 | 2,68 | 2,80 | 2,65 | 3,24 | 3,55 | 3,00 | 3,48 | 3,49
g:_l:p Proses Rough Lathing 2 Ambil Part dalam Mesin
1 62,80 | 62,80 | 62,60 | 62,63 | 63,42 | 1,22 | 1,15 | 1,15 | 1,20 | 1,20
2 63,44 | 63,21 | 62,23 162,35|63,10| 1,35 | 1,22 | 1,15 | 1,45 | 1,32
3 62,88 | 64,32 | 63,42 163,52 |62,19| 1,48 | 1,29 | 1,30 | 1,32 | 1,24
4 62,56 | 62,54 | 63,80 | 62,48 | 62,65 | 1,46 | 1,42 | 1,56 | 1,79 | 1,44
5 64,11 | 63,78 | 62,67 | 63,81 | 63,14 | 1,75 | 1,72 | 1,45 | 1,75 | 1,60
6 63,12 | 64,10 | 63,21 | 63,87 | 62,85 | 1,56 | 1,50 | 1,40 | 1,52 | 1,40
. Waktu Pengukuran SK 2 Pada
Sub Dorong part ke WIP Mesin Proses Finish Lathing (detik)
Grup Berikyimya Ambil Part dari Meja WIP
1 3,15 (3,122,999 |329 35218198 198]211] 232
2 3,19 | 3,80 | 3,22 | 3,65 | 3,36 | 2,35 | 2,51 | 232|228 | 1,80
3 324 | 328 | 2,98 | 3,84 | 3,67 | 2,86 | 222267 |278] 1,95
4 325 | 395|360 355|342 |1,95]215]196|260]| 2,55
5 3,16 | 4,15 | 4,21 | 4,17 | 3,48 | 2,54 | 1,98 | 2,62 | 2,54 | 2,32
6 420 | 3,75 | 3,85 | 3,89 | 3,66 | 2,92 | 2,75 | 2,70 | 2,65 | 2,40
Sub Pasang part ke mesin Finish Tutup pintu mesin dan tekan
Grup Lathing 1 tombol clamp
1 2,55 | 2,34 | 2,30 | 2,89 | 2,20 | 3,25 | 2,95 | 3,15 [ 2,95 | 2,98
2 2,67 | 2,80 | 2,55 | 3,56 | 2,42 | 3,20 | 2,98 | 3,10 | 3,12 | 3,30
3 321 | 2,72 | 2921256 |29 |3,13]331]3,16]310] 3,35
4 285 | 2,66 | 2,64 | 2,70 | 2,65 | 3,42 | 3,29 | 3,36 | 3,33 | 2,96
5 291 | 3,12 | 3,22 | 2,9 | 3,25 | 3,17 | 3,19 [ 3,54 | 3,25 | 3,35
6 288 | 3,22 [ 2,65 | 2,80 | 2,65 | 3,24 | 3,55 | 3,00 | 3,48 3,49
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Tabel 4.7 Pengukuran Waktu Siklus Elemen Kerja (Lanjutan)

Waktu Pengukuran SK 2 Pada Proses Finish Lathing (detik)

Sub
Grup Proses Finish Lathing 1 Ambil Part dari Mesin
X1 X2 X3 X4 | X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 70,121 70,14 | 70,52 | 71,04 | 71,05 | 1,22 | 1,15 | 1,15 | 1,20 | 1,20
2 |71,56] 70,35 70,63 |70,78 | 70,56 | 1,35 | 1,22 | 1,15 | 1,45 | 1,32
3 71,55170,92|70,25]71,93170,52| 1,48 | 1,29 | 1,30 | 1,32 | 1,24
4 |71,20]71,56|71,33|70,64 70,44 | 1,46 | 1,42 | 1,56 | 1,79 | 1,44
-] 70,45 | 70,89 | 72,00 | 72,12 | 70,65 | 1,75 | 1,72 | 1,45 | 1,75 | 1,60
6 |70,55]71,23|70,90|72,01|71,10| 1,56 | 1,50 | 1,40 | 1,52 | 1,40
Sub Periksa Part Sesuai Ukuran Dorong Part ke WIP Mesin
Grup Berikutnya

1 5,55 | 5,88 | 521 | 515|532 3,15 3,12 | 2,99 | 3,29 | 3,52

2 546 | 5,52 | 542 | 567 | 530 | 3,19 | 3,80 | 3,22 | 3,65 | 3,36
3 578 | 523 | 5,62 | 5,76 | 532 | 3,24 | 3,28 | 2,98 | 3,84 | 3,67
4 592 | 5,40 | 5,68 | 5,54 | 534 | 325 | 395 | 3,60 | 3,55 | 3,42
5 5,65 | 5,44 | 544 | 5,66 | 562 | 3,16 | 4,15 | 4,21 | 4,17 | 3,48
6 598 | 5,67 | 521 | 590 | 5,65 | 420 | 3,75 | 3,85 | 3,89 | 3,66

gub Ambil Part dari Meja WIP Pasang Part ke. Mesin Finish
rup Lathing 2

1 1,86 | 1,98 | 1,98 | 2,11 | 2,32 | 2,55 | 2,34 | 2,30 | 2,89 | 2,20

> [ 235 | 251 | 232 | 228 | 1,80 | 2,67 | 2,80 | 2.55 | 3,56 | 2.42
3 [ 286 | 2.22 | 2.67 | 278 | 195 | 321 | 2.72 | 2.92 | 2,56 | 2,95
2 [ 195 | 2,15 | 196 | 2,60 | 2,55 | 2,85 | 2,66 | 2,64 | 2,70 | 2,65
5 | 254 | 198 | 2.62 | 254 | 232 | 291 | 3,12 | 322 | 2,90 | 3.25
6 1292 | 275 | 270 | 2,65 | 240 | 2,88 | 3.22 | 2.65 | 2,80 | 2,65
g:u"p Tutup P;;f:;‘:ﬁ:“,’a;’;“ Telan Proses Finish Lathing 2

1 325 | 295 | 3,15 [ 2,95 | 2,98 | 62,11 | 62,60 | 63,35 | 63,88 63,18
320 | 2,98 | 3,10 | 3,12 [ 3,30 [ 62,23 | 61,98 | 63,33 | 63,44 | 61,90

3,13 | 3,31 | 3,16 | 3,10 | 3,35 | 63,66 | 63,12 | 62,71 | 63,29 | 62,31
342 | 3,29 | 3,36 | 3,33 | 2,96 | 63,42 63,15 | 62,92 | 61 ,95 | 62,73
3,17 | 3,19 | 3,54 | 3,25 | 3,35 | 63,12 ]| 62,65 | 63,17 62,74 | 61,96

324 | 3,55 | 3,00 | 3,48 | 3,49 | 62,90 | 62,15 63,48 | 62,19 | 63,55
Lanjutan....
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Tabel 4.7 Pengukuran Waktu Siklus Elemen Kerja (Lanjutan)

Waktu Pengukuran SK 2 Pada Proses Finish Lathing (detik)

Sub
Grup Ambil Part Dalam Mesin Periksa Part Sesuai Ukuran

X1 X2 | X3 X4 | X5 | X1 X2 | X3 | X4 X5
1 1,22 | 1,15 1,15 | 1,20 | 1,20 | 5,55 | 5,88 | 5,21 | 5,15 | 5,32
2 1,35 | 1,22 | 1,15 | 1,45 | 1,32 | 5,46 | 5,52 | 542 | 5,67 | 5,30
3 1,48 | 1,29 | 1,30 | 1,32 | 1,24 | 5,78 | 5,23 | 5,62 | 5,76 | 5,32
4 1,46 | 1,42 | 1,56 | 1,79 | 1,44 | 5,92 | 5,40 | 5,68 | 554 | 5,34
5 1,75 | 1,72 | 1,45 | 1,75 | 1,60 | 5,65 | 5,44 | 5,44 | 5,66 5,62
6 1,56 | 1,50 | 1,40 | 1,52 | 1,40 | 5,98 | 5,67 | 521 | 5,90 | 5,65

. . Waktu Pengukuran SK 3 Pada
Sub | Dorong Part ke Meja WIP Mesin Proses Fin%'s“h Lathing (detik)

Grup Berikutnya

Ambil Part dari Meja WIP

1 632653619 ]|622]632]| 1,86 | 198|198 | 2,11 2,32
2 6,30 | 6,36 | 6,79 | 6,36 | 6,65 | 2,35 | 2,51 | 2,32 | 2,28 1,80
3 6,63 | 6,72 | 6,21 | 6,83 | 6,45 | 2,86 | 2,22 | 2,67 2,78 1,95
4 6,67 | 6,55 | 6,68 | 6,35 | 6,24 | 1,95 { 2,15 | 1,96 | 2,60 | 2,55
5 6,36 | 627 | 721 | 695 | 628 | 2,54 | 1,98 | 2,62 | 2,54 | 2,32
6 721 1673|695 | 620 6,75 | 2,92 | 2,75 | 2,70 | 2,65 2,40
Sub Waktu Pengukuran SK 3 Pada Proses Drilling (detik)
Grup | Pasang Part pada Mesin Drilling Tekan Tombol Clamp

1 234 | 255]230] 22028909 | 099 | 093] 094 098

2 280 | 2,67 | 2,55 | 2,42 | 3,56 | 0,98 | 0,88 | 0,87 | 0,85 0,80
3 272 | 321 | 292|295 | 256|095 09 |09 | 08| 090
4 2,66 | 2,85 | 2,64 | 2,65 | 2,70 | 0,99 | 0,98 | 1,03 | 1,04 0,98
5 3,02 | 2,91 | 3,22 13,25 [2,90 | 1,02 094|086 | 08 | 080
6 322 | 288|265 265|280 ]092]093| 09|09 | 090
g::p Proses Drilling 1 Ambil Part Dalam Mesin

1 555 | 554 | 559 | 56,9 | 552 | 1,20 | 1,25 | 1,29 | 1,29 | 1,24
562 | 553 | 56,8 | 56,8 | 559 | 1,30 | 1,40 | 1,32 | 1,46 | 1,45
559 | 56,2 | 56,8 | 56,8 | 55,1 | 1,40 | 1,54 [ 1,50 | 1,30 | 1,65
556 | 57,2 | 559 | 56,6 | 558 | 1,57 | 142 ] 1,75 | 1,35 1,10
55,7 | 54,9 | 55,8 | 56,5 | 56,7 | 1,30 | 1,30 | 1,72 | 1 A4 | 1,85
56,3 | 55,9 | 56,3 | 56,6 | 55,5 | 1,20 1,60 | 1,57 | 1,84 | 1,84

DN |RIWIN
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Tabel 4.7 Pengukuran Waktu Siklus Elemen Kerja (Lanjutan)

Sub

Waktu Pengukuran SK 3 Pada Proses Drilling (detik)

