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ABSTRAK

PT Kreasi Presisi Metalindo merupakan perusahaan manufakturing yang bergerak
dibidang Manufacture, CNC Lathe and CNC Milling Production dan termasuk
perusahaan yang menghasilkan lebih dari satu macam produk. Produk-produk
utama yang dihasilkan olen PT Kreasi Presisi Metalindo adalah komponen
otomotif dan general casting. Dengan bervariasinya type dan jumlah produk yang
harus diproduksi oleh PT Kreasi Presisi Metalindo, maka diperlukan tools yang
berfungsi dalam pemerataan produksi untuk beragam type dan variasi produk.
Bracket Helper dan Bracket Stabilizer adalah salah satu produk dengan tingkat
pemesanan tinggi yang diproses dalam mesin vertical machining. Jumlah pesanan
yang tidak seimbang membuat beban kerja tidak merata, sehingga ada mesin yang
membutuhkan waktu pengerjaan yang tinggi dan ada mesin yang waktu
menganggurnya lebih banyak. Oleh karena itu, line ini butuh pemerataan beban
kerja dengan metode Tabel Standar Kerja Kombinasi atau Yamazumi Chart agar
tidak banyak fluktuasi antara waktu menganggur dengan waktu lembur. Pada Line
Machine Shop produksi Bracket Helper A (BT 1548) terdapat 18 kegiatan yang
terdiri dari 14 kegiatan produktif dan 4 kegiatan non produktif, Bracket Stabilizer
A (BT 1552) terdapat 14 kegiatan yang terdiri dari 11 kegiatan produktif dan 3
kegiatan non produktif, Bracket Stabilizer B (BT 1550) terdapat 14 kegiatan yang
terdiri dari 11 kegiatan produktif dan 3 kegiatan non produktif. Total beban kerja
mesin VM 08 membutuhkan waktu 21.747 menit, melebihi kapasitas waktu kerja
tersedia sebesar 17.748 menit, sehingga memerlukan over time sebesar 4.203
menit. Total beban waktu kerja mesin VM 09 sebesar 3.640 menit. Total beban
waktu kerja mesin VM 08 setelah pembagian beban kerja dengan menggunakan
metode Tabel Standar Kerja Kombinasi atau Yamazumi Chart berkurang menjadi
11.819 menit. Sedangkan, waktu total mesin VM 09 bertambah menjadi 13.577
menit, sehingga pada mesin VM 08 sudah tidak memerlukan over time untuk
melakukan proses produksi pada bulan April 2016.

Kata Kunci: Manufacture, CNC Lathe and CNC Milling Production, Pembagian
Beban Kerja, Yamazumi Chart
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1.1.

BAB |
PENDAHULUAN

Latar Belakang Masalah

Seiring dengan pertumbuhan bisnis di dunia industri yang semakin
berkembang, persaingan antar perusahaan semakin Kketat terutama pada
perusahaan yang memproduksi produk yang sama. Hal tersebut mendorong
perusahaan untuk bisa bersaing dalam pemenuhan permintaan pelanggan dan
pemberian pelayanan yang baik. Terpenuhinya permintaan pelanggan
memberikan pengaruh terhadap laba perusahaan serta kepercayaan pelanggan
untuk menggunakan produk. Pemenuhan permintaan yang diinginkan pelanggan
dapat berupa pemenuhan permintaan dari sisi jumlah (kuantitas) dan ketepatan
waktu. Oleh karena itu, perusahaan membutuhkan perencanaan produksi secara
keseluruhan dengan baik serta pengawasan terhadap proses produksinya, agar

dapat memenuhi permintaan pelanggan.

PT Kreasi Presisi Metalindo merupakan perusahaan manufakturing yang
bergerak dibidang Manufacture, CNC Lathe and CNC Milling Production dan
termasuk perusahaan yang menghasilkan lebih dari satu macam produk. Produk-
produk utama yang dihasilkan oleh PT Kreasi Presisi Metalindo adalah komponen
otomotif dan general casting, dimana masing-masing produk tersebut dibedakan
atas kategori dan jenis logamnya. PT Kreasi Presisi Metalindo sedang berusaha
untuk menerapkan Sistem Produksi Toyota yaitu Just In Time dengan metode
sistem tarik (pull system). Dengan bervariasinya type dan jumlah produk yang
harus diproduksi oleh PT Kreasi Presisi Metalindo, dan banyaknya proses yang
harus dilalui untuk satu macam produk, maka diperlukan tools yang berfungsi
dalam pemerataan jumlah dan type variasi produk yang dihasilkan oleh pabrik

tersebut.

PT Kreasi Presisi Metalindo memiliki line machining yang dinamakan line
machine shop. Terdapat beberapa mesin seperti; mesin bubut, mesin milling dan

mesin drilling. Dalam urutan proses produksi suatu produk, mesin - mesin
19



tersebut dapat beroperasi sendiri atau membutuhkan mesin lain untuk operasi

selanjutnya.

Bracket Helper dan Bracket Stabilizer adalah salah satu produk dengan
tingkat pemesanan tinggi yang diproses dalam mesin vertical machining.
Pelanggan dari produk tersebut adalah perusahaan Komatsu dan Aisin Indonesia.
Jumlah pesanan yang tidak seimbang membuat beban kerja tidak merata, sehingga
ada mesin yang membutuhkan waktu pengerjaan yang tinggi dan ada mesin yang
waktu menganggurnya lebih banyak. Oleh karena itu, line ini butuh pemerataan
beban kerja dengan metode Yamazumi Chart agar tidak banyak fluktuasi antara

waktu menganggur dengan waktu lembur pegawainya.

1.2. Perumusan Masalah
Dari permasalahan yang dijelaskan di atas, maka dapat diidentifikasikan
permasalahan yang dihadapi oleh perusahaan adalah sebagai berikut:
1. Bagaimana kegiatan produksi pada Line Machine Shop saat ini?
2. Bagaimana beban kerja mesin vertical machining 08 saat ini yang
memproduksi Bracket Helper, Bracket Stabilizer di Line Machine Shop?
3. Bagaimana beban kerja mesin vertical machining 08 setelah dilakukan

pengoptimalan?

1.3.  Tujuan Penelitian

Dengan adanya perumusan masalah yang jelas dan terstruktur, maka dapat
ditetapkan tujuan dibuatnya penelitian ini:

1. Mengidentifikasi kegiatan produktif dan non produktif pada
pembuatan produk Bracket Helper A (BT 1548), Bracket Stabilizer A
(BT 1552), dan Bracket Stabilizer B (BT 1550).

2. Menghitung beban kerja optimal mesin vertical machining 08 untuk
mengoptimalkan beban kerja pada mesin vertical machining 09.

3. Meminimalisasi over time dengan menggunakan metode Yamazumi
Chart.
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14.

1.5.

Pembatasan Masalah

Untuk memfokuskan kajian yang akan dilaksanakan perlu dilakukan

pembatasan masalah. Adapun pembatasan masalah pada penelitian ini adalah

sebagai berikut:

1.

Kegiatan penelitian dilakukan di PT Kreasi Presisi Metalindo pada
Line Machine Shop.

Keperluan peralatan dan gangguan-gangguan seperti kerusakan,
pembatalan dan perubahan jumlah produksi tidak diperhitungkan.
Tipe produk yang akan diteliti adalah tipe Bracket Helper A (BT
1548), Bracket Stabilizer A (BT 1552), dan Bracket Stabilizer B (BT
1550) dalam mesin Vertical Machining 08.

Tidak membahas spesifikasi produk.

Pada penelitian ini mempergunakan rencana produksi Bulan April
2016.

Material, biaya, dan kebutuhan tenaga kerja tidak diperhitungkan.
Efisiensi waktu kerja telah ditentukan oleh perusahaan sebesar 85%.
Data Waktu Siklus yang digunakan diperoleh dari hasil pengukuran
dan pengamatan langsung di lapangan.

Data dandory time (set-up time) yang digunakan diperoleh dari

perusahaan.

Manfaat Penelitian

Manfaat yang dapat diberikan dari penelitian tugas akhir ini secara umum,

diantaranya sebagai berikut: manfaat untuk pihak perusahaan, pihak peneliti, dan

bagi peneliti lain. Berikut ini adalah penjabaran manfaat dari penelitian tugas

akhir, antara lain:

1. Hasil penelitian ini diharapkan dapat menjadi masukan pengetahuan dan

dapat memperkaya keilmuan Teknik Industri Otomotif (TIO) tentang

perencanaan dan pengendalian produksi, khususnya dapat digunakan dalam

penelitian lanjutan.
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2.

1.6.

Diharapkan perusahaan dapat menerapkan proses produksi dengan lebih baik

sehingga dapat mengoptimalkan beban kerja.

Sistematika Penulisan

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

perincian sebagai berikut:

BAB |

BAB Il

BAB Il

BAB IV

: PENDAHULUAN

Bab ini berisikan latar belakang masalah, perumusan masalah, tujuan
penelitian, pembatasan masalah, manfaat penelitian, serta sistematika

penulisan.

: LANDASAN TEORI

Bab ini dijabarkan tentang teori-teori yang berhubungan dengan
pokok permasalahan dan tujuan penelitian, seperti teori yang berisi
penjelasan mengenai sistem produksi, proses produksi, Sistem

Produksi Toyota.

: METODOLOGI PENELITIAN

Bab ini menjelaskan langkah-langkah yang akan ditempuh untuk
memecahkan permasalahan. Berisikan gambaran, pola pikir, dan
langkah-langkah sistematik yang akan dilakukan. Serta penjelasan
mengenai pengukuran waktu siklus, pemerataan beban kerja yang

optimal, dan menghitung waktu produksi.

: PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Bab ini berisi data yang diperoleh dari wawancara dan pengamatan.
Data primer yang didapat adalah waktu siklus masing-masing produk.
Data sekunder antara lain; data permintaan produk, peramalan produk,
tabel aliran proses, dan dandory time.

BABV : ANALISIS DAN PEMBAHASAN

Bab ini berisi analisis terhadap data yang diolah melalui perhitungan
pada bab sebelumnya. Analisis pembagian beban kerja dengan

Yamazumi Chart.
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BAB VI : KESIMPULAN DAN SARAN
Bab ini menjelaskan kesimpulan yang diperoleh dari hasil penelitian
yang dilakukan berdasarkan pengolahan dan analisis masalah. Serta
memberikan saran-saran yang membangun sebagai perbaikan bagi

perusahaan dimasa yang akan datang.
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BAB |1
LANDASAN TEORI

2.1.  Sistem Produksi
2.1.1. Pengertian Sistem Produksi

Sebelum membahas sistem produksi, terlebih dahulu kita mengetahui arti
dari kata sistem dan produksi.

Menurut Schroeder (1996), Sistem adalah “Suatu kumpulan dari elemen-
elemen yang saling berhubungan yang secara keseluruhan lebih besar dari jumlah
elemen tersebut”.

Selain itu, sistem juga dapat diartikan sebagai “Kumpulan dari elemen
yang terdiri dari orang, mesin, dan/atau informasi, yang berhubungan satu sama
lain untuk mencapai suatu tujuan” (Forgarty, 1983).

Berdasarkan penjelasan di atas, dapat didefinisikan bahwa sistem
merupakan kumpulan dari sejumlah komponen atau unsur pendukung, yang
memiliki fungsi masing-masing dan saling berinteraksi satu sama lain untuk
menuju satu tujuan yang sama.

Produksi adalah “Proses perubahan atau penukaran masukan-masukan
seperti bahan-bahan, tenaga kerja, mesin-mesin, fasilitas dan teknologi menjadi
suatu hasil produk-produk atau jasa” (Buffa, 1994).

Pengertian lain dari produksi adalah “Aktivitas yang bertanggung jawab
untuk menciptakan nilai tambah produk yang merupakan output dari setiap
organisasi” (Gaspersz, 2004).

Sehingga pengertian produksi, dapat disimpulkan sebagai suatu kegiatan
yang mampu merubah input menjadi output yang bernilai guna dan menghasilkan
profit.

Sistem produksi adalah “alat yang kita gunakan untuk mengubah masukan
sumber daya guna menciptakan barang dan jasa yang berguna sebagai keluaran”
(Buffa, 1995). Sementara itu Gaspersz (2004), mendefinisikan sistem produksi
sebagai “’sistem integral yang mempunyai komponen struktural dan fungsional.”

Dalam sistem produksi modern terjadi suatu proses transformasi nilai
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tambah yang mengubah input menjadi output yang dapat dijual dengan harga

kompetitif di pasar.

Berdasarkan pengertian di atas, maka sistem produksi dapat diartikan
sebagai kegiatan dari sekumpulan elemen yang saling berinteraksi dan
terintegrasi, untuk merubah input menjadi output yang memiliki nilai tambah dan
nilai jual.

Sistem produksi memiliki beberapa karakteristik (Gaspersz, 2004):

1. Mempunyai komponen-komponen atau elemen-elemen yang saling berkaitan
satu sama lain dan membentuk kesatuan yang utuh.

2. Mempunyai tujuan yang mendasari keberadaannya, yaitu menghasilkan
produk (barang dan/atau jasa) berkualitas yang dapat dijual dengan harga
kompetitif di pasar.

3. Mempunyai aktivitas berupa proses transformasi nilai tambah input menjadi
output secara efektif dan efisien.

4. Mempunyai mekanisme yang mengendalikan pengoperasiannya berupa,
optimalisasi pengalokasian sumber-sumber daya.

Konsep dasar sistem produksi terdiri dari input (masukan), Proses
(transformasi atau konversi), dan output (keluaran), yang dapat disingkat menjadi
IPO, serta adanya mekanisme umpan balik untuk pengendalian sistem produksi
guna meningkatkan perbaikan terus menerus.

Secara sederhana, skema konsep dasar sistem produksi dapat dilihat pada
Gambar 2.1.

LINGEUNGAN

INPUT —» PROSES S— QUTPUT
-Tenaga Kerja
-Modal
- Matenal PROSES PRODUK
- Energl e E—
- Tanah TRANSFORMASI (barang dan/ataujasa)
- Informasi
- Manajenal

Umpanbalik untuk pengendalian
input, proses & teknologi

- |

Gambar 2.1. Skema Sistem Produksi
(Sumber: Gaspersz, 2004)
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Rangkaian IPO  merupakan cara yang  berguna  untuk
mengkonseptualisasikan sistem produksi, dimulai dengan unit terkecil dari
kegiatan produksi, yang biasa disebut operasi. Suatu operasi adalah “langkah
tertentu dalam keseluruhan proses menghasilkan produk atau jasa yang membawa
kepada keluaran akhir” (Buffa, 1995).

Sistem produksi sebagai proses transformasi atau konversi dapat dilihat

pada Gambar 2.2.

Material Proses transformasi atau konversi
Tenaga Kerja
Mesin Manajemen Operasi: Keluaran
Fasilitas Desain sistem perencanaan dan ® Produk
Energi | pengendalian operasi : Jasa
Informasi | |

i . , i

l/ I Umpan balik informasi tentang |
b 2 L J

\ Keluaran untuk pengadilan proses /

Gambar 2.2. Sistem Produksi Sebagai Proses Transformasi
(Sumber: Buffa, 1996)

2.1.2. Pengertian Proses Produksi

Proses produksi merupakan salah satu elemen dalam sebuah sistem
produksi. Sehingga untuk mengetahui sistem produksi, maka terlebih dahulu kita
mengetahui proses-proses produksi yang ada.

Proses adalah “Suatu kumpulan tugas yang dikaitkan melalui suatu aliran
material dan informasi yang mentransformasi berbagai input ke dalam output
yang bermanfaat atau bernilai tambah tinggi” (Gasperz, 2004).

Pengertian lain proses produksi adalah “Cara, metode, atau teknik untuk
menciptakan atau menambah kegunaan suatu produk dengan mengoptimalkan
sumber daya produksi (tenaga kerja, mesin, bahan baku, dana) yang ada.”
(Nasution, 2003).

Berdasarkan pengertian tersebut, proses produksi dapat diartikan sebagai
suatu teknik untuk mentransformasikan suatu produk dengan mengoptimalkan
sumber daya yang ada, dengan tujuan memberikan nilai tambah kepada produk

tersebut.
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Menurut Gasperz (2004), proses produksi adalah ”Salah satu cara yang
umum dipergunakan untuk menggambarkan proses dari sistem produksi adalah
diagram alir proses (proses flow diagram).” Diagram tersebut ditunjukkan dalam
Gambar 2.3.

LINGKUNGAN

| Inventory
Inventory > ~ I Work-in- Inventory
INPUT —» Bahan S process = Barang +—>QUTPUT
Baku [~ Ko (WIP) Jadi
A 7
| - /
| rs
| e
@ Catatan
dan

‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘ Pengendalian

T
Keterangan: |
, |
Pesanan Konsumen
; atau
Permintaan Pasar

—> = aliran material

————>» = aliran informasi

Gambar 2.3. Diagram Alir Proses Hipotesis dari Sistem Produksi
(Sumber: Gaspersz, 2004)

Berdasarkan Gambar 2.3., terdapat tiga kategori untuk semua aktivitas
dalam proses, yaitu tugas-tugas (task), aliran-aliran (flow), dan penyimpanan
(storage).