Grup Periksa Part Sesuai Ukuran Pasang Part ke Mesin Drilling
X1 X2 | X3 | X4 | X5 | Xl X2 | X3 X4 | X5
1 11,54 | 10,32 | 11,60 | 10,25 | 11,72 | 2,80 | 2,67 | 2,55 | 2,42 | 3,56
& 10,80 | 10,68 | 11,06 | 11,71 | 9,98 | 2,66 | 2,85 | 2,64 | 2,65 | 2,70
3 11,67 [ 11,35]12,35] 11,80 [ 11,65 | 3,12 | 2,91 | 3,22 | 3,25 | 2,90
4 10,92 | 11,68 | 10,78 | 11,56 | 11,80 | 2,34 | 2,55 | 2,30 | 2,20 | 2,89
5 11,32 | 11,51 | 9,58 | 10,90 | 12,35 | 3,22 | 2,88 | 2,65 | 2,65 | 2,80
6 10,88 | 11,65 | 11,65 |12,45]12,70 | 2,72 | 3,21 | 2,92 | 2,95 | 2,56
(?::p Tekan Tombol Clamp Proses Drilling 2
1 0,96 | 0,93 | 0,98 | 0,90 | 0,94 | 45,12 | 45,00 | 45,88 | 46,72 | 45,24
2 0,98 | 0,87 | 0,80 | 0,82 | 0,85 | 46,15 45,10 | 46,12 | 45,80 | 45,83
3 0,95 | 0,91 | 0,90 | 1,04 | 0,82 | 45,85 | 46,50 | 46,50 | 46,70 | 45,22
4 0,99 | 1,03 | 0,98 | 0,94 | 1,04 | 45,60 | 47,20 | 45,88 | 45,60 | 45,63
5 1,02 | 0,86 | 0,80 | 0,85 | 0,86 | 45,66 | 44,85 | 45,50 | 45,65 | 46,75
6 0,92 | 0,92 | 0,92 | 0,86 | 0,90 | 46,28 | 45,86 | 46,32 | 46,65 | 45,50
g::’p Ambil Part dalam Mesin Periksa Part Sesuai Ukuran
1 1,30 | 1,40 | 1,32 | 1,46 | 1,45 | 11,67 | 11,35} 12,35 11,80 | 11,65
2 1,57 | 1,42 | 1,75 | 1,35 | 1,10 | 11,32 | 11,51 | 9,58 [ 10,90 | 12,35
3 1,30 | 1,30 | 1,72 | 1,44 | 1,85 | 10,80 | 10,68 | 11,06 | 11,71 | 9,98
4 1,40 | 1,54 | 1,50 | 1,30 | 1,65 | 10,92 | 11,68 | 10,78 | 11,56 | 11,80
5 1,20 | 1,60 | 1,57 | 1,84 | 1,84 | 10,88 | 11,65 | 11,65 | 12,45 | 12,70
6 120 | 125 | 1,29 | 1,29 | 1,24 | 11,54 | 10,32 | 11,60 | 10,25 | 11,72
. . Waktu Pengukuran SK 4 Pada
g::p Dorong Page]:"i!kl\lfllt:;l;awm Mesin Proses Tapping (detik)
Ambil Part dari Meja WIP
1 329 | 3,15 | 3,52 | 3,02 [ 2,99 | 1,98 | 2,11 | 2,32 | 1,86 | 1,98
2 365 | 3,19 | 336 | 3,80 | 3,22 | 2,32 | 2,28 | 1,80 | 2,35 | 2,51
3 384 | 324 | 3,67 | 3,28 | 2,98 | 2,67 | 2,78 | 1,95 | 2,86 2,22
4 355 | 325 | 3,42 | 3,95 | 3,60 [ 1,96 | 2,60 | 2,55 1,95 | 2,15
5 4,17 | 3,16 | 3,48 | 4,15 | 421 | 2,62 | 2,54 | 2,32 2,54 | 1,98
6 389 | 420 | 3,66 | 3,75 | 3,85 | 2,70 | 2,65 2,40 | 2,92 | 2,75
Lanjutan....
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Tabel 4.7 Pengukuran Waktu Siklus Elemen Kerja (Lanjutan)

Waktu Pengukuran SX 4 Pada Proses Tapping (detik)

Sub
Grup | Pasang Part Pada Mesin Tapping Tekan Tombol Clamp
X1 X2 | X3 | X4 | X5 | Xl X2 | X3 | X4 | X5

1 242 | 2,55 | 3,56 | 2,80 | 2,67 | 0,98 | 0,87 | 0,80 | 0,82 | 0,85
2 2,65 | 2,64 | 2,70 | 2,66 | 2,85 | 0,95 | 0,91 | 0,90 | 1,04 | 0,82
3 3,25 | 3,22 1 2,90 | 3,12 | 291 | 0,99 | 1,03 | 0,98 | 0,94 | 1,04
4 2,20 | 2,30 | 2,89 | 2,34 | 2,55 | 0,96 | 0,93 | 0,98 | 0,90 | 0,94
5 2,65 | 2,65 | 2,80 | 3,22 | 2,88 | 0,92 | 0,92 | 0,92 | 0,86 | 0,90
6 2,95 | 292|256 | 272|321 102|086 | 080 | 085 | 0,86

(f:-l:p Proses Tapping Ambil Part Dalam Mesin
1 |66,67 66,50 | 66,62 |66,00|66,00| 1,40 [ 1,25 | 1,30 | 1,29 | 1,24
2 |66,65]|66,89|66,82]67,05|6698| 1,42 | 1,40 | 1,57 | 1,46 | 1,45
3 ]66,80| 66,69 | 66,40 | 66,55 66,88 | 1,30 | 1,54 | 1,30 | 1,30 | 1,67
4 166,75 | 66,65 | 66,27 | 66,65|66,23 | 1,40 | 1,55 | 1,50 | 1,43 | 1,65
5 |66,63 66,70 | 66,05 | 66,67 | 66,73 | 1,57 | 1,42 | 1,75 | 1,35 | 1,10
6 |67,54|66,64]66,55|6645]66,75] 1,25 | 1,60 | 1,20 | 1,84 | 1,84

(?::p Periksa Part Sesuai Ukuran Celupkan Part l]z{:s(tialam Baic Ang
1 15,25 | 15,00 | 15,21 | 15,62 | 15,66 | 3,22 | 3,48 | 3,90 | 3,55 | 3,28
2 |1535]14,98|15,62|1534|1562] 3,26 | 4,80 | 3,47 | 3,57 | 3,55
3 15,32 | 14,90 | 15,50 | 16,00 | 15,76 | 3,54 | 4,50 | 4,20 | 3,21 | 4,20
4 |15341524]14,98]16,25]|15,78| 3,54 | 3,98 | 4,13 | 3,24 | 4,11
5 |1566]15,66]1534]1524]|14,90| 3,67 | 3,60 | 3,75 | 3,25 | 3,28
6 |1528]15,65]16,25|15,86]16,24| 3,66 | 3,97 | 4,25 | 3,26 | 3,99

(?:l:)p Letal;]:::el:?:;:: Hak Menunggu Part Hingga Kering
1 232 [ 250 | 1,96 | 1,99 | 2,47 |10,20]10,25]10,12 | 11,12 } 10,98
2 229 | 2,90 | 2,00 [ 2,45 | 1,95 | 10,23 | 10,34 | 10,15 | 11,05 | 10,89
3 2,12 | 2,59 | 1,98 | 2,32 | 1,96 | 10,29 | 10,64 | 10,84 | 10,36 | 10,93
4 2,75 | 2,60 | 2,21 | 2,30 | 1,98 | 10,21 | 10,65 ] 10,38 | 10,38 | 11,18
5 2,45 | 2,96 | 2,22 | 2,45 | 2,86 | 10,50 | 10,72 | 10,65 | 10,39 | 10,84
6 2,56 | 2,43 | 2,34 | 2,31 | 2,69 | 10,48 | 10,65 | 10,53 | 10,73 | 10,63

Lanjutan...
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Tabel 4.7 Pengukuran Waktu Siklus Elemen Kerja (Lanjutan)

Waktu Pengukuran SK 4 Pada Proses Tapping (detik)
Sub Grup
Letakkan finish goods ke palet

X1 X2 X3 X4 X5
1 6,30 6,36 6,79 6,36 6,65
2 6,67 6,55 6,68 6,35 6,24
3 6,36 6,27 7,21 6,95 6,28
4 6,63 6,72 6,21 6,83 6,45
5 7,21 6,73 6,95 6,20 6,75
6 6,32 6,53 6,19 6,22 6,32

(Sumber: Hasil Pengamatan)

4.2 Pengolahan Data
4,2.1 Perhitungan Rata-rata Waktu Siklus

Setelah melakukan pengamatan waktu siklus sebanyak 30 kali pada setiap
elemen kerja tiap stasiun kerja dilakukan perhitungan rata-rata waktu siklus. Hasil
perhitungan rata-rata waktu siklus digunakan untuk melakukan perhitungan-
perhitungan selanjutnya. Adapun perhitungan rata-rata waktu siklus untuk elemen
kerja ‘Mengambil Bahan Baku dari Palet adalah sebagai berikut:
YX 127,14

—N— 30 = 4,24 detik

X=

Hasil rekapitulasi rata-rata waktu siklus setiap elemen kerja pada tiap stasiun kerja

disajikan pada Tabel 4.8.

Tabel 4.8 Rata-rata Waktu Siklus Elemen Kerja Tiap Stasiun Kerja

Waktu Siklus
No Elemen Kerja Rata-rata
(detik)
1 | Mengambil raw material dari palet 4,24
2 | Berjalan membawa casting ke mesin 3,52
3 | Memasang ruw material pada mesin proses rough lathing 1 2,67
4 | Menutup pintu dan tekan tombol c/amp pada mesin 327
Lanjutan....
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Tabel 4.8 Rata-rata Waktu Siklus Elemen Kerja Tiap Stasiun Kerja (Lanjutan)

Waktu Siklus
No Elemen Kerja Rata-rata
(detik)
5 | Proses rough lathing 1 45,63
6 | Mengambil part dari mesin 1,42
7 | Meletakkan part di material handling 1,22
8 | Mendorong part ke meja WIP mesin berikutnya 3,53
9 | Mengambil part dari meja WIP 2,26
10 | Memasang part pada mesin proses rough lathing 2 2,69
11 | Menutup pintu dan tekan tombol c/amp pada mesin 3,22
12 | Proses rough lathing 2 63,12
13 | Mengambil part dari mesin 1,41
14 | Meletakkan part di material handling 1,22 |
15 | Mendorong part ke meja WIP mesin berikutnya 3,52
16 | Mengambil part dari meja WIP 2,18 |
|17 | Memasang part pada mesin proses Finish Lathing 1 2,75
18 | Menutup pintu dan tekan tombol c/amp pada mesin 3,14
19 | Proses Finish Lathing 1 70,97
20 | Mengambil part dari mesin 1,41
21 | Melakukan pemeriksaan part sesuai ukuran 5,54
22 | Meletakkan part di material handling 1,22
73 | Mendorong part ke meja WIP mesin berikutnya 3,55
24 | Mengambil part dari meja WIP 2,35
25 | Memasang part pada mesin proses Finish Lathing 2 2,79
26 | Menutup pintu dan tekan tombol c/amp pada mesin 322
27 | Proses Finish Lathing 2 62,84
28 | Mengambil part dari mesin 1,41
70 | Melakukan pemeriksaan part sesuai ukuran 5,54
30 | Meletakkan part di material handling 1,22
31 | Mendorong part ke meja WIP mesin berikutnya 6,94
32 | Mengambil part dari meja WIP 2,38
33 | Memasang part pada mesin proses Drilling 2,75
34 | Menekan tombol clamp 0,92
35 | Proses Drilling 56,01
36 | Mengambil part dari mesin 1,45
37 | Meriksa part sesuai ukuran 11,34
38 | Memasang part pada mesin proses Drilling 2,79
Lanjutan....
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Tabel 4.8 Rata-rata Waktu Siklus Elemen Kerja Tiap Stasiun Kerja (Lanjutan)

Waktu Siklus
No Elemen Kerja Rata-rata
(detik)
39 | Menekan tombol clamp 0,92
40 | Proses Drilling 45,89
41 | Mengambil part dari mesin 1,45
42 | Melakukan pemeriksaan part sesuai ukuran 11,34
43 | Meletakkan part di material handling 1,22
44 | Mendorong part ke meja WIP mesin berikutnya 3,54
45 | Mengambil part dari meja WIP 2,35
46 | Memasang part pada mesin proses Tapping 2,80
47 | Menekan tombol clamp 0,93

48 | Proses Tapping 66,63
49 | Mengambil part dari mesin 1,44
50 | Melakukan pemeriksaan part sesuai ukuran 15,49
51 | Mencelupkan part ke bak air anti rus¢ 3,71

52 | Meletakkan part ke bak pengeringan 2,36

53 | Menunggu part hingga kering 10,58
54 | Mengambil dan letakkan Finish Goods ke palet 6,94

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

4.2.2 Pengolahan dan Pengujian Waktu Siklus

Berdasarkan pengukuran data siklus dengan menggunakan pengukuran

langsung, selanjutnya maka data pengukuran waktu siklus tersebut dilakukan uji
statistik untuk mengetahui apakah data tersebut berdistribusi normal atau tidak,

apakah data tersebut seragam atau tidak dan apakah data yang diamati tersebut

cukup atau tidak.

4.2.2.1 Uji Kenormalan Data

Uji kenormalan data digunakan untuk membuktikan bahwa sampel yang

diuji, apakah sampel tersebut memenuhi kriteria berhipotesis nol yaitu sampel

tersebut berdistribusi normal atau sebaliknya. Adapun perhitungan standar deviasi

SK Rough Lathing elemen kerja ambil raw material dari palet adalah sebagai

berikut:
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Untuk melakukan uji kenormalan terhadap data hasil perhitungan dengan

menggunakan bantuan Uji Kolmogorov-Smirnov yang terdapat dalam software

MINITAB 17 untuk melakukan pengujiannya.

Adapun hasil dari uji kenormalan data terhadap data waktu siklus yang

diperoleh pada stasiun kerja Rough Lathing dengan elemen kerja ambil bahan
baku dari palet pada proses produksi Hub FE 74/75 Rear dengan tingkat
kepercayaan 95% dan tingkat ketelitian 5% dapat dilihat pada Gambar 4.12.

Mengambil Raw Material dari Palet ke Mesin

Percert
.3 3555848 88

e B AR

350 375 400 425 A4S0
Elemen Kerja 1

5,00 5.25

Gambar 4.13 Grafik Data Uji Kenormalan SK Rough Lathing Elemen Kera 1

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Dari gambar 4.13 diatas maka dapat ditarik kesimpulan, karena Appraximate

P-Value 0,064 lebih besar dari tingkat ketelitian yang digunakan dalam penelitian
yaitu 5% (0,064 > 0,05), maka data tersebut berdistribusi normal. Hasil
rekapitulasi kenormalan data setiap elemen kerja pada tiap stasiun kerja disajikan

pada Tabel 4.9.
Tabel 4.9 Hasil Rekapitulasi Uji Kenormalan Data Waktu Elemen Kerja Tiap
Stasiun Kerja
P-
No Elemen Kerja Value Keterangan

1 | Mengambil raw material dari palet

0,064 Normal

2 | Berjalan membawa casting ke mesin

0,150 Normal
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Tabel 4.9 Hasil Rekapitulasi Uji Kenormalan Data Waktu Elemen Kerja Tiap

Stasiun Kerja (Lanjutan)
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No Elemen Kerja Vs:'l-uc Keterangan
3 }Vleqmsang raw material pada mesin proses rough 0.150 Normal
athing 1 B -

4 | Menutup pintu dan tekan tombol clamp pada mesin 0,150 Normal
5 | Proses rough lathing 1 0,150 Normal
6 | Mengambil part dari mesin 0,150 Normal
7 | Meletakkan part di material handling 0,087 Normal
8 | Mendorong part ke meja WIP mesin berikutnya 0,150 Normal
9 | Mengambil part dari meja WIP 0,150 Normal
10 | Memasang part pada mesin proses rough lathing 2 0,150 Normal
11 | Menutup pintu dan tekan tombol c/amp pada mesin 0,150 Normal
_]—2_ Proses rough lathing 2 0,150 Normal
13 | Mengambil part dari mesin 0,150 Normal
—1—4_ Meletakkan part di material handling 0,150 Normal
T Mendorong part ke meja WIP mesin berikutnya 0,150 Normal
T Mengambil part dari meja WIP 0,126 Normal
T Memasang part pada mesin proses Finish Lathing 1 0,150 Normal
18 | Menutup pintu dan tekan tombol c/amp pada mesin 0,150 Normal
19 | Proses Finish Lathing 1 0,128 Normal
20 | Mengambil part dari mesin 0,150 Normal
21 | Melakukan pemeriksaan part sesuai ukuran 0,150 Normal
72 | Meletakkan part di material handling 0,150 Normal
23 | Mendorong part ke meja WIP mesin berikutnya 0,150 Normal
24 | Mengambil part dari meja WIP 0,126 Normal
75 | Memasang part pada mesin proses Finish Lathing 2 0,150 Normal
26 | Menutup pintu dan tekan tombol clamp pada mesin 0,150 | Normal
27 | Proses Finish Lathing 2 0,081 Normal

28 | Mengambil part dari mesin 0,150 Normal |
29 | Melakukan pemeriksaan part sesuai ukuran 0,150 Normal
30 | Meletakkan part di material handling 0,150 Normal
31 | Mendorong part ke meja WIP mesin berikutnya 0,150 Normal

32 | Mengambil part dari meja WIP 0,126 Nonnalﬁ
33 | Memasang part pada mesin proses Drilling 0,150 Normal
34 | Menekan tombol c/lamp 0,150 Normal
Lanjutan...
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Tabel 4.9 Hasil Rekapitulasi Uji Kenormalan Data Waktu Elemen Kerja Tiap

Stasiun Kerja (Lanjutan)

No Elemen Kerja V:l.uc Keterangan

35 | Proses Drilling 0,130 Normal

36 | Mengambil part dari mesin 0,150 Normal

37 | Meriksa part sesuai ukuran 0,152 Normal

38 | Memasang part pada mesin proses Drilling 0,150 Normal

39 | Menekan tombol clamp 0,150 Normal |

40 | Proses Drilling 0,142 Normal

41 | Mengambil part dari mesin 0,150 Normal
u?_ Melakukan pemeriksaan part sesvai ukuran 0,052 Normal

43 | Meletakkan part di material handling 0,150 Normal |

44 | Mendorong part ke meja WIP mesin berikutnya 0,150 Normal |

45 | Mengambil part dari meja WIP 0,126 Normal |

46 | Memasang part pada mesin proses 7apping 0,150 Normal

47 | Menekan tombol clamp 0,150 Normal

48 | Proses Tapping 0,070 Normal

49 | Mengambil part dari mesin 0,150 Normal

50 | Melakukan pemeriksaan part sesuai ukuran 0,150 Normal

51 | Mencelupkan part ke bak air anti rust 0,128 Normal

52 | Meletakkan part ke bak pengeringan 0,150 Normal

53 | Menunggu part hingga kering 0,150 Normal

54 | Mengambil dan letakkan Finish Goods ke palet 0,060 Normal

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

4.2.2.2 Uji Keseragaman Data
Uji keseragaman data ini dilakukan dengan tujuan untuk mengidentifikasi

adanya data yang jauh menyimpang dari rata-rata scbenamya dikarenakan adanya
data yang terlalu besar atau terlalu kecil. Data yang diuji merupakan data
pengukuran waktu siklus tipa elemen kerja setiap SK. Adapun data pengukuran
waktu siklus elemen kerja Mengambil Raw Material dari Palet pada SK Rough
Lathing dilakukan 30 kali yang disajikan pada Tabel 4.10.
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Tabel 4.10 Data Waktu Siklus Elemen Kerja Mengambil Raw Material dari Palet
pada SK Rough Lathing

Waktu Pengukuran SK 1 Pada Proses Rough
Sub Lathing (detik)
Grup Mengambil Raw Material dari Palet Jumlah
X1 X2 X3 X4 X5
1 3,65 3,68 3,90 4,55 4,12 19,90
2 3,86 4,16 4,15 4,00 4,76 20,93
3 4,00 4,85 4,85 4,28 4,75 22,73
4 4,15 4,80 4,65 4,25 4,22 22,07
5 4,10 4,15 4,10 4,46 4,55 21,36
6 4,20 3,90 4,25 4,00 3,80 20,15
X 127,14

(Sumber: Hasil Pengumpulan Data)

Dari data pengukuran waktu siklus elemen kerja Mengambil Raw Material dari
Palet pada SK Rough Lathing, kemudian dihitung rata-rata waktu siklus elemen
kerja Mengambil Raw Material dari Palet pada SK Rough Lathing. Adapun
perhitungannya adalah sebagai berikut:

XX 127,14
N

= 4,24 detik

Setelah diperoleh waktu rata-rata siklus elemen kerja Mengambil Raw Material
dari Palet pada SK Rough Lathing dihitung standar deviasi (dx). Adapun
perhitungannya adalah sebagai berikut:

= 0,34

O EE,Xi—- X)2|(343)
b= J N—1 |29

Dari data perhitungan waktu siklus rata-rata dan standar deviasi elemen
gerakan yang diuji akan didapat batas kontrol, sehingga data dapat dikatakan
seragam apabila berada diantara batas kontrol atas (Upper Control Limit atau

UCL) dan batas kontrol bawah (Lower Control Limit atau LCL). Adapun
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hi
perhitungan UCL dan LCL SK Rough Lathing elemen kerja ambil raw material

dani palet adalah sebagai berikut:

Uji keserdgaman data ini menggunakan program MINITAB 17 dengan
tingkat kepercayaan 95% dan tingkat ketelitian 5%. Hasil uji keseragaman data
yang diperoleh pada stasiun kerja Rough Lathing dengan elemen kerja ambil
bahan baku dari palet pada proses produksi Hub FE 74/75 Rear disajikan pada

Gambar 4.14.
| Chart of Elemen Kerja 1
500
I UCL=4,52
475/
|
s 430! /\
=
S o
2 ¥, & k=423
s 44l VARV
£ 4.091‘
3.151I
I LCL=3,56
ssel o e .
1 4 7 10 16 19 28
Observation

Gambar 4.14 Grafi
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Nilai UCL dan LCL untuk elemen kerja ambil raw
4,92 dan LCL=3,56. Data pada elemen kerja ambil

g keluar dari batas kontrol, maka dinyatakan

masing-masing adalah UCL=
raw material dari palet tidak ada yan
data telah seragam. Rekapit
dapat dilihat pada Tabel 4. 11.
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Tabel 4.11 Hasil Rekapitulasi Uji Keseragaman Data Waktu Elemen Kerja Tiap

Stasiun Kerja

Waktu
Siklus .
No Elemen Kerja Rata- U('.L LC.L Keterangan
(detik) | (detik)
rata
(detik)
i l;)/la‘l::tgambll raw material dari 4.4 492 3.56 Seragam
Berjalan membawa casting ke
2 mesin 3,52 4,47 2,57 Seragam
Memasang raw material pada
2 mesin proses rough lathing 1 2,67 3,37 1,97 Seragam
Menutup pintu dan tekan tombol
4 clamp pada mesin 3,27 3,70 2,83 Seragam
5 | Proses rough lathing 1 45,63 | 46,63 | 44,64 Seragam
6 | Mengambil part dari mesin 1,42 1,81 1,03 Seragam
Meletakkan part di material
7 handling 1,22 1,44 1,02 Seragam
Mendorong part ke meja WIP
8 mesin berikutnya 3,53 4,24 2,82 Seragam
9 | Mengambil part dari meja WIP 2,26 2,83 1,70 Seragam
Memasang part pada mesin proses
10 rough lathing 2 2,69 3,27 2,11 Seragam
Menutup pintu dan tekan tombol
11 clamp pada mesin 3,22 3,58 2,87 Seragam
12 | Proses rough lathing 2 63,12 | 64,32 | 61,92 Seragam
13 | Mengambil part dari mesin 1,41 1,79 1,04 Seragam
Meletakkan part di material
14\, dling 1,22 1,44 1,02 Seragam
Mendorong part ke meja WIP
15 mesin berikutnya 3,52 4,26 2,78 Seragam
16 | Mengambil part dari meja WIP 2,18 2,76 1,59 Seragam
Memasang part pada mesin proses
17 Finish Lathing 1 2,75 3,29 2,21 Seragam
Menutup pintu dan tekan tombol
18 clamp pada mesin 3,14 339 2,88 Seragam
19 | Proses Finish Lathing 1 70,97 | 72,12 | 69,81 Seragam
20 | Mengambil part dari mesin 1,41 1,79 1,04 Seragam
21 Melal_(ukan pemeriksaan part 5.54 6,00 5,00 Seramam
sesuai ukuran
2 Meletgkkan part di material 1.22 .44 1,02 Seragam
handling
Lanjutan...
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Tabel 4.11 Hasil Rekapitulasi Uji Keseragaman Data Waktu Elemen Kerja Tiap