Dalam perkembangannya, sistem produksi terdiri dari dua, yaitu sistem
produksi konvensional dan sistem produksi modern.

1. Sistem produksi konvensional
Proses produksi pada sistem produksi konvensional memiliki dua tipe, yaitu:
a. Proses produksi menurut aliran proses

Ada tiga tipe proses produksi menurut aliran proses (Schroeder, 1996),

yaitu:

1) Proses produksi aliran lini/garis

Proses ini memiliki karakteristik adanya urutan operasi yang linear

dalam membuat produk. Seperti pada lini rakitan, produk harus
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berpindah dari satu stasiun kerja ke stasiun kerja berikutnya dalam
urutan yang telah ditentukan. Setiap operasi harus berhubungan dan
seimbang, sehingga operasi sebelumnya tidak menghambat operasi
berikutnya. Gambar 2.4. menunjukkan pola aliran lini. Pada gambar
tersebut produk dibuat berurutan dari satu stasiun kerja ke stasiun kerja
berikutnya. Ada kemungkinan terdapat aliran dari samping lini, tetapi

aliran tersebut akan berintegrasi pada aliran utama.

Q Stasiun kerja e Aliran lini/garis

Gambar 2.4. Aliran Lini/Garis
(Sumber: Schroeder, 1996)

Aliran lini dapat dibagi dua jenis sistem produksi, yaitu:

a) Mass production (produksi massa), pada umumnya memproduksi
kumpulan-kumpulan produk dalam jumlah besar dengan mengikuti
serangkaian operasi yang sama dengan kumpulan produk
sebelumnya, sehingga proses ini sering disebut repetitive process.

b) Continuous production (produksi berkesinambungan), adalah
produksi yang dilakukan secara terus-menerus, ditandai dengan
waktu produksi yang relatif lama untuk menghindari penyetelan-
penyetelan, persiapan-persiapan lain dan kemacetan-kemacetan
yang mahal. Produksi ini mempergunakan alat-alat otomatis dan
mempergunakan barang-barang yang lebih baku. Contohnya pada
industri kimia, kertas, bir, baja, listrik, dan telepon.

2) Proses produksi aliran intermittent

Karakteristik proses aliran intermittent adalah proses produksi dalam

kelompok-kelompok dengan interval yang terputus-putus. Pada aliran

ini, peralatan dan tenaga kerja diatur dalam operasi-operasi kerja
dengan jenis peralatan dan keterampilan yang sama. Suatu produk atau
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3)

pekerjaan mengalir pada operasi-operasi kerja yang diperlukan.
Sehingga membentuk suatu pola yang bercampur baur, seperti

ditunjukkan pada Gambar 2.5.

Pola aliran yang bercampur baur dan variasi produk yang banyak akan
menimbulkan  masalah  yang sulit dalam  mengendalikan
persediaan,penjadualan dan kualitas produk. Suatu produk atau
pekerjaan akan mengalir hanya melalui gugus kerja yang diperlukan.
Jadi aliran bahan sampai menjadi produk akhir tidak mempunyai pola
aliran yang pasti,
Operasi intermittent dapat digunakan pada produk yang volume
produksinya rendah. Dalam hal ini operasi intermittent adalah paling
ekonomis dan risikonya rendah. Bentuk operasi yang demikian, sesuai
untuk produk yang daur hidupnya pendek, produk yang bersifat
pesanan, dan pasar yang kecil (Schroeder, 1996).
Aliran Proyek
Bentuk operasi pada aliran proyek ini digunakan untuk memproduksi
produk unik sesuai dengan pesanan baik barang atau jasa. Setiap unit
yang diproduksi sebagai suatu barang tunggal, sehingga tidak ada
aliran produk tetapi ada urutan operasi. Seluruh operasi atau kegiatan
individu harus diurutkan untuk mencapai sasaran akhir proyek.
Gambar 2.6. mengilustrasikan konsep rangkaian tugas suatu proyek,
yang menunjukkan prioritas diantara berbagai tugas yang diperlukan
untuk menyelesaikan suatu proyek.
L) >
v 4

[ Mulai



Gambar 2.6. Aliran Proyek
(Sumber: Schroeder, 1996)

b. Proses produksi menurut tipe pesanan pelanggan

Tipe-tipe proses produksi menurut tipe pesanan pelanggan (Schroeder,

1996) terdiri dari:

1) Production to Order/Make/Made to Order
Pada dasarnya memproduksi barang atau jasa atas permintaan dari
pelanggan. Dalam proses ini kegiatan produksi dengan spesifikasi
yang diberikan pelanggan. Berdasarkan atas permintaan pelanggan,
produsen menetapkan suatu harga dan waktu penyerahannya.
Singkatnya, proses produksi ini ditentukan oleh waktu penyerahan dan
pengendalian aliran pesanan. Proses harus fleksibel agar dapat
memenuhi pesanan pelanggan.

2) Production to Stock/Make/Made to Stock
Pada tipe ini, siklus dimulai oleh produsen untuk menetapkan produk,
bukannya pelanggan. Pelanggan membeli produk dari persediaan yang
ada. Namun, jika ada suatu ketidakcocokkan, maka pelanggan dapat
melakukan pemesanan kepada produsen. Perusahaan yang beroperasi
made to stock memiliki lini produk yang telah distandarkan. Untuk
memenuhi suatu tingkat pelayanan, perusahaan membuat persediaan
sebelum adanya permintaan/pesanan. Kemudian Persediaan ini
digunakan untuk memenuhi fluktuasi permintaan dan untuk

menyesuaikan kebutuhan kapasitas.

2. Sistem produksi modern
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Pada sistem produksi modern, untuk mencapai kepuasan konsumen ada tiga

strategi

dalam memberikan tanggapan terhadap permintaan konsumen

(Schroeder, 1996). Strategi tersebut ialah:

a. Strategi respon terhadap permintaan konsumen

Respon terhadap permintaan dapat dikelompokkan ke dalam lima kategori,

yaitu:

1)

2)

3)

4)

5)

Design to order/engineer to order

Perusahaan tidak membuat produk sebelumnya. Pada strategi ini tidak
ada sistem persediaan, karena produk baru akan didesain dan
diproduksi setelah ada perrmintaan pelanggan.

Make to order

Perusahaan hanya mempunyai desain produk dan beberapa material
standar dalam sistem persediaan, dari produk yang telah dibuat
sebelumnya. Pada respon ini resiko persediaannya sangat kecil.
Assembly to order

Perusahaan akan memiliki persediaan yang terdiri dari sub assemblies.
Pada respon ini resiko persediaan bersifat moderat.

Make to stock

Perusahaan memiliki persediaan yang terdiri dari produk akhir untuk
dikirim dengan segera apabila ada permintaan pelanggan. Respon ini
memiliki resiko tinggi yang berkaitan dengan investasi persediaan,
karena pesanan pelanggan secara aktual tidak dapat diidentifikasi
secara tepat dalam proses produksi.

Make to demand

Perusahaan memiliki respon terhadap permintaan pelanggan secara
total fleksibel. Pada respon ini perusahaan dapat menyerahkan produk
dengan kualitas yang diinginkan pelanggan dan dalam kecepatan

waktu yang mendekati dengan strategi make to stock.

b. Strategi desain proses manufakturing

Merupakan strategi yang melihat “bagaimana suatu produk dibuat atau

diproses”. Strategi ini terbagi ke dalam lima kategori, yaitu:
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1)

2)

3)

4)

Proyek

Proyek tidak memiliki aliran produk, namun memiliki urutan operasi.
Job shop

Job shop mengorganisasikan peralatan dan tenaga kerja ke dalam work
centre berdasarkan jenis pekerjaan.

Line flow (Aliran Garis)

Batch kecil atau aliran garis terputus, batch besar atau aliran garis
berulang, dan aliran garis kontinyu.

Agile Manufacturing System (AMS)

Merupakan suatu sistem manufakturing yang memiliki kemampuan
secara lengkap untuk memberikan respons secara cepat dan tepat

terhadap permintaan pelanggan.

Strategi sistem perencanaan dan pengendalian manufakturing

Sistem perencanaan dan pengendalian manufakturing memiliki enam

strategi, yaitu:

1)

2)

3)

4)

Project Management (PM)

Merupakan sistem yang didesain untuk mengelola proyek.
Manufacturing Resource Planning (MRP 11)

Merupakan sistem informasi terintegrasi yang menyediakan data
diantara berbagai aktivitas produksi dan area fungsional lainnya dari
bisnis secara keseluruhan.

Just In Time (JIT)

Suatu sistem produksi yang dirancang untuk mendapatkan kualitas,

menekan biaya, dan mencapai waktu penyerahan seefisien mungkin
dengan menghapus seluruh jenis pemborosan yang terdapat dalam
proses produksi sehingga perusahaan mampu menyerahkan produknya
(baik barang maupun jasa) sesuai kehendak konsumen tepat waktu.
Continuous Process Control (CPC)
Kontrol proses kontinyu adalah metode yang digunakan oleh produsen
untuk tepat mengontrol kualitas atau sifat produk tanpa menghentikan
produksi untuk membuat perubahan kecil pada proses.
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5) Flexible control system (FCS)

Berfungsi mengendalikan Flexible Manufacturing System (FMS).
6) Agile Control System (ACS)

Merupakan perpaduan terbaik antara JIT dan MRP 1.

2.1.3. Macam-macam Sistem Produksi
Ciri sistem produksi adalah suatu rangkaian dari beberapa langkah dan
proses yang melibatkan seluruh sumber daya. Rangkaian proses tersebut dapat
menggunakan salah satu atau gabungan dari dua sistem produksi, yaitu sistem
dorong (push system) dan/atau sistem tarik (pull system).
1. Sistem produksi dorong (push system)
Pada sistem produksi dorong, perpindahan material dan pembuatan produk
dilakukan dengan cara mendorong material, dari satu proses ke proses
berikutnya. Dimulai dari proses paling awal menuju proses paling akhir.
Sekali beroperasi, pekerjaan akan mengalir terus dari satu proses ke proses
berikutnya tanpa mempertimbangkan bagaimana dan apa yang akan terjadi
pada proses paling akhir. Aktivitas ini akan berlangsung terus menerus
meskipun proses-proses sesudahnya (subsequent process) tidak menggunakan
jumlah material pada tingkat yang sama dengan material yang didorong dari
proses sebelumnya (preceeding process).
Sehingga dalam sistem dorong selalu memiliki sediaan, baik berupa sediaan
bahan baku, barang dalam proses, maupun barang jadi. Sebelum diproses,
perusahaan memiliki sediaan bahan baku di gudang. Setelah selesai diproses,
produk jadi disimpan di dalam gudang sampai ada pembeli. Alasan
diperlukannya sediaan ini adalah untuk:
a. Memenuhi permintaan pelanggan
b. Menghindari masalah apabila terjadi penghentian atau kerusakan fasilitas
pemanufakturan
c. Memanfaatkan potongan tunai dan rabat (potongan pembelian) pada
jumlah pembelian yang besar
d. Mengantisipasi kenaikan harga di masa yang akan datang
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Pada push system terdapat penganggaran terhadap tingkat kerusakan (defect)
tertentu dan umpan balik yang berkaitan dengan barang yang rusak tersebut.
Namun, penganggaran hanya disajikan pada akhir periode produksi. Sistem

produksi dorong dapat digambarkan seperti Gambar 2.7.

Operation ] Next Operation

7

=]

7 77

Jobs Waiting

Gambar 2.7. Gambaran Sistem Dorong yang Biasa Digunakan
(Sumber: Nicholas, 1998)

Masalah yang timbul adalah diperlukannya investasi yang cukup besar untuk
menyediakan tempat guna menyimpan sediaan serta diperlukan tenaga untuk
menjaga barang yang disimpan (Tjiptono dan Diana, 2001).

Kelemahan dari sistem ini adalah apabila perusahaan menggunakan push
system, sekali sistem itu beroperasi, akan sangat sulit untuk menghentikan
proses karena dinamika dari sistem itu. Pekerja yang terlibat dalam sistem
dorong akan tidak bereaksi secara cepat terhadap perubahan-perubahan dalam
permintaan suatu part (Gasperz, 2004).

. Sistem produksi tarik (pull system)

Sistem tarik dilakukan berdasarkan jumlah permintaan pelanggan. Sistem tarik
merupakan suatu sistem pengendalian produksi, dimana proses paling akhir
dijadikan sebagai titik awal produksi. Dengan demikian rencana produksi
yang dikehendaki, dengan jumlah dan tanggal yang telah ditentukan, diberikan
kepada proses paling akhir. Dalam sistem tarik, proses sesudah akan meminta
atau menarik material dari proses sebelumnya berdasarkan pada kebutuhan
aktual dari proses sesudah tersebut. Sehingga suatu proses produksi hanya
memproduksi apabila dipicu oleh proses berikutnya.

Pada sistem tarik bahan baku datang tepat pada saat akan diproses sehingga

jumlah sediaan menjadi minimum. Pada umumnya, sediaan ini akan disimpan
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dalam lot atau kontainer yang berukuran standar dengan membatasi jumlah
dari lot tersebut. Penggambaran sistem produksi tarik dapat dilihat pada
Gambar 2.8.

Gambar 2.8. Aliran Material dan Signal dalam Sistem Produksi Tarik
(Sumber: Nicholas, 1998)

Dalam gambaran sistem tarik diatas, yang dimaksud dengan buffer adalah
sejumlah kecil material dalam kontainer yang disimpan di dalam stasiun kerja
dengan tujuan untuk mengimbangi tingkat permintaan yang ada, dengan setiap
buffer terdiri dari sejumlah kontainer yang telah ditentukan. Sistem produksi
ini bertujuan untuk menghilangkan persediaan atau produksi tanpa stok.
Sistem produksi tarik ini juga dikenal dengan Just In Time (Nicholas, 1998).
Selain tidak ada sediaan, sehingga mengurangi biaya penanganan dan
penyimpanan bahan baku, pabrik dengan pull system mengatur layout
berdasarkan produk. Semua proses yang diperlukan untuk membuat produk
tertentu diletakkan dalam satu lokasi yang sering disebut sel. Setiap sel
bertanggung jawab melakukan operasi dalam menghasilkan produk tertentu.
Setiap sel memiliki mesin yang diperlukan untuk semua proses produksi
(Tjiptono dan Diana, 2001).

Perbedaan antara sistem dorong dan sistem tarik dalam hal aliran material dan
penjadwalan produksi adalah sistem dorong merupakan proses beraliran
tunggal, dimana aliran jadwal yang disusun dan aliran material dalam proses

berada pada arah yang sama. Sedangkan sistem tarik merupakan proses
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beraliran ganda, dimana aliran material berada pada arah yang berbeda dengan
aliran jadwal yang disusun. Dalam hal ini, sistem kanban digunakan untuk
mengkomunikasikan jadwal yang disusun tersebut dari satu stasiun kerja ke

stasiun kerja lain.

2.2.  Sejarah Sistem Produksi Toyota
Sistem Produksi Toyota (SPT) dikembangkan dan dipromosikan oleh

Toyota Motor Corporation dan telah dipakai oleh banyak perusahaan Jepang
sebagai ekor dari krisis minyak di tahun 1973 yang diikuti dengan resesi. Hal
tersebut sangat mempengaruhi pemerintah, bisnis, dan masyarakat di seluruh
dunia, sehingga pada tahun 1974, ekonomi Jepang telah jatuh sampai pada tingkat
nol dan banyak perusahaan mengalami kerugian (Ohno, 1995). Untuk mengatasi
hal tersebut maka PT Toyota Motor Company mencari cara untuk tetap bertahan
dalam dunia industri. Sehingga lahirlah Sistem Produksi Toyota (SPT) yang
dipelopori oleh keluarga Toyoda yaitu:

1. Sakachi Toyoda (1867-1930), merupakan penemu mesin otomatis, yang telah
menguraikan pemikirannya tentang otomatisasi yang dalam bahasa Jepang
disebut dengan jidouka.

2. Putranya Kiichiro Toyoda (1894-1952), menguraikan tentang Just In Time
(JIT), kemudian mendirikan perusahaan Toyota. Ide tentang Just In Time
(JIT) ini didapat setelah Kiichiro belajar dari pabrik mobil Ford yang
berproduksi secara massa (large quantity) dengan menggunakan mesin
konveyor. Kemudian mengadopsi sistem persediaan di supermarket yang baru
akan mengisi stoknya di rak jika sudah kosong. Dari kedua sistem yang telah
dipelajarinya, Kiichiro kemudian menggabungkan keduanya, sehingga
melakukan produksi dengan menggunakan belt conveyor tetapi jumlah yang
diproduksi sesuai dengan kebutuhan stasiun kerja selanjutnya.