Stasiun Kerja (Lanjutan)

B Waktu
Siklus . ,
No Elemen Kerja Rata- U(’.L l‘(‘.L Keterangan
rat (detik) | (detik)
a
- (detik)
Mendorong part ke meja WIP
23 mesin berikutnya 3,55 4,29 2,81 Seragam
24 | Mengambil part dari meja WIP 2,35 3,00 1,70 Seragam
Memasang part pada mesin
2
25 proses Finish Lathing 2 2,19 341 2,17 Seragam
Menutup pintu dan tekan tombol
26 | clamp pada mesin 322 | 3,58 | 2,87 Seragam
27 | Proses Finish Lathing 2 62,84 | 64,01 | 61,67 Seragam
28 | Mengambil part dari mesin 1,41 1,79 1,04 Seragam
Melakukan pemeriksaan part
29 sesuai ukurdn 5,54 6,00 5,09 Seragam
Meletakkan part di material
30 handling 1,22 1,44 1,02 Seragam
Mendorong part ke meja WIP
31 mesin berikutnya 6,94 7,13 5,95 Seragam
32 | Mengambil part dari meja WIP 2,38 3,00 1,78 Seragam
Memasang part pada mesin
33 proses Drilling 2,75 3,40 2,17 Seragam
34 | Menekan tombol c/lamp 0,92 1,05 0,80 Seragam
35 | Proses Drilling 56,01 | 57,32 | 54,71 Seragam
36 | Mengambil part dari mesin 1,45 1,86 1,04 Seragam
37 | Meriksa part sesuai ukuran 11,34 | 12,80 | 9,88 Seragam
Memasang part pada mesin
38 proses Drilling 2,79 3,42 2,19 Seragam~
39 | Menekan tombol clamp 0,92 1,06 0,78 Seragam
40 | Proses Drilling 4589 | 47,08 | 44,70 Seragam |
41 | Mengambil part dari mesin 1,45 1,86 1,04 Seragam
47 | Melakukan pemeriksaan part 1134 | 12,85 | 990 | Seragam
sesuai ukuran
Meletakkan part di material 4 9 ,
43 handling 1,22 1,44 1,02 Seragam

Lanjutan.....
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Tabel 4.11 Hasil Rekapitulasi Uji Kescragaman Data Waktu Elemen Kerja Tiap

Stasiun Kerja (Lanjutan)

Waktu
Siklus :
‘ UCL | LCL
No Elemen Kerja Rata- (detik) | (detik) Keterangan
rata
(detik)
44 | Mendorong part ke meja WIP 354 | 429 | 2,81 | Seragam
mesin berikutnya
45 | Mengambil part dari meja WIP 2,35 3,02 1,77 Seragam
46 | Memasang part pada mesin 280 | 342 | 219 | Secragam
proses Tapping
47 | Menekan tombol clamp 0,93 1,06 | 0,78 Seragam
48 | Proses Tapping 66,63 | 67,26 | 65,99 Seragam
49 | Mengambil part dari mesin 1,44 1,82 1,07 Seragam
50 Mel SR pemeriksaan part 1549 | 16,26 | 14,77 Seragam
sesuai ukuran
51 ie:welupkan part ke bak air anti 371 4,55 287 Seragam
Meletakkan part ke bak
52 pengeringan 2,36 2,95 1,77 Seragam
53 | Menunggu part hingga kering 10,58 | 11,19 | 9,97 Seragam
Mengambil dan letakkan Finish
54 Goods ke palet 6,94 7,13 5,95 Seragam

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

4.2.2.3 Uji Kecukupan Data

Setelah melakukan uji kenormalan dan uji keseragaman data, langkah
selanjutnya adalah melakukan uji kecukupan data. Tujuan dilakukannya uji
kecukupan data ini adalah untuk memastikan data yang dikumpulkan cukup
secara objektif. Tingkat ketelitian yang digunakan dalam penelitian ini adalah 5%
dan tingkat kepercayaan 95%. Pemilihan kedua presentase tersebut dikarenakan
keduanya yang paling sering digunakan dalam pengukuran waktu kerja. Data
dikatakan cukup apabila N’ < N. Adapun perhitungan kecukupan data SK Rough

Lathing elemen kerja ambil raw material dari palet adalah sebagai berikut:

D
i 40 INE XiB) - Xi)?
- ¥ Xi
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N

2
, 40J30(54o.59) — (126,84)*

126,84

N =1286=13

Kesimpulan: karena 12,86 < 30, maka dapat dinyatakan data sudah

mencukupi. Adapun rekapitulasi untuk uji kecukupan data tersebut dapat
dilihat pada Tabel 4.12.

Tabel 4.12 Hasil Rekapitulasi Uji Kecukupan Data Waktu Elemen Kerja

Tiap Stasiun Kerja
No Elemen Kerja N’ N | Keterangan
1 | Mengambil raw material dari palet 13 30 Cukup
2 | Berjalan membawa casting ke mesin 28 30 Cukup
. | Memasang raw material pada mesin proses
> | rough lathing 1 1 30 Cukup
4 Menutup pintu dan tekan tombol clamp pada - 30 Cukup
mesin
5 | Proses rough lathing 1 1 30 Cukup
6 | Mengambil part dari mesin 29 30 Cukup
7 | Meletakkan part di material handling 28 30 Cukup
g Me_ndorong part ke meja WIP mesin 16 30 Cukup
berikutnya
9 | Mengambil part dari meja WIP 24 30 Cukup
10 Meqlasang part pada mesin proses rough 18 30 Cukup
lathing 2
1 Menutup pintu dan tekan tombol c/amp pada 5 30 Cukup
mesin
12 | Proses rough lathing 2 1 30 Cukup
13 | Mengambil part dari mesin 27 | 30 Cukup
14 | Meletakkan part di material handling 28 30 Cukup
15 Mepdorong part ke meja WIP mesin 17 30 Cukup
berikutnya
Lanjutan.....
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Tabel 4.12 Hasil Rekapitulasi Uji Kecukupan Data Waktu Elemen Kerja Tiap

Stasiun Kerja (Lanjutan)

No Elemen Kerja N’ N | Keterangan
16 | Mengambil part dari meja WIP 29 30 Cukup
Memasang pa ; i inie
17 it lf, part pada mesin proses Finish 19 30 Cukup
Menutup pintu dan
18 | Mo pp tekan tombol c/lamp pada 5 30 Cukup
19 | Proses Finish Lathing 1 1 30 Cukup
20 | Mengambil part dari mesin 27 30 Cukup
21 | Melakukan pemeriksaan part sesuai ukuran 3 30 Cukup
22 | Meletakkan part di material handling 28 30 Cukup
23 xzﬁcz;c;;g part ke meja WIP mesin 17 30 Cukup
24 | Mengambil part dari meja WIP 29 30 Cukup
25 l]\‘.d;;:;:sga;g part pada mesin proses Finish 20 30 Cukup
2% Menutup pintu dan tekan tombol c/amp pada 5 30 Cukup
mesin
27 | Proses Finish Lathing 2 1 30 Cukup
28 | Mengambil part dari mesin 27 30 Cukup
29 | Melakukan pemeriksaan part sesuai ukuran 4 30 Cukup
30 | Meletakkan part di material handling 28 30 Cukup
31 m(:;;r;g part ke meja WIP mesin 3 30 Cukup
32 | Mengambil part dari meja WIP 29 30 Cukup
33 | Memasang part pada mesin proses Drilling 19 30 Cukup
34 | Menekan tombol clamp 8 30 Cukup
35 | Proses Drilling 1 30 Cukup
36 | Mengambil part dari mesin 17 30 Cukup
37 | Meriksa part sesuai ukuran 6 30 Cukup
38 | Memasang part pada mesin proses Drilling 19 30 Cukup
39 | Menekan tombol clamp 9 30 Cukup
40 | Proses Drilling 1 30 Cukup
41 | Mengambil part dari mesin 29 30 Cukup
42 | Melakukan pemeriksaan part sesuai ukuran 6 30 Cukup
Lanjutan.....
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Tabel 4.12 Hasil Rekapitulasi Uji Kecukupan Data Waktu Elemen Kerja Tiap

Stasiun Kerja (Lanjutan)

No Elemen Kerja N’ N | Keterangan
43 | Meletakkan part di material handling 28 30 Cukup
Mendorong part ke meja WIP mesin
44 berikutnya 17 30 Cukup
45 | Mengambil part dari meja WIP 29 30 Cukup
46 Memgsang part pada mesin proses 19 30 Cukup
Tupping
47 | Menekan tombol clamp 9 30 Cukup
48 | Proses Tapping 1 30 Cukup
49 | Mengambil part dari mesin 26 30 Cukup
Melakukan pemeriksaan part sesuai
50 ukuran 1 30 Cukup
51 | Mencelupkan part ke bak air anti rust 20 30 Cukup
52 | Meletakkan part ke bak pengeringan 24 30 Cukup
53 | Menunggu part hingga kering 1 30 Cukup
54 Mengambil dan letakkan Finish Goods 3 30 Cukup
ke palet

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

4.2.3 Perhitungan Waktu Baku

Tahap selanjutnya yang dilakukan adalah

menghitung waktu baku.

Sebelumnya dilakukan menghitung waktu normal terlebih dahulu. Untuk
menghitung waktu normal, kita harus memberikan faktor penyesuaian terhadap
pekerjaan tersebut yang berlandaskan pada Westing House System of Rating.

Rating factors ini dilihat dari kemampuan operator saat melakukan pekerjaannya.
Rating factors sudah ditetapkan pada sub subbab 4.1.11 yaitu sebesar 0,11 untuk
SK Rough Lathing dan Finish Lathing, serta 0,14 untuk SK Drilling dan Tapping.

Perhitungan waktu normal dengan menggunakan rumus sebagai berikut.

Wn = Ws (1 + Rating Factors)

Berdasarkan rumus diatas, maka perhitungan waktu normal untuk SK

Rough Lathing elemen kerja ambil raw material dari palet, yaitu:

88

Dipindai dengan CamScanner


https://v3.camscanner.com/user/download

Wn=424(1+0,11)
Wn=424X1,11 = 4,70 detik

Adapun hasil rekapitulasi perhitungan waktu normal untuk setiap elemn
kerja tiap SK disajikan pad Tabel 4.13.

Tabel 4.13 Hasil Rekapitulasi Waktu Normal Setiap Elemen Kerja Tiap Stasiun
Kerja Proses Produksi Hub FE 74/75 Rear

Waktu
Siklus Rati Waktu
No Elemen Kerja Rata- Fa ;ng Normal
rata actars (detik)
(detik)
1 | Mengambil raw material dari palet 4,24 0,11 4,70
2 | Berjalan membawa casting ke mesin 3,52 0,11 391
Memasang raw material pada mesin proses
rough lathing 1 2,67 0,11 2,96
4 Menutup pintu dan tekan tombol clamp pada 327 0.11 363
mesin
5 | Proses rough lathing 1 45,63 0,11 50,65
6 | Mengambil part dari mesin 1,42 0,11 1,58
7 | Meletakkan part di material handling 1,22 0,11 1,35
Mendorong part ke meja WIP mesin
8 berikutnya 3,53 0,11 3,92
9 | Mengambil part dari meja WIP 2,26 0,11 2,51
10 Merpasang part pada mesin proses rough 2,69 0,11 2.99
lathing 2
1 Men-utup pintu dan tekan tombol c/amp pada 322 0.11 3.57
mesin
12 | Proses rough lathing 2 63,12 0,11 70,06
13 | Mengambil part dari mesin 1,41 0,11 1,57
14 | Meletakkan part di material handling 1,22 0,11 1,35
Mendorong part ke meja WIP mesin
15 berikutnya 3,52 0,11 3,91
16 | Mengambil part dari meja WIP 2,18 0,11 242
17 Mem_asang part pada mesin proses Finish 2.75 0.11 3,05
Lathing 1
18 Men.ulup pintu dan tekan tombol clamp pada 3,14 0,11 3.49
mesin
Lanjutan....
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Tabel 4.13 Hasil Rekapitulasi Waktu Normal Setiap Elemen Kerja Tiap Stasiun
Kerja Proses Produksi Hub FE 74/75 Rear (Lanjutan)
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Waktu
. Siklus Ratin Waktu
No Elemen Kerja Rata- Fac toi Normal
rata (detik)
(detik)
19 | Proses Finish Lathing 1 70,97 0,11 78,78
20 | Mengambil part dari mesin 1,41 0,11 1,57
[ 21 | Melakukan pemeriksaan part sesuai ukuran 5,54 0,11 6,15
22 | Meletakkan part di material handling 1,22 0,11 1,35
23 ‘I;Ac;r;duz';r;g part ke meja WIP mesin 355 0,11 3.94
24 | Mengambil part dari meja WIP 2,35 0,11 2,61
25 zﬁailxzza;g part pada mesin proses Finish 2,79 0,11 3,10
26 rl\r/l[::il:ltup pintu dan tekan tombol clamp pada 3 0.11 3,57
27 | Proses Finish Lathing 2 62,84 0,11 69,75
28 | Mengambil part dari mesin 1,41 0,11 1,57
29 | Melakukan pemeriksaan part sesuai ukuran 5,54 0,11 6,15
30 | Meletakkan part di material handling 1,22 0,11 135
doron i i
31 Ig(l;;;( umyag part ke meja WIP mesin 6,94 0.11 270
32 | Mengambil part dari meja WIP 2,38 0,14 2,64
33 | Memasang part pada mesin proses Drilling 2,75 0,14 3,05
34 | Menekan tombol clamp 0,92 0,14 1,02
35 | Proses Drilling 56,01 0,14 62,17
36 | Mengambil part dari mesin 1,45 0,14 1,61
37 | Meriksa part sesuai ukuran 11,34 0,14 12,59
38 | Memasang part pada mesin proses Drilling 2,79 0,14 3,10
39 | Menekan tombol clamp 0,92 0,14 1,02
40 | Proses Drilling 45,89 0,14 50,94
41 | Mengambil part dari mesin 1,45 0,14 1,61
42 | Melakukan pemeriksaan part sesuai ukuran 11,34 0,14 12,59
43 | Meletakkan part di material handling 1,22 0,14 1,35
44 Me_ndorong part ke meja WIP mesin 3,54 0,14 3.93
berikutnya
Lanjutan....
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Tabel 4.13 Hasil Rekapitulasi Waktu Normal Setiap Elemen Kerja Tiap Stasiun
Kerja Proses Produksi Hub FE 74/75 Rear (Lanjutan)

Waktu
. ' Siklus Rating Waktu
No Elemen Kerja Rata- | o iors Normal
rata (detik)
(detik)
45 | Mengambil part dari meja WIP pJe k) 0,14 2,61
46 | Memasang part pada mesin proses Tupping 2,80 0,14 3,11
47 | Menekan tombol clamp 0,93 0,14 1,03
48 | Proses Tapping 66,63 0,14 73,96
49 | Mengambil part dari mesin 1,44 0,14 1,60
50 | Melakukan pemeriksaan part sesuai ukuran 15,49 0,14 172,19
51 | Mencelupkan part ke bak air anti rust 3,71 0,14 | 4,12
52 | Meletakkan part ke bak pengeringan 2,36 0,14 2,62
53 | Menunggu part hingga kering 10,58 0,14 11,74
54 gdacle:tgambil dan letakkan Finish Goods ke 6.94 0,14 770

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Tahap selanjutnya yaitu menghitung waktu baku. Adapaun rumus
perhitungan waktu baku adalah

Wb = Wn(1 + Allowance)

Untuk menghitung waktu baku, diperlukan kelonggaran (allowance) untuk
masing-masing elemen kerja yang ditentukan oleh perusahaan. Adapun faktor
kelonggaran untuk proses produksi Hub FE 74/75 Rear telah ditetapkan pada sub
subbab 4.1.12 yaitu sebesar 24%. Perhitungan waktu baku SK Rough Lathing
elemen kerja ambil raw material dari palet.

Wb =470 (1+0,24)

Wb = 4,70 X 1,24 = 5,82 detik

Adapun hasil rekapitulasi perhitungan waktu baku untuk setiap elemen

kerja tiap SK disajikan pada Tabel 4.14
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Tabel 4.14 Hasil Rekapitulasi Waktu Baku Setiap Elemen Kerja Tiap Stasiun

Kerja Proses Produksi Hub FE 74/75 Rear

YA Allow Wik WB:'I::: .
No | SK Elemen Kerja Normal » Baku
detik) | ¢ | ety |  SK
(detik)
1 Mengambil raw material dari palet 4,70 0,24 5,82
2 Berjalan membawa casting ke mesin 3,91 0,24 4,84
3 Memasang raw mglcriui pada mesin 2,96 0,24 367
proses rough lathing 1
A Menutup pintu dan tekan tombol clamp 3,63 0,24 4,50
] pada mesin
5 Proses rough lathing 1 50,65 0,24 62,81
6 Mengambil part dari mesin 1,58 0,24 1,95
7 Meletakkan part di material handling 1,35 0,24 1,68
Mendorong part ke meja WIP mesin
8 | 1 | berikumya 392 | 024 | 486 | 98
9 Mengambil part dari meja WIP 2,51 0,24 3,11
Memasang part pada mesin proses rough
10 lathing 2 2,9 0,24 3,70
1 Menutup pintu dan tekan tombol clamp 3,57 0.24 443
pada mesin
12 Proses rough lathing 2 70,06 0,24 86,88
13 Mengambil part dari mesin 1,57 0,24 1,94
14 Meletakkan part di material handling 1,35 0,24 1,68
Mendorong part ke meja WIP mesin
15 berikutnya 3,91 0,24 4,84
16 Mengarbil part dari meja WIP 2,42 0,24 3,00
Memasang part pada mesin proses
i Finish Lathing 1 3,05 0,24 3,79
18 Menutup pintu dan tekan tombol clamp 3.49 0,24 432
pada mesin
19 Proses Finish Lathing 1 78,78 0,24 97,68
20 Mengambil part dari mesin 1,57 0,24 1,94
2 i i 243,72
21 Melakukan pemeriksaan part sesual 6.15 0.24 7.63
ukuran
22 Meletakkan part di material handling 1,35 0,24 1,68
2 Mcpdorong part ke meja WIP mesin 3.94 0.24 4.89
berikutnya
24 Mengambil part dari meja WIP 2,61 0,24 3,23
Memasang part pada mesin proscs 310 .
25 Finish Lathing 2 “i 0,24 3,84
Lanjutan....
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Tabel 4.14 Hasil Rekapitulasi Waktu Baku Setiap Elemen Kerja Tiap Stasiun
Kerja Proses Produksi Hub FE 74/75 Rear (Lanjutan)

Waktu Waktu | T Akt
No | SK Elemen Kerja Normal | 4" | Baku B;"E“
| (detil) | 47| (detik) | gk
2% x::i:tup pintu dan tekan tombol c/amp pada 3,57 0.24 4,43
z Proses Finish Lathing 2 69,75 0,24 86,49
8| Mengambil part dari mesin 1,57 | 024 | 194 |, ..
29 Melakukan pemeriksaan part sesuai ukuran 6,15 0,24 7,63 ’
30 Meletakkan part di material handling 1,35 0,24 1,68
31 mcll:::;:g part ke meja WIP mesin 7.70 0.24 9,55
32 Mengambil part dari meja WIP 2,64 0,24 3,28
33 Memasang part pada mesin proses Drilling 3,05 0,24 3,79
34 | Menekan tombol clamp 1,02 0,24 1,27
35 L[_>_r__os—es_Drill ing 62,17 0,24 77,09
36 Mengambil part dari mesin 1,61 0,24 2,00
37 Meriksa part sesuai ukuran 12,59 0,24 15,61
38 | 5 |Memasang part pada mesin proses Drilling 3,10 0,24 3,84 | 202,24
39 Menekan tombol clamp 1,02 0,24 1,27
40 | Proses Drilling 50,04 | 024 | 63,16
41 Mengambil part dari mesin 1,61 0,24 2,00
42 Melakukan pemeriksaan part sesuai ukuran 12,59 0,24 15,61
43 Meletakkan part di material handling 1,35 0,24 1,68
44 gi;pkﬂr;zg part ke meja WIP mesin 3,93 0,24 4,87
45 Mengambil part dari meja WIP 2,61 0,24 3,23
46 Memasang part pada mesin proses 7apping 3,11 0,24 3,85
47 Menekan tombol clamp 1,03 0,24 1,28
48 Proses Tapping 73,96 0,24 91,71
49 Mengambil part dari mesin 1,60 0,24 1,98
50 | 4 | Melakukan pemeriksaan part sesuai ukuran 17,19 | 0,24 | 21,32 155,85
51 Mencelupkan part ke bak air anti riist 4,12 0,24 5,11
52 Menunggu part hingga kering 2,62 0,24 3,25
53 Meletakkan part ke bak pengeringan 11,74 0,24 14,56
54 lr;r:;gmnbil dan letakkan Finish Goods ke 7.70 0,24 9,55

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
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Setelah mengetahui waktu baku setiap elemen kerja, didapatkan waktu
baku utnuk setiap stasiun kerja dengan menjumlahkan setiap elemen kerja untuk
tiap stasiun kerja. Adapun waktu baku masing-masing stasiun kerja lini produksi
Hub FE 74/75 rear disajikan pada Tabel 4.15.

Tabel 4.15 Waktu Baku Masing-masing Stasiun Kerja Lini Produksi Hub FE

74/75 Rear
No SK Nama SK Waktu Baku (detik)
1 Rough Lathing 198,11
2 Finish Lathing 243,72
3 Drilling 202,24
4 Tapping 155,85

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

4.2.4 Pembuatan Current State Map
4.2.4.1 Pemilihan Keluarga Produk

Langkah pertama dalam membuat current state map adalah menentukan
famili produk. Pengamatan ini dilakukan pada lini produksi Hub 74/75 Rear. Lini
produksi Hub FE 74/75 Rear, hanya memproduksi satu tipe produk yaitu Hub FE
74/75 Rear. Lini produksi Hub FE 74/75 Rear merupakan lini produksi yang
diperuntukkan hanya untuk memproduksi Hub FE 74/75 Rear itu sendiri.