3. Taiichi Ohno mengembangkan kedua konsep di atas menjadi dua pilar utama
dalam sistem produksi Toyota, yaitu Just In Time dan Jidouka, kemudian
memperkecil volume produksinya yang kemudian sebagai landasan yang
dikenal dengan istilah heijunka.
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2.2.1. Struktur Sistem Produksi Toyota

Dari kedua konsep yang telah dikembangkan oleh Taiichi Ohno, maka
dalam sistem produksi Toyota terdapat istilah rumah Toyota, artinya jika
diibaratkan rumah maka sistem produksi Toyota mempunyai dua tiang utama
yaitu Just In Time (JIT) dan Jidouka dan sebagai landasan yaitu Heijunka. Adapun
struktur Sistem Produksi Toyota (Toyota Production System) tersebut dapat
dilihat pada Gambar 2.9.

Emnalitas Terbaik — Biava Terendah — Lead Time Tersingkat — Keselamatan Kerja Terbailk —
Semangat Kerja vang Tinggi
Denganmempersingkat alivan produksi, dengan memberantas pemborosan

JustIn Time Orang dan Kerjasama Kelompok Jidoka

Komponen vangtepat, - Selaksi =P i (Eualitas dalam

jumlah yangtepat, - Sasaran Bersamsa Laputnsanala Ringi Proses)

waktuvangtepat. - Cross-rrained MMembuat Masalah
Menjadi Terlihat.

> Perencanasn wakt tzkt =Penghentian Homatis
= Andon

= Alirzn yvang kontimu : .
yang . Pernisshan Orms-Mesin
> Sistem Tarik Continuous Improvement T =

= Changeover vang cepat zPengandalian kualitas

=Logistik vang dalam stasiun
terimtagrasi =Mamecahksn aksr
Pengurangan Pemborosan permasalshan {5 x Menesps)

= GFenchi, Gembursy > Kepskssn Tedhadsp
=3 Mengapa Pemborosan
=Pemeacahan hasslsh

Produksi Campur Merata (Hefjunka)

Proses vang Stabil dan Terstandardisasi

Manajemen Visual

Filosofi Tovota Way

Gambar 2.9. Sistem Produksi Toyota
(Sumber: Liker, 2006)

2.2.2. Tujuan Sistem Produksi Toyota

Tujuan dari Sistem Produksi Toyota adalah pengurangan biaya dan
perbaikan produktivitas yang dapat dicapai dengan menghilangkan berbagai
pemborosan (waste), misalnya persediaan yang terlalu banyak dan tenaga kerja
yang terlalu banyak (Monden, 1995). Selain tujuan utama, SPT juga memiliki tiga

sub tujuan yaitu:
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Pengendalian jumlah, yang memungkinkan sistem menyesuaikan diri dengan
fluktuasi harian dan bulanan dalam permintaan, baik jumlah maupun
variasinya.

Jaminan mutu, yang memastikan bahwa tiap proses hanya akan memasok unit
yang baik kepada proses berikutnya.

Menghormati kemanusiaan yang harus dibudayakan karena sistem

menggunakan sumber daya manusia untuk mencapai sasaran biayanya.

2.2.3. Hal-Hal Yang Bisa Dipelajari Dari Toyota

Toyota sangat terkenal dengan sistem produksinya yang sangat efisien

diseluruh dunia, terutama untuk bidang otomotif. Begitu banyak terobosan-

terobosan yang dilakukan Toyota. Bukan hanya industri otomotif yang belajar

pada Toyota tetapi industri lainnya pun sudah melirik Toyota untuk melakukan

benchmarking. Sebenarnya apa saja yang dipelajari di Toyota sehingga sistem

produksinya menjadi efisien. Berikut ini adalah beberapa hal yang bisa dipelajari
dari Toyota, (Liker, 2006) yaitu:

© N o 0 B~ w0 D

Gandakan atau lipat tigakan kecepatan produksi apapun

Bangun kualitas ke dalam sistem pekerjaan

Menumbuhkan atmosfer peningkatan dan pembelajaran berkelanjutan
Memuaskan pelanggan (dan sekaligus menghilangkan pemborosan)
Menomorsatukan kualitas sejak awal

Mendidik pemimpin dari dalam dan bukan merekrutnya dari luar
Mengajar semua karyawan kualitas dan pemecahan masalah

Tumbuh bersama dengan pemasok dan mitra demi keuntungan bersama

2.2.4. Dasar Pemikiran Sistem Produksi Toyota

a.
b.

Dasar-dasar pemikiran sistem produksi Toyota adalah sebagai berikut :
Profit maintenance
Cost reduction dari:
1) Profit = Harga Jual — Cost

2) Cost berubah karena cara produksinya.
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C.

Pemikiran tentang Muda (pemborosan)
Toyota telah mengidentifikasikan tujuh pemborosan yang tidak menambah

nilai dalam proses bisnis atau manufaktur, namun menurut Liker (2006), terdapat

pemborosan kedelapan. Pemborosan-pemborosan tersebut adalah:

1.

Produksi Berlebih (Over Production)

Memproduksi barang yang belum dipesan, akan menimbulkan pemborosan
seperti kelebihan tenaga kerja dan kelebihan tempat penyimpanan serta biaya
transportasi yang meningkat karena adanya persediaan lebih.

Waiting (Menunggu)

Para pekerja hanya mengamati mesin otomatis yang sedang berjalan atau
berdiri menunggu langkah proses, alat dan pasokan komponen yang
selanjutnya, dan lain sebagainya. Atau menganggur saja akibat kehabisan
material, keterlambatan proses, mesin rusak atau bottleneck kapasitas.
Transportasi yang Tidak Perlu

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

Memproses Secara Berlebih

Melakukan langkah yang tidak diperlukan untuk memproses komponen.
Melaksanakan pemrosesan yang tidak efisien karena alat dan rancangan yang
buruk, menyebabkan gerakan yang tidak perlu dan memproduksi barang
cacat.

Persediaan Berlebih

Kelebihan material, barang dalam proses atau barang jadi yang menyebabkan
lead time yang panjang, barang kadaluwarsa, barang rusak, peningkatan biaya
pengangkutan dan penyimpanan, dan keterlambatan.

Gerakan yang Tidak Perlu
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Setiap gerakan karyawan yang mubazir saat melakukan pekerjaannya, seperti
mencari, meraih, atau menumpuk komponen, alat, dan lain sebagainya.
Berjalan juga merupakan pemborosan.

Produk Cacat

Memproduksi komponen cacat atau yang memerlukan perbaikan. Perbaikan
atau pengerjaan ulang, scrap, memproduksi barang pengganti, dan inspeksi
berarti tambahan penanganan, waktu, dan upaya yang sia-sia.

Kreatifitas Karyawan yang Tidak Dimanfaatkan

Kehilangan waktu, gagasan, keterampilan, peningkatan, dan kesempatan
belajar karena tidak melibatkan atau mendengarkan karyawan.

Alasan-alasan yang menyebabkan persediaan dianggap sebagai waste,

karena:

Memperpanjang waktu siklus manufaktur

Membutuhkan perawatan dan pemindahan yang cukup tinggi

Mengikat modal yang lebih banyak, karena untuk memperoleh persediaan
memerlukan modal pada awal periode sehingga modal terikat pada barang
yang belum menghasilkan produk

Menghabiskan ruang sebagai tempat penyimpanan

Perlu penambahan sistem kontrol yang lebih rumit dan berdampak pada
penambahan biaya

Menyembunyikan atau menyamarkan berbagai masalah, seperti: kapasitas
yang kurang, mesin yang rusak ataupun peralatan, kekurangan tenaga kerja,

dan lain-lain.

2.2.5. Konsep Muda, Mura dan Muri

Kedelapan waste/pemborosan di atas, Toyota menyebutnya dengan istilah

Muda. Namun terdapat dua istilah lainnya yang menyebabkan produktivitas kerja

dan sistem produksi akan terganggu, yaitu Muri dan Mura. Ketiga istilah tersebut

dapat dijelaskan sebagai berikut:
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Muda (tidak menambah nilai), adalah aktifitas yang tidak berguna yang
memperpanjang lead time sebagai akibat dari kedelapan pemborosan di atas.
Muri (memberi beban berlebih kepada orang atau peralatan), adalah
memanfaatkan mesin atau orang diluar batas kemampuannya. Membebani
orang secara berlebih menimbulkan masalah dalam keselamatan kerja dan
kualitas. Membebani peralatan secara berlebih menyebabkan kerusakan dan
produk cacat.

Mura (ketidakseimbangan), terjadinya Mura diakibatkan oleh jadwal
produksi yang tidak teratur atau volume produksi yang berfluktuasi karena
masalah internal, seperti kerusakan mesin atau kekurangan komponen atau

produk cacat.

2.2.6. Target Sistem Produksi Toyota

Seperti telah dijelaskan pada bab sebelumnya, target Sistem Produksi

Toyota (SPT) adalah:

1.

Hanya Membuat Produk yang Dapat Dijual

Untuk memproduksi produk yang dijual adalah dengan cara menyesuaikan

waktu produksi dengan waktu penjualan, dengan memperhatikan:

a. Takt Time, adalah kecepatan produksi yang dinyatakan dalam satu unit
part dengan cara umum berlaku diseluruh proses dari proses perakitan
maupun sampai proses akhir yaitu produk jadi.

b. Just In Time (JIT), merupakan tiang utama dalam konsep sistem produksi
Toyota.

c. Kanban, merupakan alat kontrol JIT.

Membuat Mobil yang Berkualitas Baik, dengan memperhatikan:

a. Built In Quality (membangun Kkualitas dalam proses/mutu yang
ditambahkan di dalam produk lewat proses dan mutu yang melekat pada
produk), dengan cara:

1) Tidak menerima cacat
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2) Tidak membuat cacat
3) Tidak mengirimkan cacat
b. Jidouka (otomatisasi/autonomasi), adalah mengendali cacat secara otonom
dan otomatis dengan cara:
1) Stop karena ada kelainan, yaitu dengan:
a) Berhenti secara otomatis
b) Berhenti pada posisi yang ditentukan
c) Pokayoke (alat anti/tanpa salah: alat deteksi yang terdapat dimesin
untuk memberhentikan mesin/peralatan jika terdapat kelainan pada
proses dan benda kerja).
2) Mengerti ada kesalahan, yaitu dengan:
a) Andon (alat kontrol visual berupa lampu)
b) Papan Kontrol Produksi
c) Standar Kerja
d) Kanban
3.  Membuat Produk dengan Biaya yang Lebih Murah, dengan memperhatikan:
a. Heijunka (produksi campur merata dalam satu lini produksi)
b. Standar Kerja

2.3. Pengukuran Waktu Kerja

Pengukuran kerja menurut Wignjosoebroto (1995) adalah metoda
penerapan keseimbangan antara kegiatan manusia yang dikontribusikan dengan
unit output yang dihasilkan. Pengukuran kerja ini dilakukan untuk mengetahui
waktu baku (standard time) yang dibutuhkan dalam menyelesaikan suatu
pekerjaan. Waktu yang dipakai sebagai patokan (standard) adalah waktu yang
diperlukan untuk menyelesaikan pekerjaan dengan pengerjaan terpendek
(tercepat). Waktu baku tersebut dapat digunakan untuk memilih dan memperbaiki
metode kerja yang paling efektif dan efisien. Oleh karena itu untuk memperoleh
waktu baku perlu diterapkan prinsip-prinsip dan teknik-teknik pengukuran kerja

(work measurement atau time study).
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Teknik pengukuran waktu kerja dapat dikelompokkan ke dalam dua
bagian, yaitu pengukuran waktu kerja secara langsung dan pengukuran waktu
kerja secara tidak langsung. Sesuai namanya, pengukuran waktu kerja secara
langsung dilakukan di tempat pekerjaan tersebut dilaksanakan. Pengukuran ini
dapat dilakukan dengan dua cara, yaitu menggunakan jam henti (stopwatch time
study) dan sampling kerja (work sampling). Sedangkan pengukuran waktu kerja
secara tidak langsung dapat dilakukan tanpa harus mengamati langsung di tempat
pekerjaan yang diukur. Pengukuran ini dapat dilakukan dengan cara melakukan
perhitungan waktu kerja dengan membaca tabel-tabel waktu yang tersedia.

Sedangkan pengukuran waktu kerja secara tidak langsung dapat dilakukan
tanpa harus mengamati langsung di tempat pekerjaan yang diukur. Pengukuran ini
dapat dilakukan dengan cara melakukan perhitungan waktu kerja dengan
membaca tabel-tabel waktu yang tersedia, dengan catatan harus mengetahui
jalannya pekerjaan melalui elemen-elemen gerakan. Cara ini dapat dilakukan
dalam aktivitas data waktu baku (standard data) dan data waktu gerakan
(predetermined time system).

Namun, dalam penelitian ini, metode pengukuran waktu kerja yang
digunakan adalah pengukuran waktu kerja secara langsung dengan jam henti

(stopwatch time study).

2.3.1. Pengukuran Waktu Kerja dengan Jam Henti

Pengukuran waktu berguna untuk memilih cara kerja terbaik dari beberapa
alternatif yang diusulkan, waktu yang dipakai sebagai patokan (standard) adalah
waktu yang diperlukan untuk menyelesaikan pekerjaan dengan pengerjaan
terpendek (tercepat).

Pengukuran waktu kerja dengan jam henti (stopwatch time study)
diperkenalkan pertama kali oleh Frederick W. Taylor sekitar abad 19. Metode ini
baik diaplikasikan untuk pekerjaan-pekerjaan yang berlangsung singkat dan
berulang (Wignjosoebroto, 1995).

Dalam konteks pengukuran kerja, metode stopwatch time study merupakan
teknik pengukuran kerja dengan menggunakan stopwatch sebagai alat pengukur
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waktu yang ditunjukkan dalam penyelesaian suatu aktivitas yang diamati (actual
time). Waktu yang berhasil diukur dan dicatat kemudian dimodifikasikan dengan
mempertimbangkan tempo Kkerja operator dan menambahkannya dengan
allowances.

2.4.  Uji Statistik

2.4.1. Uji Kenormalan Data

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

Untuk melaksanakan uji kenormalan data pada penelitian ini
menggunakan bantuan Uji Kolmogrov — Smirnov yang terdapat dalam software
Minitab 14. Hasil output dari pengujian ini akan menentukan keputusan apakah
sampel yang diperoleh tersebut berdistribusi normal atau sebaliknya. Apabila hasil
output berupa nilai probabilitas yang tertera pada P-Value lebih besar dari tingkat
ketelitan yang ditentukan, maka dapat diambil sebuah kesimpulan yang

menyatakan bahwa sampel yang diperoleh berasal dari populasi normal.

2.4.2. Uji Keseragaman Data

Uji keseragaman data dilakukan untuk mengetahui apakah data-data yang
diperoleh itu masuk kedalam batas kontrol atau bahkan diluar batas kontrol
dengan menggunakan Peta Kendali X dan R.

Pada penelitian ini menggunakan Software Minitab 14 untuk menguji
apakah data yang diperoleh seragam atau tidak. Hasil output pengujian ini akan
ditunjukkan pada Grafik Uji Keseragaman Data. Jika terdapat data yang berada
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diluar batas kontrol, maka data tersebut harus dihilangkan dan dilakukan
perhitungan kembali seperti semula. Karena data yang berada diluar batas kontrol

menyebabkan data tidak seragam.
2.4.3. Uji Kecukupan Data

Uji kecukupan data ini dilakukan untuk mengetahui apakah data yang
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:

1. Mencari nilai rata-rata dari data yang Kita dapatkan dengan rumus berikut:

I=h

X
.

Dengan X = nilai rata-rata waktu siklus

I =

Xi = waktu siklus ke-i
N = banyaknya pengamatan
2. Menguji kecukupan data dengan menghitung berapa besar nilai N’ (dimana
pada penelitian kali ini tingkat kepercayaan yang digunakan sebesar 95% dan

tingkat ketelitian sebesar 5%, menggunakan rumus berikut:

- a 2

|f 40 (N)( ZX7) — ( 2Xi) 2
N =4 = =
>

i=1
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3. Untuk mengetahui apakah data yang kita dapatkan sudah mencukupi atau
belum dapat diketahui dengan cara membandingkan nilai N’ dengan N dengan
ketentuan sebagai berikut:

a. Jika N’ < N: Data dinyatakan sudah cukup
b. Jika N’ > N: Data dinyatakan belum cukup, sehingga harus ditambah lagi.