4.2.4.2 Penentuan Aliran Informasi
Aliran informasi pemenuhan permintaan finish goods Hub FE 74/75 Rear
dibuat berdasarkan studi lapangan dan wawancara dengan pihak-pihak terkait.
Penggambaran aliran informas dilakukan untuk keseluruhan pihak yang terkait
dalam pemenuhan permintaan. Adapaun gambaran aliran informasi khusu untuk
pemenubhan finish goods Hub FE 74/75 Rear adalah sebagai berikut:
1. Aliran informasi permintaan finish goods Hub FE 74/75 Rear diawali dari
pelanggan yang melakukan order kepada bagian marketing perusahaan.
Kemudian pihak marketing melakukan verifikasi jumlah order yang akan

dipesan dan waktu yang diinginkan kepada pihak pelanggan. Setelah kedua
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pihak telah setuju selanjutnya bagian marketing menyampaikannya kepada
bagian PPIC.

Bagian PPIC akan melakukan analisa kapasitas dan ketersediaan persedian,

(29

yang selanjutnya untuk membuat Master Production Schedule (MPS). MPS
akan dijadikan dasar dari setiap bagian dalam proses untuk merencanakan
jadwal proses produksi dan jumlah output yang harus dihasilkan.

Melalui MPS tersebut selanjutnya PPIC membuat jadwal rencana produksi

[¥5]

selama satu bulan sesuai dengan kapasitas produksi dan hari kerja yang
tersedia.

4. Rencana produksi ini selanjutnya diberikan bagian produksi, begitu pun
dengan supply card dan travel card didistribusikan ke bagian produksi. Hal
tersebut sebagai acuan dalam proses produksi harian.

5. Setelah itu proses produksi berjalan, dan bagian produksi melaporkan
pencapaian produksi harian ke bagian PPIC untuk selanjutnya di analisa dan
melakukan tindakan perbaikan jika tidak dapat memenuhi produksi harian.

4.2.4.3 Penentuan Aliran Material

Aliran material yang terjadi pada proses produksi Hub FE 74/75 rear
bersifat kontinu. Proses produksi ini dilakukan secara semi otamatis dan manual
oleh operator produksi dan mesin serta peralatan yang digunakan. Adapun
penjabaran mengenai aliran material produksi Hub FE 74/75 rear adalah sebagai
berikut:

1. Casting dari supplier merupakan input raw material yang akan diproduksi
menjadi Hub FE 74/75 Rear. Raw material ini dikirim oleh PT Bakrie
Tosanjaya setiap minggu (weekly). Raw material ditempatkan di gudang
penyimpanan bahan baku dengan menggunakan forklift.

2. Selanjutnya raw material tersebut di transfer ke area transit sebelum masuk
ke lantai produksi oleh forklifi. Kemudian ditransfer oleh operator material
handling lantai produksi menggunakan forklift ke lantai produksi lini Hub FE
74/75 Rear dengan muatan sekali pengangkutan sebanyak 2 tumpukan palet

(72 unit).
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b

Proses pertama dalam produksi Hub FE 74/75 Rear adalah Rough Lathing.
Rough Lathing merupakan proses pembubutan benda kerja sesuai control plan
yang telah ditetapkan oleh perusahaan. Pada proses rough lathing, memiliki 2
tahapan proses yaitu, rough lathing 1 dan rough lathing. Kedua tahapan
proses tersebut menggunakan mesin CNC Lathe yang dioperasikanoleh 1
tenaga kerja.

Proses kedua yaitu finish lathing, yaitu proses pembubutan untuk
menyempurnakn benda kerja yang telah diproses di stasiun kerja rough
lathing. Finish lathing ini memiliki 2 tahapan proses yaitu, finish lathing 1
dan finish Lathing 2. Kedua tahapn proses tersebut menggunkan mesin CNC
Lathe yang dioperasikan oleh 1 tenaga kerja.

Proses selanjutnya yaitu drilling, dimana proses ini melakukan pelubangan
pada bagian lingkaran luar dan lingkaran dalam Hub FE 74/75 Rear. Proses
drilling ini menggunakan 1 mesin jenis NC Drilling yang dioperasikan 1
tenaga kerja. '

Setelah melalui proses drilling, selanjutnya adalah proses fapping. Proses
tapping adalah proses pembuatan ulir dalam pada lubang yang telah dibuat
pada proses drilling. Proses tapping ini menggunakan 1 mesin jenis NC
Drilling yang dioperasikan oleh1 tenaga kerja.

Setelah melakukan proses machining selanjutnya finish goods dibawa dengan
Jorklift ke area transit untuk di inspeksi Waktu yang dibutuhkan untuk
melakukan final inspection ini adalah 180 detik dengan menggunakan teknik
pemeriksaan menyeluruh. Pada proses final inspection ini, penelitian tidak
menggunakan pengukuran langsung karena untuk permasalahan gquality
sangat dibatasi.

Setelah melalui pengecakan oleh bagian quality control selanjutnya finish

goods ditempatkan dalam kereta untuk kemudian dibawa oleh forklift ke

gudang penyimpanan barang jadi. Kapasitas finish goods dalam kereta adalah

1 tumpukan palet (36 unit). Selanjutnya finish goods siap untuk dikirim ke

pelanggan. Pengiriman dilakukan daily.
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4.2.4.4 Perhitungan Availability

Availability adalah waktu kerja tersedia untuk memproduksi suatu produk
tiap harinya. Waktu kerja bagian sudah dijelaskan pada sub bab Data Waktu Kerja
yaitu 9 jam, dengan waktu istirahat 1 jam. Adapun perhitungan Availability adalah
scbagai berikut:
Availability = waktu kerja — waktu istirahat

Availability =9 jam — 1 jam = 8 jam = 28.800 detik

4.2.4.5 Perhitungan Upftime dan Change Over Time (C/0)

Changeover merupakan waktu set up mesin yang dibutuhkan sebelum
proses produksi dilakukan (sekali untuk seluruh proses), yaitu proses pemanasan
dan pengecekan mesin yaitu sebesar 120 detik. Dikarenakan waktu changeover

120 detik maka presentase nilai uptime untuk semua stasiun kerja dihitung

menggunakan rumus

Availability — Changeover
% uptime = Av;labilityg
Banbury % uptime = 3328;"‘;—;;3‘—’ = 0,99 = 99%
Beading % uptime = 28'2":.‘;;;2" = 0,99 = 99%
Cutting :% uptime = %‘—0 =099 = 99%
Building :% uptime = 3*32——?.;—;—22 = 0,99 = 99%

4.2.4.6 Perhitungan Work In Process (WIP)

Work In Process (WIP) merupakan barang setengah
rear stasiun kerja yang memiliki

jadi yang masih

proses. Pada lii produksiHub FE 74/75
atau finish lathing, dikarenakan memiliki perbedaan

gan WIP stasiun kerja 2 atau finish

dalam
WIP adalah stasiun kerja 2
waktu yang signifikan. Adapun perhitun

lathing sebagai berikut:
(WSSK2x Jumlah Unit yang Dihasilkan SK 1)

WIPSK?2 = (WSSK 1 x Jumlah Unit yang Dihasilkan SK 2)

(24372 1)
WIPSK2 ="79673x1)

= 1,23 unit = 2 unit
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4.2.4.7 Perhitungan Waktu Menunggu Antar Proses

Waktu menunggu antar proses adalah waktu menunggu yang dibutuhkan
material untuk diproses ke stasiun berikutnya. Dalam hal ini waktu menunggu
proses terdapat pada pada SK 2 dimana pada tersebut terdapat 2 unit WIP yang
mengantri untuk diproses. Adapun perhitungan waktu menunggu sebagai berikut:
Waktu menunggu antar operasi = Jumlah unit persediaan/WIP x Waktu siklus SK
Waktu menunggu SK 2 = 2 unit x 243,72 detik = 487,44 detik

4.2.4.8 Perhitungan Lead Time
Lead time adalah jumlah waktu yang dibutuhkan untuk memproduksi satu

unit barang/produk. Lead time terdiri dari /ead time stagnansi lead time

perpindahan atau transportasi dan /ead time proses.

a. Lead time transportasi adalah waktu yang dibutuhkan untuk memindahkan
bahan baku dari satu area ke area lainnya, atau dari satu proses ke proses
lainnya. Berdasarkan data pada Tabel 4.3 jumlah /ead time transportasi adalah
170 detik.

b. Lead time proses adalah waktu yang dibutuhkan material dalam melalui
serangkaian proses produksi di lini produksi Hub FE 74/75 Rear, termasuk
proses final inspection oleh quality control oleh adalah 979,92 detik.

c. Lead time stagnasi adalah waktu bahan baku menunggu untuk diproses, yaitu
WIP pada SK Finish Lathing sebesar 487,44 detik.

Jadi dengan menjumlahkan lead time stagnansi, lead time transportasi dan

lead time proses sebesar 1.757,36 detik
4.2.5 Penentuan Value Stream Analysis Tools (VALSAT)
Value stream analysis tools yang digunakan pada penelitian ini adalah

process activity mapping (PAM), karena PAM merupakan pendekatan

menyeluruh untuk mengidentifikasi aktivitas yang terdapat pada aliran produksi.
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4.2.5.1 Perancangan Proces Activity Mapping (PAM)

Process activity mapping digunakan untuk mengetahui proporsi dari
elemen kerja yang termasuk kedalam Value Added (VA), Non Necessary Value
Added (NNVA), dan Non Value Added (NVA). Alat ini mampu mengidentifikasi
adanya pemborosan pada value stream dan mengoptimalkan proses agar lebih

efisien dan efektif. Process activity mapping disajikan pada Tabel 4.16

Tabel 4.16 Process Activity Mapping

Mesin Waktu . .
dan | Jarak Baku Jumlah Aktivitas Ket

Alat (m) . Operator
Bantu (detik)

No | Elemen Kerja

O|T|I|S|D

Transfer raw
material dan
I E"a}dcz”é bahan | porgiip| 20 | 4000 1 X NNVA
transit bahan
baku

Transfer raw

material dan
2 | area transit Forklift | 15 30,00 1 X NNVA
bahan baku ke
lini produksi
Mengambil raw
3 | material dari 7,20 X NNVA
palet
Berjalan
4 | membawa 4,84 X NVA

casting ke mesin

Memasang raw
5 mate.rial pada 3,67 1 X NNVA
mesin proses

rough lathing 1
Menutup pintu
¢ | dantekan 4,50 X NNVA
tombol clamp
pada mesin

7 | Proses rough CNC 62.81 X VA
lathing 1 Lathe

Lanjutan...
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Tabel 4.16 Process Activity Mapping (Lanjutan)

No

Elemen
Kerja

Mesin
dan
Alat

Bantu

Jarak
(m)

Waktu
Baku
(detik)

Jumlah Aktivitas

Operator Ket

Mengambil
part dani

mesin

1,95

Meletakkan
part di
material
handling

1,68

10

Mendorong
part ke meja
WIP mesin
berikutnya

4,86

11

Mengambil
part dari meja
WIP

3,11

12

Memasang
part pada
mesin proses
rough lathing
2

3,70

13

Menutup
pintu dan
tekan tombol
clamp pada
mesin

4,43

14

Proses rough
lathing 2

CNC
Lathe

86,88

Mengambil
part dari

| mesin

1,94

Meletakkan
part di
materfal

| handling |

1,68

X NNVA

X NVA

X NNVA

X NNVA
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Tabel 4.16 Process Activity Mapping (Lanjutan)

No

Elemen
Kerja

Mesin
dan
Alat

Bantu

Jarak
(m)

Waktu
Baku
(detik)

Jumlah
Operator

Aktivitas

Ket

17

Mendorong
part ke meja
WIP mesin
berikutnya

4,84

18

Mengambil

part dari
meja WIP

3,00

19

Memasang
part pada
mesin
proses
Finish
Lathing 1

3,79

20

Menutup
pintu dan
tekan
tombol

clamp pada
mesin

4,32

21

Proses
Finish
Lathing 1

CNC
Lathe

97,68

22

Mengambil
part dari
mesin

1,94

23

Melakukan
pemeriksaan

part sesuai
ukuran

Alat

7,63

24

Meletakkan
part di
material
handling

1,68

NNVA

NNVA

NNVA

VA

NNVA

NNVA

NNVA
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Tabel 4.16 Process Activity Mapping (Lanjutan)

No

Elemen
Kerja

Mesin
dan
Alat

Bantu

Jarak

(m)

Waktu
Baku
(detik)

Jumlah
Operator

Aktivitas

Ket

25

Mendorong
part ke meja
WIP mesin
berikutnya

4,89

26

Menunggu
antrian
untuk
diproses

487,44

27

Mengambil
part dari
meja WIP

3,23

28

Memasang
part pada
mesin
proses
Finish
Lathing 2

3,84

29

Menutup
pintu dan
tekan
tombol
clamp pada
mesin

443

30

Proses
Finish
Lathing 2

CNC
Lathe

86,49

31

Mengambil
part dari

mesin

1,94

32

Melakukan
pemeriksaan

part sesuai

ukuran

Alat
Ukur

7,63

33

Meletakkan
part di
material
handling

1,68

NNVA

NNVA

NNVA

VA

NNVA

NNVA

NNVA
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Lanjutan.....