2.5. Perhitungan Waktu Normal

Menurut Wignjosoebroto (2008) waktu normal adalah waktu yang
diperlukan untuk seorang operator yang terlatih dan memiliki keterampilan rata-
rata untuk melaksanakan suatu aktvitas dibawah kondisi dan tempo kerja normal.
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 ataupun waktu untuk tiap-tiap elemen)
dengan faktor penyesuaian/rating (Wignjosoebroto, 2008). Penambahan faktor
penyesuaian ini perlu dilakukan karena dalam melakukan pekerjaannya, seorang
operator dapat saja menunjukkan kecepatan kerja yang tidak konsisten. Operator
dapat bekerja cenderung lebih cepat atau bahkan lebih lambat. Berikut adalah

rumus yang dipakai untuk menghitung waktu normal:

Waktu Normal (WN) = Ws x P ...(2.10)
Keterangan:
Ws = Waktu siklus rata-rata

P = Faktor Penyesuaian (1 + Rating Factor)

Faktor penyesuaian adalah suatu proses pada saat melakukan
pengukuran, pengamat mengukur dan membandingkan kinerja (kecepatan) kerja
operator terhadap konsep kecepatan kerja yang dimiliki oleh pengamat. Sifat dari
pemberian faktor penyesuaian ini adalah judgement yang benar-benar hanya
berdasarkan kemampuan pengamat.Hal ini berarti pengamat harus benar-benar
memahami dan menguasai pekerjaan tersebut.

Dalam perhitungan penyesuaian diberi lambang p, harga p memiliki arti
yaitu:
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1. Apabila operator dinyatakan terlalu cepat yaitu bekerja di atas batas
kewajaran (normal), maka p > 1 atau p > 100%.

2. Apabial operator bekerja terlalu lambat yaitu bekerja di bawah kewajaran
(normal), maka p < 1 atau p < 100%.

3. Apabila operator bekerja secara normal atau wajar, maka p = 1 atau p= 100%.
Untuk kondisi kerja dimana operasi secara penuh dilaksanakan oleh mesin
(operating atau machine time) maka waktu yang diukur dianggap merupakan
waktu yang normal.

Dalam penelitian ini, salah satu teknik faktor penyesuaian yang digunakan
adalah Westing House System of Rating. Teknik ini pertama kali dikenalkan oleh
Westing House Company (1927) yang memperkenalkan sebuah sistem rating yang
merupakan penyempurnaan dari sistem rating sebelumnya. Dimana dalam sistem
ini selain kemampuan (skill) dan usaha (effort) yang telah ada sebelumnya,
westing house juga menambahkan kondisi kerja (condition) dan konsistensi
(consistency) dari operator dalam melakukan kerja. Dari hal ini kemudian westing
house telah berhasil membuat sebuah tabel penyesuaian yang berisikan nilai-nilai
yang didasarkan pada tingkatan yang ada untuk masing-masing faktor tersebut.
Performance rating tersebut dapat dilihat pada Tabel 2.1.

Tabel 2.1 Performance Ratings dengan Sistem Westing House

SKILL EFFORT
+0,15 Al  Super Skill +0,13 Al Excessive
+0,13 A2 +0,12 A2
+0,11 Bl Excellent +0,10 Bl Excellent
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+0,08 B2 +0,08 B2
+0,06 Cl  Good +0,05 Cl1  Good
+0,03 C2 +0,02 C2
0,00 D Average 0,00 D Average
-0,05 g1 Fair -0,04 g1 Fair
-0,10 E2 -0,08 E2
-0,16 F1  Poor 012 F1  Poor
-0,22 F2 -0,17 F2
CONDITION CONSISTENCY
+0,06 A Ideal +0,04 A Perfect
+0,04 B Excellent +0,03 B Excellent
+0,02 Cc  Good +001 Cc  Good
0,00 D  Average 0,00 D  Average
-0,03 E Fair -0,02 E Fair
-0,07 F Poor -0,04 F Poor

(Sumber: Wignjosoebroto, 2008)
Sebagai contoh, apabila diketahui bahwa waktu rata-rata yang diukur

terhadap suatu elemen kerja adalah 0,50 menit dan rating performance operator
adalah memenuhi klasifikasi berikut:

Excellent Skill (B2) . +0,08
Effort (C2) . +0,02
Good Condition (C) . +0,02
Good Good Consistency (C) . +0,01 +
Total : +0,13
Maka waktu normal untuk elemen kerja ini:
WN=Ws x P

= Ws x (1 + Rating Factor)
=0,50 x (1 +0,13) = 0,565 menit

2.6. Perhitungan Waktu Standar
Perhitungan waktu standar adalah perhitungan yang menambahkan

kelonggaran terhadap waktu normal dengan memperhatikan situasi dan kondisi

48



yang harus diselesaikan. Rumus untuk menghitung waktu standar adalah sebagai
berikut (Wignjosoebroto, 2008):

Waktu Standar WS = WN + (WN x % Allowance)...(2.11)
Atau

1009
100% — % Allowence

Waktu Standar (WS) = WN x ..(2.12)

Keterangan :
WN = Waktu Normal

Menurut Wignjosoebroto (2008 ) kelonggaran waktu (allowance time)
merupakan sejumlah waktu yang harus ditambahkan dalam waktu normal (normal
time) untuk mengantisipasi terhadap kebutuhan-kebutuhan waktu guna
melepaskan lelah (fatique), kebutuhan-kebutuhan yang bersifat pribadi (personal
needs) dan kondisi-kondisi menunggu/menganggur yang bisa dihindarkan ataupun
tidak bisa dihindarkan (avoidable or unvoidable delays).

Secara umum kelonggaran terbagi menjadi tiga jenis, Vyaitu
(Wignjosoebroto, 2008):

1. Kelonggaran untuk Kebutuhan Personal (Personal Allowance)

Pada dasarnya setiap pekerja haruslah diberikan kelonggaran waktu untuk keperluan
yang bersifat kebutuhan pribadi (personal needs). Jumlah waktu longgar
untuk kebutuhan personil dapat ditetapkan dengan jalan melaksanakan
aktivitas time study sehari kerja penuh atau dengan metoda sampling kerja.

2. Kelonggaran untuk Melepaskan Lelah (Fatigue Allowance)

Kelelahan fisik manusia bisa disebabkan oleh beberapa penyebab diantaranya adalah
kerja yang membutuhkan pikiran banyak (lelah mental) dan kerja fisik. Lama
waktu periode istirahat dan frekuensi pengadaannya akan tergantung pada
jenis pekerjaan yang ada tentunya. Pekerjaan-pekerjaan yang relatif ringan
mungkin tidak memerlukan periode waktu istirahat.

3. Kelonggaran Waktu Karena Keterlambatan-keterlambatan (Delay Allowance)

Keterlambatan atau delay bisa disebabkan oleh faktor-faktor yang sulit untuk
dihindarkan (unavoidable delay), tetapi bisa juga disebabkan oleh beberapa
faktor yang sebenarnya masih bisa untuk dihindari. Untuk unavoidable delay
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di sini terjadi dari saat ke saat umumnya disebabkan oleh mesin, operator
ataupun hal-hal yang di luar kontrol. Elemen-elemen kerja yang tidak masuk
dalam siklus kerja akan tetapi merupakan bagian dari kerja/operasi secara
keseluruhan tidak dianggap sebagai delay, akan tetapi harus diamati dan
diukur sebagaimana elemen-elemen kerja lainnya yang masih termasuk dalam
siklus operasi.
Dalam menilai seberapa besar faktor kelonggaran yang diberikan,
menggunakan bantuan tabel persentase kelonggaran berdasarkan faktor yang

berpengaruh yang dapat dilihat pada tabel berikut ini.

Tabel 2.2. Persentase Kelonggaran Berdasarkan Faktor Yang Berpengaruh

FAKTOR KELONGGARAN
(%)
KEBUTUHAN PRIBADI
» | Pria | 0-25
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»

| Wanita

KEADAAN LINGKUNGAN

1

Bersih, Sehat, Tidak Bising

Siklus Kerja Berulang - Ulang Antara 5 - 10 detik

Siklus Kerja Berulang - Ulang Antara O - 5 detik

Sangat Bising

Ada Faktor Penurunan Kualitas

Ada Getaran Lantai

N[O WIN

Keadaan Yang Luar Biasa

TENAGA YANG DIKELUARKAN

WANITA

Dapat Diabaikan Tanpa Beban

Sangat Ringan 0-2,25Kg

0-6

Ringan 2,25 -9 Kg

6-75 6-75

Sedang 9-18 Kg

2 7,5-16

Berat 18 - 27 Kg

12 -19 16 -30

Sangat Berat 27 - 50 Kg

Luar Biasa Berat > 50 Kg

KAP KERJA

Duduk

Berdiri Di Atas Dua Kaki

Berdiri Di Atas Satu Kaki

Berbaring

Membungkuk

ERAKAN KERJA

Normal

Agak Terbatas

0-5

Sulit

0-5

Anggota Badan Terbatas

5-10

Seluruh Badan Terbatas

10 -15

ELELAHAN MATA

TERANG | BURUK

Pandangan Terputus

0

1

Pandangan Terus Menerus

2

Pandangan Terus Menerus Dengan Faktor
Berubah-Ubah

5

Pandangan Terus Menerus Dengan Fokus Tetap

2
2
4

8

Lanjut...

Tabel 2.2 Persentase Kelonggaran Berdasarkan Faktor Yang Berpengaruh

(Lanjutan)

FAKTOR

KELONGGARAN

(%)

o1




TEMPERATUR TEMPAT KERJA (C) NORMAL | LEMBAB

1 | Beku > 10 > 12

2 | Rendah 10-0 12 -5

3 | Sedang 5-0 8-0

4 | Normal 0-5 0-8

5| Tinggi 5-40 8 —100
(Sumber : Sutalaksana, dkk, 1979)

2.7. Peta Kerja

Peta-peta kerja merupakan suatu alat yang sistematis dan jelas untuk
berkomunikasi secara luas dan sekaligus melalui peta-peta kerja ini bisa
didapatkan informasi yang diperlukan untuk memperbaiki suatu metode kerja.
Informasi-informasi tersebut diperlukan untuk memperbaiki suatu metode kerja,
terutama dalam suatu proses produksi, ialah sebagai berikut: jumlah benda kerja
yang harus dibuat, waktu operasi mesin, kapasitas mesin, bahan-bahan khusus
yang harus disediakan, alat-alat khusus yang harus disediakan, dan sebagainya.
Jadi, pengertian peta kerja menurut Sutalaksana, dkk. (1979) adalah suatu alat
yang menggambarkan kegiatan kerja secara sistematis dan jelas (biasanya kerja
produksi).

Lewat peta-peta ini kita dapat melihat semua langkah atau kejadian yang
dialami oleh suatu benda kerja dari mulai masuk ke pabrik (berbentuk bahan
baku), kemudian menggambarkan semua langkah yang dialaminya, seperti
transportasi, operasi mesin, pemeriksaan dan perakitan, sampai akhirnya menjadi
produk jadi, baik produk lengkap atau merupakan bagian dari suatu produk

lengkap.

2.7.1. Peta Pekerja dan Mesin
Peta pekerja dan mesin dapat dikatakan merupakan suatu grafik yang

menggambarkan koordinasi antara waktu bekerja dan waktu menganggur dari
kombinasi antara pekerja dan mesin (Suparman, 2010). Dengan demikian peta ini

merupakan alat yang baik digunakan untuk mengurangi waktu menganggur.

Waktu menganngur ini harus dihilangkan atau paling tidak ditekan seminimal
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mungkin dengan tetap mempertimbangkan batas-batas kemampuan manusia dan
mesin.

Informasi paling penting yang diperoleh dari peta pekerja dan mesin ini
adalah hubungan yang jelas antara waktu siklus bekerja operator dan waktu
operasi mesin yang ditanganinya. Dengan informasi ini maka kita akan memiliki
data untuk menyelidiki, menganalisa dan memperbaiki stasiun kerja manusia.
Kegunaan dari peta mesin dan pekerja adalah:

a. Hubungan yang jelas antar waktu kerja operator dan waktu operasi mesin
yang ditanganinya
b. Efektivitas penggunaan pekerja dan mesin bisa ditingkatkan

Gambar 2.10, merupakan salah satu contoh dari peta kerja pekerja dan mesin.

PETA PEKERJA DAN MESIN
Pekerjaan - Observasi Ke Tempat Penggilingan Bumbu Rempah-Rempah
Nama Mesin  : Mesin Penggilingan Bumbu Rempah-Rempah

Nama pekerja : Bapak Suparman

Sekarang [¥] Usulan[ | Dipetakan aleh :Beban Fisik dan Mental 4.1
Tanggal : 25 Oktober 2010
Orang Mesin
Pembeli Wakiu Pelayan Waktu Mesin Waktu

Memesan 18" Mendengar pesanan 18" Menunggu 18"
bumbu

Menunggu 25" Membawa rempah- 25" Menunggu 25"
nacsnan remnah ke tamnat




KETERANGAN

|

Menunjukan Waktu Tak Bergantungan
Menunjukan Wakiu Menganggur

Menunjukan Akiifitas Bergantungan atau Kombinasi

PEMBELI PELAYAN MESIN
Wakiu Menganggur 226" 90" ar
Waktu Kerja 46" 141" 85"
Waktu Total 272 231" 182"
Persen Penggunaan 16,91% 61,03% 52.19%

Gambar 2.10. Peta Kerja Pekerja dan Mesin

(Sumber: Suparman, 2010)

Tabel Standar Kerja Kombinasi Tipe Tiga (Yamazumi Chart )

Tipe ke-tiga dari tabel standar kerja kombinasi Yamazumi chart atau, yaitu
merupakan grafik yang menggambarkan jumlah kebutuhan waktu dari elemen-
elemen pekerjaan, untuk setiap model yang ditampilkan pada standar operasional
pekerjaan (Imdam, 2013). Yamazumi dipakai sebagai alat untuk mengawasi visual
keseluruhan proses dan mengawasi elemen pekerjaan. Yamazumi chart berguna
untuk membandingkan jumlah pekerjaan di setiap jenis proses dan jenis produk

dengan mengklarifikasi beban kerja dan dan rata-rata beban kerja.
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Bagian-bagian penting dalam grafik yamazumi adalah skala waktu yang
diisi dengan menuliskan waktu dalam unit detik, takt time yang digambarkan
dengan garis samping yang disesuaikan dengan nilai waktu takt time, proses yang
dicatat dengan mengelompokkannya sesuai dengan model produk yang dimaksud.

Gambar 2.11. di bawah ini merupakan contoh tabel standar kerja

kombinasi tipe tiga atau Yamazumi chart yang umum digunakan.

WAKTU = ooy ) = - — P
KERJA / 13 Q
SHIFT T
1 1Sta ndby M
e fr—
i =
I 1 I
ol - =
11 -
5??%*
PEKERJA A B G D E

Gambar 2.11. Tabel Standar Kerja Kombinasi Tipe Tiga atau Yamazumi Chart
(Sumber: Imdam, 2013)

Tabel tersebut digunakan untuk mengkonfirmasi operation keseluruhan
plant, dengan membuat standarisasi kerja baik Line Gai (Off — Line Operator)
maupun pekerjaan setiap orang di dalam proses.

2.9. Pembagian Beban Kerja

Pembagian beban kerja digunakan untuk meratakan atau menyeimbangkan
beban kerja dari masing-masing mesin atau stasiun kerja (Sutalaksana, dkk, 1979).
PT Kreasi Presisi Metalindo menggunakan alat bantu berupa grafik yamazumi
(beban waktu kerja vs kapasitas waktu tersedia perusahaan), untuk membantu
mengoptimalkan beban kerja dari masing-masing mesin dalam line machine shop.
Grafik beban waktu kerja vs kapasitas waktu tersedia adalah grafik perbandingan
antara beban waktu kerja, dengan kapasitas waktu kerja yang tersedia di
perusahaan. Dimana dalam grafik tersebut menggambarkan beban waktu yang

dibutuhkan suatu mesin dalam menyelesaikan sejumlah produk dalam periode
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tertentu dari part yang harus diproses, waktu tersebut akan dibandingkan dengan
kapasitas waktu yang tersedia di perusahaan. Akan terlihat perbedaan dari tiap-
tiap mesin, biasanya ada mesin yang menerima beban terlalu banyak sehingga
melebihi kapasitas waktu perusahaan yang artinya pekerjaan tersebut harus
diselesaikan dengan cara overtime (waktu lembur) dan ada mesin yang menerima
beban di bawah kapasitas waktu perusahaan sehingga, akan terjadi idle time
(waktu menganggur) yang tinggi.

Untuk mengurangi atau menghilangkan waktu lembur dan waktu
menganggur yang terlalu tinggi maka, beban tersebut harus diratakan atau di
seimbangkan sesuai dengan kemampuan mesin dan karakteristik masing-masing
part. Untuk menghitung beban waktu kerja masing-masing part dibutuhkan
beberapa data yaitu tabel aliran proses, waktu siklus, jumlah order, jumlah
persediaan produk jadi, dan jumlah peramalan di waktu yang akan datang untuk
masing-masing produk.

Sebelum membuat grafik kita perlu membuat tabel kebutuhan beban waktu
kerja untuk mempermudah pengerjaan.

Adapun rumus yang digunakan adalah sebagai berikut:

Kebutuhan Produk (unit) = Jumlah pesanan per bulan (unit) — Persediaan

produk jadi per bulan (unit)

Persediaan Produk Penyanggah (unit) = Jumlah peramalan bulan yang akan
datang (unit) x Persentase kebutuhan persediaan produk penyanggah (unit)

Rencana Produksi (unit) = Kebutuhan produk (unit) + Persediaan produk

penyanggah (unit)

Jumlah Produksi (unit) = (Rencana Produksi x persentase reject) (unit) +
Rencana Produksi (unit)

Beban waktu kerja (menit) = Waktu siklus (menit/unit) x Jumlah Produksi (unit)

Z LU, IVITINT T 7 \OJ

Minitab adalah salah satu software yang biasa digunakan dalam
pengujian statistik. Dalam penelitian ini, uji keseragam data dilakukan dengan
menggunakan program komputer MINITAB dengan memilih menu control chart
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Xbar lalu subgroups across rows of . Tingkat ketelitian yang digunakan pada
penelitian ini sebesar 5% dan tingkat kepercayaan 95%. Sedangkan, untuk
melaksanakan uji kenormalan data pada penelitian ini menggunakan bantuan Uji
Kolmogrov — Smirnov yang terdapat dalam software MINITAB. Apabila hasil
output berupa nilai probabilitas yang tertera pada P-Value lebih besar dari tingkat
ketelitan yang ditentukan, maka dapat diambil sebuah kesimpulan yang
menyatakan bahwa sampel yang diperoleh berasal dari populasi normal.

Contoh kasus: Banyaknya hari tidak masuk kerja untuk tahun yang telah
lewat yang diakibatkan oleh kasus-kasus sindrom saluran karpal (carpal tunnel
syndrome) yang berkaitan dengan pekerjaan dicatat untuk 25 orang pekerja yang
dipilih secara acak. Hasil pencatatan ditampilkan oleh Tabel 2.3. pada saat ini data
digunakan untuk menetapkan interval kepercayaan mean populasi yang terdiri dari
seluruh kasus sindrom saluran karpal. Gunakan data-data ini untuk menguji
asumsi normalitas dengan menentapkan interval kepercayaan 95%.

Tabel 2.3. Jumlah Hari Tidak Masuk Kerja

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

(Sumber: Spiegel, 1999)

Penyelesaian:
Oleh karena akan menguji keselarasan data atau kenormalan data untuk satu
sampel, dan skala pengukuran bukan nominal, maka digunakan uji Kolmogorov-

Smirnov.
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1. Pemasukan data ke MINITAB

Dari menu utama File, pilih menu New, lalu klik mouse pada Minitab Project.

Pengisian data:

a. Kilik mouse pada tabel worksheet kolom C1

b. Letakkan pointer pada baris 1 kolom tersebut, lalu ketik menurun ke

bawah sesuai data (25 data).

Data di atas bisa disimpan dengan nama Kolmogorov-Smirnov.

2. Pengolahan data dengan MINITAB
Langkah-langkah:

a. Buka file Kolmogorov-Smirnov

b. Dari menu utama MINITAB, pilih menu Statistics, kemudian pilih
submenu Basic Statistics, sesuai kasus pilih Normality Test untuk uji satu

sampel. Kemudian akan muncul kotak dialog Kolmogorov-Smirnov,

seperti Gambar 2.12.

Normality Test

Cl

Variable: |

Reference probabilities: |

Tests for Normality
" Anderson-Darling

" Hyan-Joiner [Similar to Shapiro-Wilk]

* Kolmogorov-Smirnoyv

Title: |

Help OK

Cancel

Gambar 2.12. Kotak Dialog Kolmogorov-Smirnov

(Sumber: Spiegel, 1999)

Pengisian:

a. Variable, Masukan variabel C1

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

Sedangkan pilihan uji yang lain diabaikan
c. Title, menuliskan judul untuk mengetahui kasus yang di uji
d. Tekan OK untuk proses data.

Setelah itu akan muncul grafik, seperti berikut:

Probability Plot of C1
Normal
9
Mean 30
StDev 7,681
95 N 25
KS 0,088
0 P-Value >0,150
80
704
E 60_
Y 50
g 404
o
30
20
101
5 -
1 T T T T T
10 20 30 40 50
C1

Gambar 2.13. Grafik Hasil Uji Kenormalan Data Kolmogorov-Smirnov
(Sumber: Spiegel, 1999)
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BAB Il1
METODOLOGI PENELITIAN

Metodologi penelitian merupakan cara berfikir dan berbuat yang
dipersiapkan secara matang dalam rangka mencapai tujuan penelitian, yaitu
menemukan, mengembangkan atau mengkaji kebenaran suatu pengetahuan secara
ilmiah atau untuk pengujian hipotesis suatu penelitian.

Dalam bab ini akan diuraikan langkah-langkah sistematik dalam
pemecahan masalah, serta untuk mengetahui prosedur dan urutan-urutan yang
akan ditempuh guna mendapatkan suatu analisa yang baik. Langkah-langkah yang
akan ditempuh dalam metodologi pemecahan masalah pada Tugas Akhir ini,

adalah sebagai berikut:

3.1  Jenis Data

Jenis data yang digunakan dalam penelitian ini meliputi data primer dan
sekunder. Data primer berguna untuk pengolahan sedangkan data sekunder
digunakan utuk pendukung data primer.

3.1.1 DataPrimer

Data primer adalah data yang diperoleh dari sumber-sumber asli. Sumber
asli disini diartikan data yang bersumber dari pengamatan secara langsung di
perusahaan. Data primer dalam penelitian ini adalah data waktu produksi untuk

masing-masing part.

3.1.2 Data Sekunder

Data sekunder adalah data yang diperoleh secara tidak langsung dari
objeknya, tetapi melalui sumber lain, baik lisan maupun tulis. Data yang
dimaksud adalah data umum perusahaan yang meliputi:
1. Latar belakang atau sejarah perusahaan.

2. Lokasi atau tempat berdiri perusahaan.
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3. Struktur organisasi dan job description perusahaan.

4. Jumlah jam dan hari kerja tersedia di bulan April 2016, serta jam kerja
produksi bulan April 2016.

5. Data produk yang akan diproduksi pada area Line Machine Shop.

6. Data waktu machining dan dandory time.

7. Data permintaan produk bulan April 2016 dan persediaan produk akhir bulan
Maret 2016.

8. Data peramalan produksi untuk bulan Mei 2016.

3.2 Sumber Data
Data yang diperoleh dalam melakukan penelitian berasal dari:

1. Data primer berasal dari pengukuran waktu di area Line Machine Shop.
2. Data sekunder berasal dari bagian Personalia yang mencakup data umum

perusahaan dan Departemen Machine Shop.

3.3  Metode Pengumpulan Data
Pengumpulan data dilakukan untuk mendukung menyelesaikan

permasalahan yang dihadapi perusahaan. Pada penelitian ini data diperoleh dari
Departemen Machine Shop.
Dalam melakukan pengumpulan data, terdapat beberapa metode yang
digunakan adalah:
1. Field research (penelitian lapangan)
Penelitian lapangan merupakan pengamatan langsung terhadap kegiatan
produksi, khususnya di area line machine shop.
2. Library research (penelitian pustaka)
Penelitian dilakukan dengan cara melakukan pembelajaran terlebih dahulu
mengenai teori-teori melalui buku teks, literatur yang diperoleh ketika kuliah,
dan beberapa sumber lainnya yang relevan dan sangat mendukung penelitian

ini seperti hand book dan jurnal.

3. Wawancara
61



Wawancara dilakukan dengan para karyawan dan operator yang terlibat
langsung pada proses pengerjaan unit. Yaitu dengan mengajukan pertanyaan
yang berhubungan dengan variabel-variabel yang diteliti kepada bagian

produksi dan staf bagian di Departemen Machine Shop.

3.4  Teknik Analisis
Langkah-langkah dalam metodologi pemecahan masalah ini dimulai dari

suatu studi Lapangan pada perusahaan dan dapat dijelaskan sebagai berikut:

3.4.1 Studi Lapangan

Maksud dari studi lapangan adalah untuk melihat permasalahan dengan
lebih jelas. Hal ini perlu dilakukan mengingat bahwa penelitian yang dilakukan
adalah meneliti secara langsung di tempat kerja khususnya di bagian produksi PT
Kreasi Presisi Metalindo. Dengan tujuan untuk mengidentifikasi permasalahan
yang terjadi dalam perusahaan terutama khususnya pada bagian produksi line

machine shop.

3.4.2 Identifikasi dan Perumusan Masalah
Setelah melakukan studi lapangan dan studi pustaka, maka tahap
selanjutnya adalah mengidentifikasi dan merumuskan masalah. Untuk tahap ini,

telah dijelaskan pada bab I.

3.4.3 Studi Pustaka

Setelah melakukan studi lapangan, tahap selanjutnya adalah studi pustaka.
Studi Pustaka digunakan sebagai landasan teori dari penelitian. Landasan teori
yang digunakan harus dapat membantu penelitian dan permasalahan yang sedang
dihadapi. Studi kepustakaan dalam tugas akhir ini berkaitan dengan sistem
produksi tepat waktu dan metode heijunka serta hal-hal lain yang dapat membantu

penyelesaian tugas akhir ini.

3.4.4 Tujuan Penelitian
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Setelah melakukan identifikasi dan perumusan masalah, maka langkah
selanjutnya adalah menentukan tujuan dari penelitian ini. Tujuan penelitian ini

telah dijelaskan pada bab I.

3.4.5 Pengumpulan Data

Setelah melakukan identifikasi masalah dan menentukan tujuan penelitian
maka tahap selanjutnya adalah pengumpulan data untuk membantu pengolahan
data. Data yang dikumpulkan seperti data umum perusahaan, permintaan produk
bulan April 2016, aliran proses produk, waktu siklus dan dandory time mesin
vertical machining, kemudian data tersebut digunakan untuk memberikan

informasi sebagai dasar dalam analisis dan pemecahan masalah.

3.4.6 Pengolahan Data
Pada tahap ini dijelaskan tahap-tahap dalam mengolah data terhadap data
yang telah diambil dari tahap pengumpulan data, dengan metode-metode yang
dipilih guna memecahkan masalah secara baik dan terencana. Adapun langkah-
langkah dalam pengolahan data sebagai berikut:
1. Menghitung Waktu Proses
Waktu proses tiap stasiun kerja diperoleh dari penjumlahan antara waktu
siklus dengan dandory time. Sebelum melakukan perhitungan waktu proses,
terlebih dahulu harus diketahui:
a. Waktu Siklus
Menghitung waktu siklus yaitu dengan cara membagi jumlah semua data
pengukuran waktu pada setiap mesin dengan banyaknya jumlah

pengamatan.

b. Waktu Standart
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Perhitungan waktu standar adalah perhitungan yang menambahkan
kelonggaran terhadap waktu normal dengan memperhatikan situasi dan

kondisi yang harus diselesaikan.

Dandory Time

Dandory time pengerjaan part di satu lini diperoleh dengan memilah
elemen kerja non-produktif dengan elemen kerja produktif. Dandory Time
dibagi menjadi 3 yaitu set up time, before process time dan after process
time. Dalam penelitian ini dandory time yang dihitung mulai dari set up
time, before process time dan after process time sehingga dapat

menghitung waktu proses. Data yang diperoleh dari data perusahaan.

Pengujian Data

Dalam pengujian data dilakukan beberapa tahap, yaitu:

a.

Uji kenormalan data merupakan suatu jenis uji statistik untuk menentukan
apakah suatu populasi berdistribusi normal apa tidak dengan menggunakan
program MINITAB (Kolmogorov-Sminorv). Pengujian dapat dikatakan
normal apabila nilai Approximate P-Value lebih dari 0,05 dan grafik yang
ditampilkan dari data yang telah diplot mendekati garis tengah.

Uji keseragaman dilakukan untuk mendeteksi seragam atau tidaknya data.
Data dikatakan seragam apabila data berada diantara batas kontrol atas dan
batas kontrol bawah. Pada penelitian ini uji keseragaman data
menggunakan tingkat keyakinan 95% dan ketelitian 5%. Dalam penelitian
ini, uji keseragam data dilakukan dengan menggunakan program komputer
MINITAB.

Uji kecukupan data dilakukan untuk mengetahui apakah data hasil
pengamatan yang telah diambil sudah mencukupi. Bila belum memenuhi,
maka perlu diadakan pengamatan tambahan untuk mencukupi kekurangan

data tersebut.

Pengoptimalan beban kerja
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Pengoptimalan beban kerja diperoleh dari pemerataan waktu kerja tiap mesin
di area line machine shop. Untuk melakukan pemerataan waktu kerja harus
mengetahui beberapa data sebagai berikut:
a. Permintaan tiap produk
Data ini diperoleh dari staf Departemen Machine Shop.
b. Persediaan produk jadi dari bulan Maret 2016
Data ini diperoleh dari staf Departemen Machine Shop.
C. Kebutuhan produk
Jumlah kebutuhan produk diperolen dengan cara permintaan produk
dikurang dengan persediaan produk jadi.
d. Peramalan permintaan produk bulan Mei 2016
Data peramalan permintaan produk bulan Mei 2016 diperoleh dari bagian
PPIC. Data ini dibutuhkan untuk menghitung kebutuhan buffer stock.
e. Kebutuhan produk penyanggah (buffer stock)
Jumlah kebutuhan produk penyanggah diperoleh dengan cara
mengkalikan persentase buffer stock dengan jumlah peramalan
permintaan tiap produk.
f. Rencana produksi bulan April 2016
Jumlah rencana produksi diperoleh dengan cara menjumlahkan
kebutuhan produk dengan kebutuhan produk penyanggah.
g. Jumlah Produksi April 2016
Jumlah produksi didapat dengan cara persentase reject dikali dengan
rencana produksi dan ditambah dengan rencana produksi.
h. Kebutuhan beban waktu kerja tiap produk
Jumlah kebutuhan beban waktu kerja diperoleh dengan cara jumlah

produksi dikali dengan waktu siklus tiap produk.

3.4.7 Analisis dan Pembahasan
Pada tahap ini dilakukan analisis terhadap hasil pengolahan data sehingga
dapat menjawab tujuan dari penelitian ini. Analisis yang dilakukan meliputi:
1. Analisis Waktu Proses
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Analisis ini dilakukan untuk mengetahui lama waktu memproduksi produk tiap
unitnya.
2. Mengoptimalkan Beban Kerja
Pengoptimalan beban kerja dilakukan agar proses produksi efektif dan efisien.
3. Membandingkan antara waktu proses dengan takt time perusahaan
Analisis ini dilakukan dengan harapan waktu proses lebih besar dari takt time

perusahaan.

3.4.8 Kesimpulan dan Saran
Kesimpulan dan saran berisi tentang jawaban dari tujuan penelitian dan

berisi saran-saran yang dianjurkan.

3.5  Kerangaka Berfikir

Dari penjelasan teknik analisis data pada bab sebelumnya, dibuat
kerangka berfikir untuk pemecahan masalah dalam penelitian ini yang dapat
dilihat pada Gambar 3.1.

Studi Lapangan
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BAB IV
PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

4.1.Pengumpulan Data
Data yang digunakan pada penelitian Tugas Akhir ini adalah:

4.1.1. Sejarah Perusahaan

Pada mulanya perusahaan ini bernama CV Kreasi Presisi, didirikan pada
tahun 1999 dan mulai berproduksi sebagai manufacturer welding construction
and fabrication. Sampai sekarang perusahaan ini masih produktif dalam
memenuhi permintaan para customer meskipun perusahaan berdiri setahun setelah
terjadinya krisis moneter pada tahun 1998.

Seiring perkembangannya pada tahun 2000, perusahaan ini mampu dengan
pesat bersaing dalam dunia industri dan berganti nama menjadi PT Kreasi Presisi
Metalindo. Tahun 2000 perusahaan memulai memproduksi komponen otomotif.

PT Kreasi Presisi Metalindo berusaha untuk memenuhi permintaan pasar
yang terus meningkat dengan meningkatkan kapasitas produksi dan
menambahkan keadaan teknologi serta mesin-mesin terbaru dengan peralatan
kontrol komputerisasi.