Tabel 4.16 Process Activity Mapping (Lanjutan)

No

Elemen
Kerja

Mesin
dan
Alat

Bantu

Jarak
(m)

Waktu
Baku
(detik)

Jumlah

Operator

Aktivi
tivitas Ket

34

Mendorong
part ke
meja WIP
mesin
berikutnya

9,55

NVA

35

Mengambil
part dari
meja WIP

3,28

36

Memasang
part pada
mesin
proses
Drilling

3,79

37

Menekan
tombol
clamp

1,27

38

Proses
Drilling

NC
Drilling

77,09

39

Mengambil
part dari

mesin

2,00

2

40

Meriksa

part sesuai
ukuran

Alat
Ukur

15,61

4]

Memasang
part pada
mesin
proses
Drilling

3,84

42

Menekan
tombol
clamp

1,27

43

Proses
Drilling

NC
Drilling

63,16

NNVA
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Tabel 4 16 Process Actrvary Mappong (Lanjutan)

L

Mesin
dan Ja
Alst (=
Baztm

r2k

! 1
i Wakte !
Baks

) (detik) Operator |

Jumlabh |

Aktivit

"

- —— -

Uk

(]

e ————

11,67 |

-
_——

. 3,85

128

]
i i
1
!
i

NC

Drilling

91,71 !

1,98

NNVA

NNVA

VA

NNVA
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Tabel 4.16 Process Activity Mapping (Lanjutan)

No

Elemen
Kerja

Mesin
dan
Alat

Bantu

Jarak
(m)

Waktu
Baku
(detik)

Jumlah
Operator

Aktivitas

Ket

53

Melakukan
pemeriksaan

part sesuai
ukuran

Alat
Ukur

21,32

54

Mencelupkan
part ke bak
air anti rust

5,11

35

Meletakkan
part ke bak
pengeringan

3,25

56

Menunggu
part hingga
kering

14,56

57

Mengambil
dan letakkan
Finish Goods

ke palet

9,55

NNVA

NNVA

NNVA

NNVA

NNVA

58

Transfer
finish goods
dari lini
produksi ke
final
inspection

Forklift

20

40,00

NNVA

59

Final
Inspection

180,00

NNVA

60

Transfer
Sfinish goods
dari Final
Inspection ke
gudang
barang jadi

Forklift

30

60,00

NNVA

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Berdasarkan Process Activity Mapping (PAM) untuk Hub FE 74/75 Rear,

maka dapat dibuat tabulasi ringkasan perhitungan dan persentase PAM yang dapat
dilihat pada Tabel 4.17.
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Tabel 4.17 Perhitungan dan Persentase Process Activity Mapping (PAM)

Aktivitas Jumlah Waktu (detik)
Operation 29 632,67
Transpaortation 22 251,66
Inspection 6 247,79
Storage 1 3,25
Delay 2 502,00
Klasifikasi Jumlah Waktu (detik)
VA 6 565,83
NVA 7 528,09
NNVA 47 543,44
Total 60 1.637,36
Value Ratio 0,34

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Value ratio adalah perbandingan antara aktivitas yang memberikan nilai
tambah dengan keseluruhan aktivitas. Berdasarkan perhitungan Process Activity
Mapping (PAM), didapatkan bahwa hasil value ratio untuk proses produksi Hub
FE 74/75 Rear adalah sebesar 34%. Dengan demikian dapat diartikan bahwa pada
proses produksi Hub FE 74/75 Rear terdapat pemborosan sebesar 66%.

42.6 Perhitungan Process Cycle Efficiency
Gambaran proses produksi untuk Hub FE 74/75 Rear dapat dilihat melalui

current state value stream mapping yang telah dibuat. Besarnya performansi dari
proses produksi tersebut dapat diketahui dengan menghitung Process Cycle

Efficiency (PCE). Perhitungan PCE dilakukan dengan menggunakan rumus:

Total Value Added Time

Process Cycle Ef ficiency = Lead Time Process —* 100%

o 565,83
Process Cycle Ef ficiency = 97992 % 100% = 57,7%

Dari hasil perhitungan didapatkan bahwa nilai PCE untuk produksi Hub
FE 74/75 Rear 57,7%.
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MILIK PERPUSTAKAAN smq

Membaca : Ibadah, Mengambil : Dosa

BAB YV
ANALISIS DAN PEMBAHASAN

5.1 Analisis Current State Value Stream Mapping

Aliran informasi order Hub FE 74/75 Rear antara bagian pemasaran, PPIC
dan bagian produksi memiliki komunikasi dan kerjasama yang baik memudahkan
jika terjadi permasalahan mengenai perencanaan produksi. Perencanaan produksi
Hub FE 74/75 rear dibuat untuk satu bulan. Pemesanan bahan baku dilakukan
setelah adanya pemesanan produk, bahan baku dari pemasok akan sampai di
gudang penyimpanan selama satu hari. Namun kondisi saat ini perusahaan
memiliki persediaan di gudang sebanyak 36 unit. perusahaan akan menggunakan
bahan baku yang ada tersebut terlebih dahulu. Hal ini dimaksud untuk mengurangi
terjadinya penumpukan bahan baku.

Total production lead time pada current state value stream map yaitu
1.637,36 detik terdiri dari waktu proses tiap stasiun kerja, waktu persediaan
diantara stasiun kerja dan waktu transportasi menggambarkan masih adanya
kemungkinan tindakan perbaikan untuk merampingkan aliran produksi.
Persediaan adalah hal utama yang menjadi perhatian dalam /ean.

Komponen utama yang mempengaruhi besamnya /ead time adalah waktu
menunggu WIP atau persediaan dari SK Rough Lathing ke SK Finish Lathing,
yaitu sebesar 487,44 detik. Hal ini dikarenakan perbedaan waktu baku yang
signifikan antara SK Rough Lathing dan SK Finish Lathing. Terlihat pada current
state map waktu baku tertinggi terdapat pada SK Finish Lathing yaitu sebesar
243,72 detik. Besarnya waktu baku tersebut tidak hanya mempengaruhi jumlah
WIP antar proses tetapi juga menjadi acuan kemampuan produksi perusahaan
dalam sehari, dalam hal ini dengan waktu baku tertinggi pada SK Finish Lathing
sebesar 243,72 dan avaliability time perusahaan 28.800 detik, dengan nilai uptime
sebesar 99% maka kemampuan perusahaan sebanyak 117 unit/hari. Hal ini jauh
dari target perusahaan untuk dapat memenuhi jumlah permintaan yaitu sebesar

128 unit/hari.
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Perbedaan jarak yang cukup j

Drilling, auh antara SK Finish Lathing dengan SK

menyebabkan
besarnya waktu transportasi yaitu sebesar 9,77 detik.

Waktu transportasi oy .
portasi SK Finish Lathing dengan SK Drilling adalah yang terbesar

dibandingkan wak :
gk tu transportasi antar SK lainnya, hal ini dikarenakan jarak

antara SK Finish Lathing dengan SK Drilling adalah 2 meter

Setelah melewati 6 proses dan 4 SK selanjutnya finish goods ditransfer
menggunakan forklifi ke final inspection. Finish goods yang ditransfer sebanyak 4
palet dengan masing-masing palet berisi 9 unit, kemudian dimasukan ke dalam
sebuah rak. Teknik pemeriksaan menyeluruh dilakukan pada proses final
inspection dengan waktu yang dibutuhkan sebesar 180 detik. Kemudian finish
goods ditransfer ke gudang barang jadi untuk kemudian dikirim ke pelanggan.

5.2  Analisis Process Activity Mapping (PAM)

Alat yang digunakan untuk melakukan analisis pemborosan yaitu process
activity mapping. Proses pembuatan Process Activity Mapping (PAM)
menggunakan data aktual perusahaan dan pengukuran waktu proses dengan
menggunakan pengukuran langsung metode jam henti. Hasil pengukuran waktu
di validasi secara statistik dengan menggunakan uji kenormalan, uji keseragaman,
dan uji kecukupan data. Data waktu aktivitas berdasarkan process activity
mapping disajikan dalam bentuk grafik pada Gambar 5.1.

Aktivitas (detik)
Operation;
632,67
. Transportati
tion,
lnszf;e;_,gﬂ on; 251,66

Gambar 5.1 Grafik Aktivitas Process Activity Mapping
(Sumber: Hasil Pengolahan Data) :‘\
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Berdasarkan Gambar 5.1 dapat dilihat bahwa aktivitas operation membutuhkan
waktu 632,67 detik, aktivitas transportation 251,66 detik, aktivitas inspection
247,75 detik, aktivitas storage 3,25 detik dan aktivitas delay 502,00 detik.
Meskipun aktivitas operation memiliki waktu terbesar, namun masih banyak yang
dibutuhkan untuk aktivitas seperti transportation, inspection dan delay. Hal ini
masih menunjukkan masih banyaknya kegiatan pemborosan. Untuk lebih rincinya
aktivitas-aktivitas tersebut diklasifikasikan menjadi aktivitas Value Added (VA),
Non Value Added (NVA) , dan Non Necessary Value Added (NNVA). Grafik
klasifikasi aktivitas disajikan pada Gambar 5.2.

570 565.83

560
550
540
530
520
510

KLASIFIKASI AKTIVITAS (detik)

B Value Added @ Non Value Added B Non Necessary Value Added

Gambar 5.2 Grafik Klasifikasi Aktivitas Lini Produksi Hub 74/75 Rear
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Berdasarkan Gambar 5.1 dapat dilihat bahwa aktivitas value added (VA)
sebesar 565,83 detik, aktivitas non value added (NVA) sebesar 528,09 detik, dan
aktivitas non necessary value added (NNVA) 543,44 detik. Artinya value ratio
untuk proses produksi Hub FE 74/75 Rear adalah sebesar 34%. Dengan demikian
dapat diartikan pula bahwa pada proses produksi Hub FE 74/75 Rear terdapat
pemborosan sebesar 66%. Pemborosan tersebut dikarenakan aktvitas
transportasi, dimana pada aktivitas transportasi tersebut pemanfaatan material
handling antar proses atau SK yang berupa bidang miring tidak digunakan secara
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optimal, hal ini masih terlihat jelas operator masih melakukan gerakan mendorong
untuk memindahkan bahan baku diatas material handling, hal ini tentunya akan
membuat lead time menjadi lebih panjang. Aktivitas pemborosan lainnya yaitu
delay atau menunggu, hal ini terdapat pada antara SK rough lathing dengan SK
fimsh lathing. Perbedaan waktu baku antar SK ini membuat terdapatnya WIP,
sehingga membuat /ead time menjadi lebih panjang. Aktivitas pemborosan
selanjutnya yaitu inspeksi atau pemeriksaan. Beberapa SK melakukan
pemeriksaan untuk memastikan produk yang dihasilkan presisi. Terdapat 2 SK
yang menggunakan alat ukur untuk melakukan pemeriksaan terhadap hasil
prosesnya, yaitu SK Drilling dan SK Tapping. Namun berdasarkan hasil
pengamatan penempatan alat ukur tersebut tidak efisien karena membuat operator
harus melakukan banyak gerakan, sehingga membuat lead time menjadi lebih
panjang. Aktivitas pemborosan pun terlihat terjadi diproses final inspection yang
membutuhkan waktu 180 detik untuk 1 rak (kereta) yang berisi 1 palet (36 unit).
Staf quality control melakukan pemeriksaan dengan teknik menyeluruh, yaitu
setiap unit finish goods harus dilakukan pemeriksaan satu persatu. Hal ini
dianggap pemborosan karena berdasarkan pengamatan pengendalian kualitas pada
perusahaan sudah cukup baik dilakukan, dimana setiap proses dilakukan
pemeriksaan setiap unit yang dihasilkan dan staf quality control melakukan
kontrol langsung ke tiap lini produksi dengan jadwal yang telah ditetapkan untuk
melakukan pemeriksaan. Jadi pemeriksaan menyeluruh pada final inspection tidak
perlu dilakukan karena dapat membuat /ead time menjadi lebih panjang.