4.1.2. Kebijakan Perusahaan
Salah satu kebijakan manajemen PT Kreasi Presisi Metalindo adalah

mengenai mutu lingkungan kesehatan dan keselamatan kerja. PT Kreasi Presisi

Metalindo mengoptimalkan proses produksi yang ramah lingkungan dan

mengutamakan kesehatan dan keselamatan kerja dengan tetap komitmen untuk

senantiasa:

1. Mematuhi peraturan perundang-undangan dan persyaratan-persyaratan mutu
lingkungan hidup, kesehatan dan keselamatan kerja yang berlaku, baik dari
pelanggan, pemerintah maupun pihak lain yang terkait.

2. Mencegah terjadinya pencemaran lingkungan kecelakaan kerja dan timbulnya
penyakit akibat kerja dan akibat hubungan kerja.

3. Melakukan upaya efisiensi energi dan sumberdaya alam lainnya pada setiap

aktifitas, produk dan jasa.

68



4. Berkontribusi terhadap pengembangan masyarakat disekitar perusahaan
terkait pemberdayaan bidang sosial keagamaan, lingkungan, dan kesehatan.

Kebijakan manajemen berlaku bagi seluruh karyawan dan pihak ketiga

yang terkait dengan aktifitas perusahaan untuk diterapkan dipelihara dan dikaji

secara berkala dan konsisten dengan melakukan upaya perbaikan berkelanjutan.

4.1.3. Struktur Organisasi dan Deskripsi Pekerjaan

Organisasi adalah suatu wadah dimana terdapat sekelompok orang-orang
yang melakukan proses kerjasama untuk mencapai tujuan yang telah ditetapkan
sebelumnya. Untuk mencapai tujuan tersebut, perusahaan perlu menyusun struktur
organisasi yang baik sesuai dengan bentuk dan kondisi perusahaan. Struktur
organisasi adalah kerangka hubungan antar suatu organisasi yang didalamnya
terdapat pejabat, tugas, dan wewenang masing-masing yang mempunyai peranan.
Struktur organisasi departemen produksi PT Kreasi Presisi Metalindo dapat dilihat
pada Gambar 4.1

Degputi Departement Head

Production Engineering Maintenance Cuality
Departement Departement Departement Control
Head Head Head Departement
Head
|
| |
Production Production Engineering Maintenance Quality Control
Section Head Planning Section Head Section Head Section Head
Control
Secrion Head
Foremean PPC and PPC Engineering Maintenance Staff Quality
Delivery Metarial 5 Control Staff’
5 Planning and
Warehouse

Group Leader
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Gambar 4.1 Struktur Organisasi PT Kreasi Presisi Metalindo
(Sumber: Departemen Produksi PT Kreasi Presisi Metalindo)

1. Deputi Departement Head

Membuat program kerja dan peningkatan produktivitas.

Memimpin kelangsungan proses kerja, memonitor serta mengevaluasi
tingkat produktivitas, kualitas dan efisiensi kerja di bagian produksi.
Memastikan diterapkannya semua prosedur.

. Melakukan rekrutmen bawahan bersama dengan Departemen Human

Resource.

2. Production Departement Head

a.
b.

a.
b.

C.

a.

a.
b.

Menjabarkan target divisi menjadi rencana aktivitas Departemen Produksi.
Melakukan kontrol terhadap jalannya proses produksi sesuai dengan
prosedur yang berlaku.

Melakukan koordinasi terhadap aktivitas-aktivitas dalam Departemen
Produksi.

. Melakukan kontrol terhadap pencapaian hasil kerja Departemen Produksi.

Memberikan pengarahan dalam pemecahan masalah yang terjadi di

Departemen Produksi.

Engineering Departement Head

Mengontrol pencapaian target masing-masing seksi dibawahnya.
Menentukan dan mengembangkan target dan sasaran.

Membangun kerjasama di Departemen Engineering.

Maintenance Departement Head

Menjabarkan target divisi menjadi rencana aktivitas Departemen
Maintenance.

Melakukan pengendalian terhadap pencapaian hasil kerja departemen.
Menjaga lingkungan kerja Departemen Maintenance yang sesuai dengan
prinsip 4 S dan keselamatan.

Quality Control Departement Head

Menjabarkan target divisi menjadi rencana aktivitas Departemen Produksi.

Melaporkan segala aktivitas departemen kepada Kepala Divisi.
70



c. Melakukan perencanaan, pengendalian, dan analisa kualitas.

d. Melaksanakan kontrol terhadap segala kegiatan yang berhubungan dengan
dokumen jaminan kualitas.

e. Melakukan kontrol terhadap penerapan semua prosedur yang ada di Kepala
Departemen Quality Control.

. Production Section Head

a. Melaksanakan kontrol terhadap segala kegiatan yang berhubungan dengan
produksi.

b. Membuat rencana aktivitas dalam koordinasinya.

c. Menggalakkan peningkatan yang berkesinambungan diseksinya.

. Production Planning Control Section Head

a. Melakukan koordinasi & kontrol mulai dari .
e Membuat jadwal produksi.
e Melakukan pengawasan kemajuan produksi perakitan dan mesin.
e Evaluasi hasil produksi perakitan dan mesin.
e Membuat revisi jadwal produksi perakitan dan mesin.
e Membuat laporan Perencanaan dan Pengendalian Produksi.

b. Membuat rencana aktivitas dalam koordinasinya.

c. Membangun komunikasi yang baik, baik dengan bawahan, atasan, rekan
kerja dan pelanggan.

. Process Engineering Section Head

a. Melakukan pelatihan terhadap bawahannya.

b. Melaksanakan kontrol terhadap segala kegiatan yang berhubungan dengan
permesinan.

c. Membuat rencana aktivitas dalam koordinasinya.

d. Menggalakkan peningkatan yang berkesinambungan diseksinya.

. Maintenance Section Head

a. Melaksanakan tugas-tugas di seksinya sesuai dengan target kebijakan
manajemen.

b. Membuat jadwal perawatan mesin atau peralatan.

c. Mengontrol pelaksanaan jadwal pekerjaan.
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d. Melakukan pelatihan terhadap bawahannya.
10. Quality Control Section Head
a. Melakukan analisa dan melaporkan kepada Kepala Departemen jika terjadi
penyimpangan standar mutu hasil produksi.
b. Membuat laporan kualitas dan analisa penyebabnya pada setiap usulannya.
c. Melaksanakan kontrol terhadap segala kegiatan yang berhubungan dengan
dokumen jaminan kualitas.
d. Mendorong terselenggaranya pengembangan pengendalian kualitas di
lingkup kerjanya.
11. PPC and Delivery Staff
a. Menyetujui laporan selective part yang akan diberikan ke pelanggan.
b. Melakukan peningkatan, baik dalam organisasi maupun pelanggan.
12. PPC Material Planning and Warehouse Staff
a. Mengontrol pengadaan barang sampai dengan kedatangan barang.
b. Mengontrol persediaan, material, pasokan produk sesuai target yang telah
ditentukan.
c. Melakukan pembelian material sesuai kebutuhan produksi.
13. Process Engineering Staff
a. Menetapkan dan mempertahankan sasaran dan standar kerja timnya
b. Melakukan peningkatan, baik dalam organisasi maupun pelanggan.
c. Bertanggung jawab dalam hal kelancaran produksi dan permesinan yang
digunakan dalam proses produksi.
14. Maintenance Staff
a. Melaksanakan instruksi-instruksi yang telah ditetapkan atasan.
b. Memberi laporan peralatan atau mesin serta fasilitas penunjang proses
produksi lainnya kepada kepala seksi.
15. Quality Control Staff
a. Menjaga mutu produk agar tidak menyimpang dari standar yang telah
ditetapkan perusahaan.
b. Melakukan pengawasan kualitas terhadap lini produksi.
c. Membuat laporan kualitas mingguan/bulanan.
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16. Mandor (Foreman)

a. Melakukan koordinasi dan kontrol terhadap pekerjaan yang dilakukan
bawahannya serta tenaga kerja agar pekerjaan dapat berjalan lancar dan
sesuai dengan jadwal.

b. Melakukan monitoring tentang penghematan biaya, tenaga kerja, pemakaian
material, energi serta perbaikan dan pengembangan yang berkaitan dengan
hal-hal produksi.

c. Melakukan monitoring terhadap kelengkapan, pemakaian dan ketersediaan
alat-alat keselamatan kerja.

d. Melakukan kontrol pengisian lembar cek harian mesin.

e. Melakukan pelatihan-pelatihan untuk mengembangkan serta meningkatkan
keterampilan bawahannya.

17. Kepala Grup (Group Leader)

a. Bertanggung jawab kepada foreman.

b. Melakukan koordinasi dan kontrol terhadap pekerjaan yang dilakukan oleh
operator agar pekerjaan dapat berjalan dengan lancar dan sesuai dengan
instruksi kerja.

c. Melakukan kontrol dan persiapan terhadap kelengkapan dan kualitas pada
mesin, alat-alat, material serta barang-barang pendukung yang dibutuhkan
untuk proses produksi.

d. Melakukan analisa sederhana serta penanggulangan apabila terjadi
penyimpangan di lini dengan menginformasikan ke atasan atau koordinasi

dengan pihak terkait.

4.1.4. Ketenagakerjaan

Ketenagakerjaan adalah segala hal yang berhubungan dengan tenaga kerja
pada waktu sebelum, selama, dan sesudah masa kerja. Tenaga kerja perusahaan
adalah orang-orang atau karyawan yang terlibat secara langsung ataupun tidak
langsung dalam aktivitas perusahaan.

Ditinjau dari aktivitas yang dilakukan, tenaga kerja dapat dibagi

berdasarkan pekerjaannya:
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1. Tenaga kerja perencana
Yaitu mereka yang memiliki keahlian untuk menyusun dan merumuskan
perencanaan yang diperlukan perusahaan dalam kaitannya dengan proses
produksi dan manajemen.
2. Tenaga kerja pelaksana
Yaitu mereka yang secara langsung melaksanakan aktivitas yang sudah
direncanakan baik dalam masalah produksi, pemasaran, maupun administrasi.
3. Tenaga Pengawas (Foreman/Assistant Foreman)
Yaitu mereka yang bertugas melakukan pengawasan terhadap pelaksanaan
pekerja pelaksana dan memberikan waktu lembur apabila dibutuhkan.

Ditinjau dari sistem kepegawaian PT Kreasi Presisi Metalindo terbagi
dalam dua tipe karyawan, yaitu:

1. Karyawan Temporary/ Kontrak
Karyawan kontrak yaitu karyawan yang masih dalam tahap percobaan pada
masa tertentu, lamanya kontrak satu tahun. Setelah menjalani kerja dalam
waktu masa percobaan, perusahaan tersebut akan memperpanjang
kontraknya atau kontraknya di putus.

2. Karyawan Tetap
Karyawan Tetap yaitu pegawai yang sudah lama bekerja pada perusahaan
tersebut dan telah di angkat menjadi pegawai tetap. Kesempatan kerja yang
diberikan kepada lulusan STM/SMA/Perguruan Tinggi/Sekolah Pendidikan
lain yang sekiranya dibutuhkan dalam proses produksi dan manajemen
perusahaan.

Waktu kerja di PT Kreasi Presisi Metalindo untuk karyawan produksi
menggunakan sistem kerja 3 shift (pagi, siang dan malam) dengan 8 jam kerja
setiap shift untuk jam kerja normal dan ketetapan efisiensi waktu kerja sebesar
85%. Sedangkan untuk jam kerja lembur (over time) terdiri dari OT 1 (over time 1
jam) dan OT 2 (over time 2 jam) yang dapat dilaksanakan sesuai dengan
kebutuhan dan rencana produksi perusahaan. Terdapat 2 kategori untuk waktu

kerja karyawan, yaitu:
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1. Karyawan (non shift) adalah karyawan yang penempatan kerjanya ada
di bagian kantor dan tidak terlibat langsung pada proses produksi.

2 Karyawan (shift 1I1,111) adalah karyawan yang penempatan kerjanya
dekat dengan proses produksi dan terlibat langsung dengan proses produksi.

Berikut dijelaskan jam kerja karyawan pada Tabel 4.1.

Tabel 4.1. Jam Kerja Karyawan PT Kreasi Presisi Metalindo

JAM
NO HARI KERJA JAM KERJA (WIB) ISTIRAHAT
(WIB)
Non Shift (1)

1 Senin-Kamis 07.30-16.30 12.00-13.00
Jum’at 07.30-16.30 11.45-13.00
Sabtu Libur -

Shift I (pagi)

9 Senin-Kamis 07.00-15.00 12.00-13.00
Jum’at 07.00-15.00 11.45-13.00
Sabtu 07.00-12.00 -

Shift 11 (siang)

3 | Senin-Jum’at 15.00-23.00 18.00-19.00
Sabtu 12.00-17.00 -

Shift 111 (malam)

4 | Senin-Jum’at 23.00-07.00 03.00-04.00
Sabtu 17.00-22.00 -

(Sumber : Departemen Machine Shop PT Kreasi Presisi Metalindo)

4.1.5. Kesejahteraan Karyawan

Kesejahteraan karyawan adalah pemenuhan kebutuhan karyawan oleh
perusahaan yang bertujuan untuk memelihara karyawan baik dari segi rohani dan
jasmani, serta mempertahankan kinerja dan loyalitas terhadap perusahaan.
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Besar upah yang diberikan perusahaan, disesuaikan dengan jabatan atau
golongan, kompetensi (pendidikan, pengalaman, keahlian), dan kinerja masing-
masing tenaga kerja. Upah tersebut telah disesuaikan dengan standar gaji di
wilayah Kabupaten Bekasi. Sedangkan untuk cara pembayaran, perusahaan
melakukannya tiap bulan sesuai dengan jam kerja ditambah lembur yang mereka
lakukan.

Selain gaji pokok, perusahaan memberikan beberapa tunjangan untuk
memotivasi tenaga kerjanya. Tunjangan-tunjangan yang didapat oleh para
karyawan diantaranya adalah:

Transportasi

Premi hadir
Kesehatan

BPJS Ketenagakerjaan
Tunjangan hari raya
Tunjangan shift
Rekreasi

Sumbangan pernikahan

© ©o N o g b~ w DD

Kematian

[HEN
o

. Kelahiran

[EEN
[EEN

. Cuti tahunan

Untuk memenuhi kebutuhan pribadi saat bekerja, PT Kreasi Presisi
Metalindo memfasilitasi karyawannya dengan beberapa fasilitas berikut:
1. Tempat ibadah
2. Kantin dan koperasi
3. Poliklinik
4. Seragam kerja.

4.1.6. Layout Pabrik PT Kreasi Presisi Metalindo
PT Kreasi Presisi Metalindo memiliki luas tanah 896 m?. Dengan area

seluas ini PT Kreasi Presisi Metalindo merupakan perusahaan manufakturing yang
bergerak dibidang Manufacture, CNC Lathe and CNC Milling Production.
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Dengan luas area yang terbatas, perusahaan dituntut membagi lokasi lay
out pabrik dan kantor dengan sebaik mungkin, agar semua kegiatan pekerjaan
berjalan dengan baik dan seimbang.

Pada PT Kreasi Presisi Metalindo bagian lantai dasar untuk seluruh

kegiatan produksi, sedangkan lantai 2 (atas) untuk kegiatan perkantoran. Berikut

layout pada Gambar 4.2.
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Gambar 4.2 Layout PT Kreasi Presisi Metalindo

(Sumber: Departemen Continous Improvement PT Kreasi Presisi Metalindo

4.1.7. Aliran Proses Produksi PT Kreasi Presisi Metalindo

PT Kreasi Presisi Metalindo, sebagai perusahaan yang bergerak dibidang
Manufacture, CNC Lathe and CNC Milling Production, memiliki aliran produksi
seperti Gambar 4.3.

DIAGRAM ALIRAN PROSES

Proses Proses Shot Proses Proses
Triming Blasting Finishing ™ Machinin
Proses Proses

Delivery Despatch




Gambar 4.3. Aliran Proses Produksi PT Kreasi Presisi Metalindo
(Sumber: Departemen Machine Shop PT Kreasi Presisi Metalindo)

Berdasarkan Gambar 4.3 diagram aliran proses produksi di atas

menerangkan tahapan proses dalam industri yang diterapkan oleh PT Kreasi

Presisi Metalindo. Dimulai dari proses trimming, shot blasting, finishing,

machining, packing produk dalam area despatch, kemudian delivery to customer.

Penjelasan singkat untuk tiap proses adalah:

1.

Proses Trimming

Trimming adalah sebuah proses pengguntingan untuk menghilangkan flash
dari benda kerja yang telah melewati proses setelah dikirim dari subcontract
sebelumnya.

Proses Shot Blast

Proses Shot Blast casting yaitu membersihkan casting dengan media steelshot
yang ditembakkan ke body casting dilakukan secara otomatis oleh mesin.
Finishing

Pada tahap ini casting yang telah diangkat dari mesin shot blast akan
mengalami harder inspection yaitu cek visualisasi, bunyi, penghalusan, cek
ketebalan, dan pemberian anti karat.

Machining/Machine Shop

Machining adalah mesin dengan proses pembuatan benda kerja dengan cara
perautan (menghilangkan material yang tidak diinginkan dari benda kerja
dalam bentuk casting). Contoh mesin yang tergolong dalam proses machining
adalah mesin bubut, dan mesin milling. Line ini yang akan menjadi tempat
penelitian.

Despatch

Despatch adalah nama salah satu bagian dari perusahaan PT Kreasi Presisi

Metalindo. Fungsi di bagian ini adalah untuk menerima order dari customer,
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tempat packing, dan penyimpanan finish good yang sudah siap untuk di kirim
ke customer.

6. Delivery
Delivery adalah bagian akhir dari aliran produksi di PT Kreasi Presisi

Metalindo, dimana proses pengiriman barang ke costumer berlangsung.

4.1.8. Produk yang dihasilkan PT Kreasi Presisi Metalindo
Adapun produk-produk yang diproduksi oleh PT Kreasi Presisi Metalindo
dapat dilihat pada Tabel 4.2.
Tabel 4.2. Kode dan Nama Produk PT Kreasi Presisi Metalindo

No Nama Produk Kode Produk
1 | SPACER SZ940-85126 1493
2 | SPACER SZ940-85138 1711
3 | SPACER SZ940-85225 1712
4 | Spacer Cab RR Mounting 1656
5 | REAR BD DAIHATSU TAFT Part.D42431-87602-001 349
6 | HUB FRONT DAIHATSU F70 D43502-87607-001 652
7 | DISC BRAKE DAIHATSU TAFT X-558 43512-87607-001 413
8 | HUB FRONT AXLE DAIHATSU 615
9 | REARBD.ISUZU TBR 160 P IRM 8-97956672-A 961
10 | FLYWHEEL S/A 13405-87208-F (ED) 1397
11 | FLYWHEEL S/A 13405-87227-A (EF) 1398
12 | COVER KOMATSU PC-300 2073075341 1681
13 | COVER KOMATSU PC-200 20Y 3043240 1684
14 | BRACKET SPRING NO.3 48414-0W020-A 1578
15 | BRACKET SPRING NO.4 4841637030 1579
16 | BRACKET TORQUE S4936-11110 1497
17 | Shackle Spring No 2 48042-25030 1655
18 | BRAKE DRUM HINO S4351-24820A 1419
19 | BRAKE DRUM FRONT 8970812192 1667
20 | BRACKET HELPER KOMATSU 1548
21 | HUB FRONT 8970813220 1664
22 | BRACKET RWD REAR SPRING 1702
23 | HUB REAR 8970813232 1666
24 | BRACKET TRUNION 1758
25 | BRACKET STABILIZER 48867-1390B 1550
26 | BRACKET STABILIZER 48867-1370A 1552
27 | BRACKET HELPER 48418-1210 A 1548
28 | Bracket Helper 48418-1210 B 1761

79



29 | BRACKET, SUB SPG FRT P662022130 1700
30 | SHACKLE ASM, W/ BUSHING, RR SPRING P662262100 1703
31 | Seat, RR Spring UPR 1657
32 | Bracket Engine Mounting FR RH 1740
33 | Bracket Engine Mounting FR LH 1741
34 | BRACKET FWD REAR SPRING 1701

(Sumber : Departemen Machine Shop PT Kreasi Presisi Metalindo)

Produk yang dihasilkan PT Kreasi Presisi Metalindo dapat dilihat pada Gambar
4.4,

Gambar 4.4. Produk-produk yang dihasilkan PT Kreasi Presisi Metalindo
(Sumber : Departemen Continous Improvement PT Kreasi Presisi Metalindo)
4.1.9. Jam Kerja Karyawan Line Machine Shop PT Kreasi Presisi Metalindo

Dengan hari kerja tersedia di bulan April 2016 sebanyak 26 hari kerja dan
ketetapan efisiensi perusahan 85%. Jam kerja efektif karyawan produksi line
machine shop dapat dilihat pada Tabel 4.3.

Tabel 4.3. Jam Kerja Efektif Karyawan Produksi Line Machine Shop PT KPM

Shift Hari Kerja Jam Kerja Wak@u Keterangan
(menit)

07.00 - 12.00 300 | Jam Kerja
Senin-Kamis 12.00 — 13.00 60 | Istirahat

13.00 — 15.00 120 | Jam Kerja

I 07.00 - 11.45 285 | Jam Kerja
Jum’at 11.45-12.45 60 | Istirahat

12.45 -15.00 135 | Jam Kerja

Sabtu 07.00 — 12.00 300 | Jam Kerja

15.00 — 18.00 180 | Jam Kerja
I Senin — Jum’at 18.00 — 19.00 60 Istirahat_

19.00 — 23.00 240 | Jam Kerja

Sabtu 12.00-17.00 300 | Jam Kerja
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23.00 — 03.00 240 | Jam Kerja

i Senin — Jum’at 03.00 — 04.00 60 Istirahat_
04.00 — 07.00 180 | Jam Kerja
Sabtu 17.00 — 22.00 300 | Jam Kerja

(Sumber: Departemen Machine Shop PT Kreasi Presisi Metalindo)

Dari Tabel 4.3 dapat diketahui bahwa jam kerja tersedia masing-masing
shift dari hari Senin — Jum’at terdapat 420 menit, dan jam kerja tersedia hari Sabtu
300 menit. Selama 26 hari, jam kerja tersedia perusahaan untuk 1 shift 10.440
menit. Dengan efisiensi perusahaan 85% maka, waktu kerja tersedia April 2016
untuk 1 shift-nya sebanyak 8.874 menit. Untuk departemen machine shop
diberlakukan waktu kerja 2 shift, sehingga waktu kerja tersedia di bulan April
2016 sebanyak 17.748 menit.

4.1.10. Mesin Line Machine Shop
Dalam line machine shop ini terdapat berbagai macam jenis mesin yang

digunakan untuk proses produksi. Jenis mesin dan fungsi dari mesin yang

digunakan dalam produksi bulan April 2016, dapat dilihat pada Tabel 4.4.

Tabel 4.4. Mesin dan Fungsinya

NO MESIN FUNGSI

1 Horisontal Turning (HT): Proses:
Merupakan perkakas mesin bubut | Bubut: Proses dimana benda kerja
serbaguna, dioperasikan secara mengalami pengurangan diameter
manual, dan banyak dipakai dalam | atau ketebalan dari benda.
kecepatan produksi rendah sampai
sedang. Dengan cara perautan
horisontal.

2 Vertical Turning (VT): Proses:
Merupakan perkakas mesin bubut | Bubut: Proses dimana benda kerja
serbaguna, dioperasikan secara mengalami pengurangan diameter
otomatis, dan banyak dipakai atau ketebalan dari benda.
dalam kecepatan produksi sedang
sampai tinggi. Dengan perautan
dalam arah vertikal

3 Vertical Machining Centre (VM): Proses:
Merupakan mesin yang mampu e Facing: Meratakan permukaan
mengerjakan berbagai macam ujung benda Kkerja, serta untuk
proses dalam manufacturing, mebuat tempat O-ring (oil seal).
diantaranya proses bor, tapping, e Drilling: Proses pengeboran atau
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drill dan lain-lain dengan arah

pembuatan lubang dan

Tabel 4.4. Mesin dan Fungsinya (Lanjutan)

Lanjut...

NO | MESIN FUNGSI
pergerakan mesin dari atas ke | pemotongan benda kerja.
bawah (vertical) Boring: Proses meluaskan lubang.

e Tapping: Proses dimana
membentuk ulir dalam.

Chamfering: Proses pemotongan

dengan pahat pada sisi benda kerja

yang tajam.
4 Horisontal Machining (HM): Proses:
Merupakan mesin yang mampu e Facing: Meratakan permukaan
mengerjakan berbagai macam ujung benda kerja, serta untuk
proses dalam manufacturing, mebuat tempat O-ring (oil seal).
diantaranya proses bor, tapping, .
drill dan lain-lain dengan arah Merupakan pe.rkakas _mesm bubut
pergerakan mesin mendatar serbaguna, dioperasikan secara
(horisontal). manual, dan banyak dipakai
dalam kecepatan produksi rendah
sampai sedang.

e Drilling: Proses pengeboran atau
pembuatan lubang dan
pemotongan benda kerja.

e Boring: Proses meluaskan lubang
yang sudah ada pada benda kerja.

e Tapping: Proses dimana
membentuk ulir dalam.

Chamfering: Proses pemotongan

dengan pahat pada sisi benda kerja

yang tajam.
5 Machine Milling (ML) : Proses :

Mesin Milling adalah suatu mesin
perkakas yang menghasilkan
sebuah bidang datar dimana pisau
berputar dan benda bergerak
melakukan langkah pemakanan.

Milling: Proses menghasilkan benda
kerja dengan permukaan yang rata
atau bentuk — bentuk lain yang
spesifik (profil, radius, silindris, dan
lain — lain) dengan ukuran dan
kualitas tertentu.
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(Sumber : Departemen Machine Shop PT Kreasi Presisi Metalindo)

Penelitian ini dilakukan pada mesin Vertical Machining yang
memproduksi Bracket Helper A (BT 1548), Bracket Stabilizer B (BT 1552) dan
Bracket Stabilizer (BT 1550). Data mesin Vertical Machining beserta produk
dapat dilihat pada Tabel 4.5
Tabel 4.5. Produk dalam mesin Vertical Machining

Mesi_n _Vertical Nama Produk Kode Produk
Machining (VM) (BT)
01 Bracket Spring No. 3 1578
01 Bracket Spring No. 4 1579
01 Bracket Tourque 1497
02 Shacle Spring No. 2 1655
03 Brake Drumm HINO 1419
04 Shacle Spring No. 2 1655
05 Brake Drumm Front 1667
06 Brake Drumm HINO 1419
07 Bracket RWD Rear Spring 1702
08 Bracket Stabilizer B 1550
08 Bracket Stabilizer A 1552
08 Bracket Helper A 1548
09 Shacle IAMI 1782
09 Shacle IAMI 1782
10 Shacle ASM 1703
12 Bracket SUB 1700
12 Cover Komatsu 1684
13 Bracket RR Spring 1440
13 Cover Komatsu PC 1681
13 Seat RR Spring 1657
13 Spacer Cab 1656
15 Bracket Engine FR RH 1740
15 Bracket Engine FR LH 1741
16 Bracket FWD Rear Spring 1701
17 HUB Rear 1666
17 Bracket FWD Rear Spring 1701

(Sumber : Departemen Machine Shop PT Kreasi Presisi Metalindo)
4.1.11. Bracket Helper dan Bracket Stabilizer
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Bracket Helper dan Bracket Stabilizer merupakan salah satu komponen
mesin di dalam mobil. PT Kreasi Presisi Metalindo memproduksi produk tersebut
untuk memenuhi permintaan dari salah satu pelanggannya yaitu KOMATSU dan
AISIN INDONESIA. Jumlah permintaan produk Bracket Helper dan Bracket
Stabilizer dapat dilihat pada Tabel 4. 6.

Tabel 4.6. Permintaan Bracket Helper dan Bracket Stabilizer

Permintaan April 2016

NO Nama Produk Kode Produk (BT) (unit)
1 | Bracket Helper 1548 2.901
2 | Bracket Stabilizer A 1552 422
3 | Bracket Stabilizer B 1550 412

(Sumber : Departemen Machine Shop PT Kreasi Presisi Metalindo)

Jumlah permintaan pada Tabel 4.6 bukan menunjukkan jumlah produksi
yang akan dilaksanakan pada April 2016, dikarenakan untuk mengetahui jumlah
produksi perusahaan harus terlebih dahulu mengetahui jumlah persediaan produk

di akhir Maret 2016 dan ketentuan perusahaan akan permintaan Mei 2016 dari

Bracket Helper dan Bracket Stabilizer, seperti pada Tabel 4.7 dan 4.8.
Tabel 4.7. Persediaan Bracket Helper dan Bracket Stabilizer Akhir Maret 2016

Kode Permintaan | Persediaan Akhir

NO Nama Produk Produk April 2016 | Maret 2016 (unit)
(BT) (unit)

1 | Bracket Helper 1548 2.901 750

2 Bracket Stabilizer A 1552 422 136

3 Bracket Stabilizer B 1550 412 100

(Sumber : Departemen Machine Shop PT Kreasi Presisi Metalindo)

Tabel 4.8. Perencanaan Permintaan Bracket Helper dan Bracket Stabilizer Mei

2016
Kode Permintaan Perencanaan
NO Nama Produk Produk April 2016 | Permintaan Mei
(BT) (unit) 2016 (unit)
1 | Bracket Helper 1548 2.901 2.404
2 | Bracket Stabilizer A 1552 422 192
3 | Bracket Stabilizer B 1550 412 192

(Sumber : Departemen PPIC PT Kreasi Presisi Metalindo)

4.1.12 Machining Time
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Machining Time adalah waktu dimana mesin sedang beroperasi untuk
mengerjakan atau memproses suatu produk. Untuk waktu permesinan 3 produk
diproleh dari perusahaan. Waktu machining Bracket Helper dan Bracket
Stabilizer dalam mesin VM 08 dapat dilihat pada Tabel 4.9.

Tabel 4. 9. Waktu Machining Bracket Helper dan Bracket Stabilizer dalam mesin

VM 08
Kode Produk |  Waktu Machining
NO Nama Produk (BT) (menit)
1 Bracket Helper 1548 6,7
2 Bracket Stabilizer A 1552 8,5
3 Bracket Stabilizer B 1550 8,0

(Sumber : Departemen Machine Shop PT Kreasi Presisi Metalindo)

4.1.13. Pengukuran Waktu Siklus Bracket Helper dan Bracket Stabilizer

Teknik pengukuran waktu yang dilakukan dalam penelitian ini memakai
cara langsung, yaitu proses pengukuran yang dilakukan dengan mengamati
pekerjaan dan mencatat waktu kerjanya, dengan menggunakan jam henti ditempat
pekerjaan yang bersangkutan dilaksanakan.

Sebelum melakukan pengamatan/pengukuran waktu siklus, terlebih dahulu
mengetahui elemem kerja atau elemen kegiatan tiap produk dan performance
rating tiap operator.

1. Elemem Kerja Bracket Helper dan Bracket Stabilizer
a. Bracket Helper (BT 1548)
Elemen kerja keseluruhan Bracket Helper A (BT 1548) untuk mesin VM
08 dapat dilihat pada Tabel 4.10.

Tabel 4.10. Elemen kerja keseluruhan Bracket Helper A BT (1548) dalam
mesin VM 08

85



Kegiatan | Kegiatan | Operator

NO Elemen Kerja Non Produktif
Produktif
1 | Berjalan menuju box casting \
2 | Ambil casting ke meja \
3 | Kikir casting \
4 | Berjalan menuju mesin VM 08 \
5 | Buka pintu mesin V
6 | Berjalan ke meja \
7 | Ambil casting v _
8 | Berjalan menuju mesin VM 08 \ Ar
9 | Spray jig \
10 | Pasang casting di jig \
11 | Tutup pintu mesin \
1, | Push Tombol ON dan Running N
machine
13 | Berjalan menuju mesin VM 08 \
14 | Buka pintu mesin \
15 | Spray jig \
16 | Lepas casting dari jig V
17 | Berjalan ke meja \ .

18 | Deburing produk
(Sumber: Hasil Pengumpulan Data)

b. Bracket Stabilizer B (BT 1550)

Elemen kerja keseluruhan Bracket Stabilizer B (BT 1550) untuk mesin
VM 08 dapat dilihat pada Tabel 4.11.
Tabel 4.11. Elemen kerja keseluruhan Bracket Stabilizer B (BT 1550) dalam

mesin VM 08
Kegiatan | Kegiatan | Operator
NO Elemen Kerja Non Produktif

Produktif
1 | Buka pintu mesin V
2 | Berjalan menuju box casting \
3 | Ambil casting N Rizal
4 | Berjalan ke mesin VM 08 \
5 | Spray jig \
6 | Pasang casting \
7 | Tutup pintu \

Lanjut...