3.3  Analisis Future State Value Stream Mapping

Dalam merancang future state value stream mapping yang diharuskan
adalah menentukan perbaikan yang akan dilakukan untuk mengurangi
pemborosan yang terjadi pada lini produksi Hu FE 74/75 Rear. Adapun usulan

rencana perbaikan untuk mengurangi pemborosan adalah sebagai berikut:
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1. Perbaikan Desain Material Handling

Pemanfaatan material handling yang belum optimal dikarenakan desain
material handling yang belum mampu untuk mendukung efisiensi gerakan
operator, hal terlihat dari gerakan operator yang masih harus melakukan gerakan
mendorong. Berdasarkan hasil pengamatan desain marterial  handling
menggunakan silinder sebagai alasnya dan desain kemiringan material handling
sebesar 87° tidak mendukung part untuk dapat dipindahkan dengan cepat,
sehingga dibutuhkan bantuan dorongan operator untuk memindahkan part
tersebut diatas material handling. Kurangnya pemberian pelumas pada material
handling menjadi salah satu sebab membuat material handling tidak optimal.
Material handling berbentuk bidang miring kondisi saat ini disajikan pada
Gambar 5.3.

l'— T (0 (3 C T

— E

~

100 cm

L i

Skala 1:10

Gambar 5.3 Material Handling Kondisi Saat ini
(Sumber: Hasil Pengamatan)

Setelah dilakukan pengamatan dilakukan desain ulang material handling
dengan menggunakan bidang datar (tanpa silinder) bagian alasnya yang terbuat
dari alumunium, meninggikan 10 cm penyangga bagian belakang untuk
memperbesar derajat kemiringan menjadi 81°, menambahkan bantalan yang
terbuat dari busa atau karet sehingga material atau yang berpindah ke meja WIP
tidak rusak sehingga pemanfaatan material handling dapat optimal. Usulan

112

Dipindai dengan CamScanner


https://v3.camscanner.com/user/download

‘ N . en OfOllg alt kc

mengurangi lead time rial handling dapat

sebesar 3581 detik
3y ’ . Usul : , )
disajikan pada Gambar 5 4. AN Gesaln mtaterial hadiing

Busa/
Karet

l_P'— eSS ﬂ-,/ L

70 cm
86cm

100 cm

Skala 1:10

Gambar 5.4 Usulan Desain Material Handling
(Sumber: Hasil Analisis dan Pembahasan)

2. Perbaikan Tata Letak Penempatan Alat Ukur

Penempatan alat ukur yang berada di belakang operator dan terhalang
sebuah besi pembatas membuat gerakan operator tidak efisien karean terlalu
banyak gerakan dalam melakukan aktivitas pemeriksaan pada SK Drilling dan
SK Tapping. Hal ini mengakibatkan lead time produksi semakin panjang. Untuk
itu dilakukan penataan ulang terhadap penempatan alat ukur. Setelah dilakukan
pengataman masih terdapat ruang di samping kanan mesin dan di belakang

material operator untuk menempatkan meja yang berisi alat ukur untuk

ditempatkan ditempat tersebut. Dengan melakukan penataan ulang terhadap

penempatan alat ukur untuk melakukan aktivitas pemeriksaan di SK Finish

Lathing, SK Drilling dan SK Tapping maka operator tidak harus melakukan

banyak gerakan seperti membalikkan badan dan berjalan mengambil alat ukur,

tetapi cukup melakukan gerakan mengambil alat ukur, schingga dapat

mengurangi lead time sebesar 34,78 detik. Adapun letak penempatan alat ukur
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kondisi saat ini tersaji pada Gambar 5.5 dan letak penempatan alat ukur usulan
pad Gambar 5.6.

Penempatan Alat
Ukur

o __l

‘oo

|
#LEO |
¢

u

Gambar 5.5 Penempatan Alat Ukur Kondisi Saat Ini
(Sumber: Hasil Analisis dan Pembahasan)

Penempatan Alat
Ukur

N i

o=

Ao |

Gambar 5.6 Penempatan Alat Ukur Usulan
(Sumber: Hasil Analisis dan Pembahasan)

Be
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3. Penggunaan Teknik Sampling Pada Proses I“inal Inspection

IFinal inspection merupakan proses pemeriksaan dengan menggunakan
teknik menyeluruh yang membutuhkan waktu sebesar 180 detik untuk 36 unit
yang diperiksa. Efektivitas proses final inspection dapat ditingkatkan dengan
menggunakan tekmk sampling. Beberapa pertimbangan untuk dapat melakukan
proses final inspection dengan menggunakan metode sampling:

a. Aktivitas inspeksi sudah cukup banyak dilakukan olech perusahaan seperti
setiap proses dilakukan pemeriksaan setiap unit yang dihasilkan dan staf
quality control melakukan kontrol langsung ke tiap lini produksi dengan
jadwal yang telah ditetapkan untuk melakukan pemeriksaan.

b. Menurunkan /ead time production sehingga dapat meningkatkan pemenuhan
permintaan pelanggan.

c. Proses inspeksi 100% pada tiap proses sudah cukup untuk dilakukan dan
penjaminan kualitas, sehingga final inspection hanya cukup melakukan teknik
sampling untuk memastikan inspeksi yang dilakukan pada tiap proses sudah
dilakukan.

Dengan melakukan teknik sampling diasumsikan waktu yang dibutuhkan
hanya 45 detik. Sehingga terjadi pengurangan /ead time sebesar 135 detik.

Setelah melakukan 3 usulan tersebut waktu yang berkurang adalah sebesar
475,01 detik. Berkurangnya waktu tersebut mempengaruhi jumlah WIP pada SK
Finish Lathing dikarenakan waktu baku pada SK finish lathing menjadi 218,03
detik sehingga jumlah WIP yang terdapat pada SK Finish Lathing menjadi 1 unit
dan waktu yang dibutuhkan untuk menunggu antar proses menjadi 218,03 detik.
Dimana hal ini berkurang 269,41 detik. Sehingga lead time production sételah
perbaikan adalah 1.162,36 detik. Dengan waktu baku tertinggi pada SK finish
lathing menjadi berkurang menjadi 218,03 detik, hal ini meningkatkan kapasitas

produksi menjadi 131 unit/hari. Terjadi peningkatan kapasitas sebanyak 14 unit.
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54  Analisis Perbandingan Current State Value Stream Mapping (CSVSM)
dan Future State Value Stream Mapping (FSVSM)

Future state value stream mapping menunjukkan hasil perbaikan dimana
terdapat perbedaan yang terjadi terhadap current state value stream mapping.
Perbedaan yang terbaca pada future state value stream mapping dan current state
value stream mapping adalah production lead time, waktu baku tertinggi, jumlah

WIP dan kapasitas produksi. Perbedaan terscbut disajikan pada Gambar 5.7.

1800 1637,36 detik
1600
1400
1200 162,36 detik
1000
800
600
400 243,72 detik 131
200 218,03 detikunit Jhari unit/hari 2% 775%
o )
Production lead  WaktuBakuSK  Kapasitas Produksi PCE
Time Tertinggi
| Current State Value Stream Mapping B Future State Value Stream Mapping2

Gambar 5.7 Grafik Perbandingan FSVSM Dengan CSVSM
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Berdasarkan Gambar 5.7 production lead time future state value stream map dan
current state value stream map memiliki perbedaan sebesar 475 detik. Waktu
baku tertinggi furure state value stream map dan current state value stream map
memiliki perbedaan sebesar 25,69 detik. dan kapasitas produksi meningkat 14 unit
menjadi 131 unit/hari, dan peningkatan PCE menjadi 77,5%. Sehingga perusahaan

dapat memenuhi permintaan pelanggan.
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BAB VI
KESIMPULAN DAN SARAN

6.1  Kesimpulan
Kesimpulan yang didapat dari hasil analisis dan pembahasan pada
penelitian ini yaitu sebagai berikut:

1. Berdasarkan hasil current state value stream mapping diketahui production
lead time sebesar 1.637,36 detik, total cycle time sebesar 799,92 detik,
kapasitas produksi 117 unit/hari dan process cycle efficiency (PCE) 57,7%.
Rancangan current state value stream mapping dapat dilihat pada Gambar
4.15. ,

2. Pemborosan yang terdapat pada lini produksi Hub FE 74/75 Rear
diidentifikasi menggunakan process activity mapping (PAM). Berdasarkan
PAM pemborosan yang teridentifikasi yaitu pemborosan delay 502,00 detik,
pemborosan fransportation 251,66 detik, pemborosan inspcetion sebesar
247,79 detik, dan pemborosan sforage sebesar 3,25 detik.

Usulan perbaikan yang dilakukan untuk mengurangi pemborosan pada proses
produksi Hub FE 74/75 Rear yaitu dengan merancang ulang material
handling untuk mengoptimalkan efisiensi gerakan operator dan mengurangi
waktu kegiatan Non Value Added (NVA) yaitu mendorong part ke meja WIP
berikutnya, merancang ulang tata letak penempatan alat ukur pada stasiun
kerja Finish Lathing, Drilling dan Tapping untuk mengefisiensikan gerakan

})J

operator dan melakukan teknik sampling pada final inspection.

4. Berdasarkan usulan perbaikan tersebut production lead time berkurang
menjadi 1.162,36 detik, total cycle time berkurang menjadi 729,33 detik,
kapasitas produksi meningkat menjadi 131 unithari dan process cycle
efficiency (PCE) meningkat menjadi 77,5%. Sehingga permintaan pelangan

dapat terpenuhi dan efisiensi meningkat.
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6.2 Saran

Saran yang dapat diberikan kepada perusahaan untuk mengurangi
permborosan yang terjadi di aliran produksi Hub FE 74/75 Rear yaitu scbagai
benkut:

1. Perancangan ulang marterial handling sehingga dapat digunakakan secara
optimal dengan menggunakan bidang datar (tanpa silinder) bagian alasnya
yang terbuat dari alumunium yang sedikit diberi pelumas, meninggikan 10
cm penyangga bagian belakang untuk memperbesar derajat kemiringan,
menambahkan bantalan yang terbuat dari busa atau karet sehingga material
atau yang berpindah ke meja WIP tidak rusak.

2. Penataan ulang tata letak penempatan alat ukur pada stasiun kerja Finish
Lathing, Drilling dan Tapping sehingga operator tidak harus melakukan
banyak gerakan seperti membalikkan badan dan berjalan mengambil alat
ukur, tetapi cukup melakukan gerakan mengambil alat ukur.

3. Melakukan teknik sampling pada final inspection sehingga lead time dapat

berkurang.
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