Tabel 4.11. Elemen kerja keseluruhan Bracket Stabilizer B (BT 1550) dalam
mesin VM 08 (Lanjutan)

| NO | Elemen Kerja | Kegiatan | Kegiatan | Operator |
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Non Produktif
Produktif
g | push tombol ON dan N
Running machine
Berjalan menuju mesin VM N
9 08
10 | Buka pintu mesin VM 08 \ Rizal
11 | Spray jig \
12 | Lepas casting \
13 | Spray casting \
14 | Tutup pintu mesin \

(Sumber: Hasil Pengumpulan Data)

3. Bracket Stabilizer A (BT 1552)

08 dapat dilihat pada Tabel 4.12.
Tabel 4.12. Elemen kerja keseluruhan Bracket Stabilizer A (BT 1552) dalam mesin

Elemen kerja keseluruhan Bracket Stabilizer A (BT 1552) untuk mesin VM

VM 08
Kegiatan | Kegiatan | Operator
NO Elemen Kerja Non Produktif
Produktif
1 | Buka pintu mesin \
2 | Berjalan menuju box casting \
3 | Ambil casting \
4 | Berjalan ke mesin VM 08 \
5 | Spray jig \
6 | Pasang casting \
7 | Tutup pintu \ _
8 | push tombol ON dan Running machine V Rizal
9 | Berjalan menuju mesin VM 08 \
10 | Buka pintu mesin VM 08 \
11 | Spray jig \
12 | Lepas casting \
13 | Spray casting \
14 | Tutup pintu mesin \

(Sumber: Hasil Pengumpulan Data)

4.

Performance Rating Operator

Performance ratings didapat berdasarkan hasil pengamatan dan data kinerja

operator di PT KPM. Keterampilan dilihat berdasarkan kemampuan operator
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dalam bekerja dan usaha dililhat dari kesungguhan yang diberikan operator dalam
bekerja. Pada kondisi kerja dilihat dari kondisi fisik lingkungan perusahaan dan
kondisi fisik operator. Konsistensi dilihat dari kemantapan operator yang bekerja
sesuai dengan SOP dan waktu pengerjaan yang sesuai dengan batas waktu yang
diberikan perusahaan. Tabel performance rating masing-masing operator pada
Line Machine Shop dapat dilihat pada Tabel 4.13.

Tabel 4.13 Performance Rating Tiap Operator di Line Machine Shop

Perfomance Rating Total
Operator i . . Performance
Skill Effort Condition  Consistency Rating
Good (C2) Good (C1 Good (C Good (C
Ari (C2) (C1) (©) © 40,11
+0,03 +0,05 +0,02 +0,01
) Good (C1) Good (C2) Good (C) Good (C)
Rizal +0,11
+0,06 +0,02 +0,02 +0,01

(Sumber: Hasil Pengumpulan Data)

Pengukuran waktu siklus masing-masing produk dapat dilihat dalam Tabel
4.14.

Tabel 4.14. Pengamatan Waktu Siklus Bracket Helper A (BT 1548) dalam mesin

VM 08
Waktu Pengamatan (detik)
SuB Mesin Vertical Machining (VM) 08
GROUP Elemen Kerja 1 Elemen Kerja 2

X1 Xo X3 ) 8% X1 X2 X3 Xa Xs

3,22 3,21 3,21 3,18] 3,03 3,32 287 3,25 3,29 3,85
3,14\ 3,12 3,12 3,27 3,17 2,92 3,20 3,24 3,35 3,36
3,18 3,19 3,16 3,15 3,17 3,35 3,31 3,30 3,31| 3,34
3,15 3,16 3,17 3,19 3,14 2,97 3,26 3,92 3,87 3,42
3,12 3,16 3,14 3,13] 3,07 3,30 3,36 3,39 3,43 3,52
211 2192 2112 215 211 2 OA 2 Q9 2 A2 219 217

NI IWIN]E-




Lanjut...

Tabel 4.14. Pengamatan Waktu Siklus Bracket Helper A (BT 1548) dalam mesin
VM 08 (lanjutan)

Waktu Pengamatan (detik)
SUB Mesin Vertical Machining (VM) 08
GROUP Elemen Kerja 9 Elemen Kerja 10
X1 X2 X3 X4 Xs X1 X X3 X4 Xs
1 582| 591| 6,04] 575 6,12] 7,02] 7,05 628 7,10/ 7,08
2 6,21) 562| 6,32 583 55,92 6,58 6,47] 558/ 7,13] 6,48
3 50 575 582 620 631 629 6725 6,73 623 634
4 6,31 6,19] 6,27 558| 6,24] 7,09 711] 6,31] 645 642
5 581 6,19] 6,25 6,34] 6,25 6,21] 6,34 6,06] 6,12] 6,47
6 567 559 6,20 571] 6,29 7,06 653] 7,02 6,34 6,34
Waktu Pengamatan (detik)
ClIR MMacin \/artinral Marhinina /A\/AM\ NQ




Lanjut...

Tabel 4.14. Pengamatan Waktu Siklus Bracket Helper A (BT 1548) dalam mesin
VM 08 (lanjutan)

Waktu Pengamatan (detik)

SuB Mesin Vertical Machining (VM) 08
GROUP Elemen Kerja 17 Elemen Kerja 18

X1 Xz Xs Xa Xs X1 Xa Xs Xa Xs
3,17 | 3,15 | 3,10 | 3,18 | 3,17 6,53] 6,75 6,79] 7,32 6,72
3,12 | 3,16 | 3,12 | 3,13 | 3,16 6,45 7,14 7,28] 6,25/ 6,31
313 | 311 | 3,14 | 3,12 | 3,15 6,81] 6,49 6,53] 6,50/ 6,47
311 ] 3,19 | 315 | 3,14 | 3,13 6,34] 6,52 6,32] 6,43] 6,54
316 | 3,13 | 3,15 | 3,18 | H)13 6,38] 6,42 6,40 6,46/ 6,68
3,13 | 3,16 | 3,14 | 3,14 | 3,13 6,27] 6,34 6,78 6,31 6,62

OB |WIN|F-




(Sumber: HasilPengumpulan Data)

Tabel 4.15. Pengamatan Waktu Siklus Bracket Stabilizer B (BT 1550) dalam

mesin VM 08
Waktu Pengamatan (detik)
SUB Mesin Vertical Machining (VM) 08
GROUP Elemen Kerja 1 Elemen Kerja 2
X1 Xo Xs Xa Xs X1 X2 Xs Xa Xs
1 1,82 196 1,93 213 243 3,16 3,15 3,17 3,12 3,16
2 2,261 2,35 2,15 2,32 2,36 3,15 3,14 3,16] 3,13] 3,22
3 293 1,87 2,27 2,03] 1,98 3,15 3,16 3,18] 3,16 3,18
4 227 2,23 2,32 2,43| 252| 3,19| 3,16 3,18 3,19 3,15
5 2,28 253| 251 2,32 2,34 3,17 3,15 3,14 3,18 3,17
6 2,23 2,18 2,26 2,49| 2,38 3,15 3,18 3,16] 3,16 3,15
Waktu Pengamatan (detik)
SUB Mesin Vertical Machining (VM) 08
GROUP Elemen Kerja 3 Elemen Kerja 4
X1 X2 Xs Xa Xs X1 X2 Xs Xa Xs
1 2,68 3,42 3,04 3,15 3,10| 3,13 | 3,15 | 3,13 | 3,15 | 3,14
2 3,15 3,37 3,29 2,62| 3,22| 3,14 | 3,12 | 3,15 | 3,13 | 3,12
3 3,111 253| 3,46 3,26 3,32 3,13 | 3,14 | 3,14 | 3,12 | 3,15
4 3,32 3,34 3,37 3,47 353 3,13 | 3,12 | 3,15 | 3,14 | 3,13
5 3,15 3,26 3,28 3,19] 3,28| 3,14 | 3,15 | 3,14 | 3,16 | 3,15
6 3,42 298| 295 2,89 3,32| 3,16 | 3,13 | 3,15 | 3,13 | 3,16
Waktu Pengamatan (detik)
SUB Mesin Vertical Machining (VM) 08
GROUP Elemen Kerja 5 Elemen Kerja 6
X1 Xa Xs Xa Xs X1 Xa Xs Xa Xs
1 525| 6,17 6,22 6,31| 6,92| 17,62| 17,83 17,73| 17,96 18,03
2 6,23 6,28] 5,57 5,74 6,29| 18,07| 18,10f 17,53| 17,64 17,68
3 6,22| 558| 581 6,28| 6,24 17,52| 17,53| 17,75 17,52 17,81
4 743 7,52| 6,25 6,32 6,42 17,55| 17,73] 17,69| 17,59 17,60
5 6,26] 6,49] 6,53 6,73| 6,56| 17,51| 17,48 17,46 17,80 17,71
6 563| 529 5,32 6,23 6,72 17,59| 17,62 17,57 17,53| 17,48
Lanjut...
Tabel 4.15. Pengamatan Waktu Siklus Bracket Stabilizer B (BT 1550) dalam
mesin VM 08 (lanjutan)
Waktu Pengamatan (detik)
SUB Mesin Vertical Machining (VM) 08
GROUP Elemen Kerja 7 Elemen Kerja 8
X1 X2 X3 Xa Xs X1 X2 X3 Xa Xs
1 2,12] 2,05 187 2,56| 2,08|481,7|481,4|4815| 481,8]| 481,7
2 2,76] 2,041 1,76/ 2,12 1,83|4815|481,6| 481,5| 481,6 | 481,6
3 2,23] 2,16] 181 2,34] 1,82|481,6|4815|481,7| 481,6 | 481,6
4 2,36 2,26] 2,14 2,19 ,2,20| 481,6 | 481,5| 481,5 [ 481,5 | 481,6
5 232 2724 187 245| "1,78| 481,6 | 481,6 | 481,5 | 481,7 | 481,6
6 2,31 2,23] 193] 2,24 2,29| 4815| 481,6| 481,6 | 481,6 | 481,5
Waktu Pengamatan (detik)
SUB Mesin Vertical Machining (VM) 08
GROUP Elemen Kerja 9 Elemen Kerja 10




(Sumber: Hasil Pengumpulan Data)

Tabel 4.16. Pengamatan Waktu Siklus Bracket Stabilizer A (BT 1552) dalam mesin

VM 08
Waktu Pengamatan (detik)
SUB Mesin Vertical Machining (VM) 08
GROUP Elemen Kerja 1 Elemen Kerja 2
X1 X2 X3 Xa Xs X1 X2 X3 Xa Xs
1 1,82| 1,85 2,13 2,17 220 3,19 3,15 3,17 3,12 3,16
2 2,28 2,23 252| 229 263] 3,15 32| 3,19 313 322
3 2,31 1,87 2,28/ 1,89 194 3,15 3,16 3,18/ 3,19] 3,18
4 2,15 2,24 2,34 2,31 2,227 3,19 3,16 3,18/ 3,16/ 3,15
5 2,23 2,16| 224 228| 9234 317| 3,15 3,14| 3,18 3,17
6 2,24 2211 2,19 2,31 2,24 3,5 3,18/ 3,16 3,16] 3,15
Waktu Pengamatan (detik)
SUB Mesin Vertical Machining (VM) 08
GROUP Elemen Kerja 3 Elemen Kerja 4
X1 X2 X3 Xa Xs X1 X2 Xs Xa Xs




Lanjut...
Tabel 4.16. Pengamatan Waktu Siklus Bracket Stabilizer A (BT 1552) dalam mesin
VM 08 (lanjutan)

Waktu Pengamatan (detik)

SuB Mesin Vertical Machining (VM) 08
GROUP Elemen Kerja 9 Elemen Kerja 10
X1 X2 X3 Ka Xs X X2 Xs Xa Xs
1 2,31 2,33 2,31 2,31 2,33 1,93 2,10 2,21 2,26 1,85
2 2,34 2,31 2,29 2,30 2,33 2,34 2,27 2,29 2,25 2,30
3 2,32 2,30 2,31 2,33 2,31 2,42 2,37 2,31 2,34 2,26
4 2,33 2,32 2,30 2,31 2,32 2,19 2,24 2,32 2,37 2,44
5 2,31 2,29 2,28 2,34 2,32 2,42 2,41 2,37 2,29 2,31
6 2,32 2,29 2,31 2,30 2,33 2,36 2,55 2,58 2,53 2,49
Waktu Pengamatan (detik)
sSuUB Mesin Vertical Machining (VM) 08
GROUP Elemen Kerja 11 93 Elemen Kerja 12
X1 X Xs Xa Xs X1 X Xs Xa Xs
1 6,63 6,42 6,37 6,25 6,57| 10,05 10,15| 10,13| 10,08 10,12
2 6,45 6,38 6,42 6,35 6,53| 10,22] 10,53| 10,98| 10,26| 10,32
3 7,26 6,82 6,65 7,12 6,57| 10,97 10,92| 10,35| 10,40| 10,37
4 6,48 6,46 6,50 6,49 6,48 9,72| 10,06/ 10,11| 10,91 10,32
5 6,51 6,46 6,45 6,42 6,44| 10,21 10,18| 10,25| 10,88| 10,26




(Sumber: Hasil Pengumpulan Data)

4.1.14. Faktor Kelonggaran (Allowance)
Faktor kelonggaran (Allowance) yang diberikan PT Kreasi Presisi
Metalindo untuk Line Machine Shop dapat dilihat pada Tabel 4.17.

Tabel 4.17 Faktor Kelonggaran (Allowance) Pada Line Machine Shop

Faktor elonggaran (%)
uhan Pribadi 1
an Lingkungan t Bising 2
a yang Dikeluarkan n 6,5
Kerja i di Atas Dua Kaki 1,5
sratur Kerja g 2
Total Faktor Kelonggaran 13

(Sumber: PT Kreasi Presisi Metaindo)

4.1.15 Beban Kerja Mesin Vertical Machining 08

Beban kerja adalah sejumlah kegiatan yang harus diselesaikan oleh suatu
mesin dalam jangka waktu tertentu. Informasi beban kerja dari mesin Vertical
Machining 08 untuk memproduksi Bracket Helper dan Bracket Stabilizer dapat
dilihat pada Tabel 4.18.
Tabel 4.18. Beban Kerja Mesin Vertical Machining 08

Total
Beban
Waktu

Kerja
(menit)

Beban

Waktu
Kerja

(menit)

Kebutuhan | Waktu | Permintaan Persediaan
Produk Siklus Produk Produk
April (menit/ Mei 2016 Penyanggah
(unit) unit) (unit) (unit)

Rencana Jumlah
Produksi | Produksi
(unit) (unit)

Permintaan | Persediaan
April Produk/
(unit) bin (unit)

Nomor

NO | Mesin BT
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a b c d e f g h i j K | m
VM
1| 08 | 1548 | 2.901 750 2151 | 67 | 2404 | 2404 | 2391 | 2444 | 16375
1550 | 422 136 286 8 192 192 305 | 312 2.495
1552 | 412 100 312 8,5 192 19,2 331 | 338 2877 | 91 747

(Sumber: Departemen Machine Shop PT Kreasi Presisi Metalindo)

Tabel 4.19. Penjelasan Tiap Kolom dari Tabel 4.18

Kolom A

Kolom B

Kolom C

Kolom D

Kolom E

Kolom F

Kolom G

Kolom H

Kolom |

Kolom J

Merupakan nomor urut mesin dari mesin VM 08 dalam tabel beban
kerja semua mesin di Line Machne Shop.

Memberitahukan nam mesin yang bersangkutan, yaitu mesin Vertical
Machining 08.

Nomor BT adalah nomor produk atau kode produk yang ditetapkan
oleh PT Kreasi Presisi Metalindo untuk mewakili nama produk yang
sebenarnya. Bracket Helper (BT 1548), Bracket Stabilizer A (BT
1550), Bracket Stabilizer B (BT 1552).

Memberikan informasi jumlah pesanan produk bulan April 2016,
data tersebut diperoleh dari pelanggan.

Memberikan informasi jumlah persediaan produk yang tersedia di
gudang pada akhir bulan Maret 2016.

Merupakan hasil pengurangan dari kolom permintaan April 2016
dengan kolom persediaan produk akhir April 2016.

Data waktu siklus mesin dalam memproduksi Bracket Helper dan
Bracket Stabilizer.

Memberikan informasi jumlah peramalan produk untuk bulan Mei
2016, data tersebut diperoleh dari bagian PPIC.

Merupakan data jumlah persediaan produk penyanggah, hasil
tersebut diperoleh dari perkalian kolom peramalan produk Mei 2016
dengan nilai buffer stock yang sudah ditetapkan oleh perusahaan.
Merupakan kolom rencana produksi dimana, jumlah kebutuhan
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Kolom K

Kolom L

Kolom M

produk April ditambah dengan jumlah persediaan produk
penyanggah.

Memberikan informasi jumlah produksi dari masing-masing produk,
hasil tersebut diperoleh dengan mengkalikan persentase reject
dengan rencana produksi perusahaan kemudian, hasil perkalian
tersebut dijumlah lagi dengan rencana produksi.

Memberikan informasi beban waktu kerja untuk menyelesaikan satu
proses produk. Hasil tersebut diperoleh dengan mengkalikan waktu
dengan jumlah produksi.

Memberikan informasi total waktu kerja yang dibutuhkan mesin VM
08 untuk memproses ketiga produk yang tersebut dalam Tabel 4.19.
Hasil tersebut diperoleh dengan menjumlahkan beban waktu kerja
dari masing-masing produk.

(Sumber: Hasil Pengumpulan Data)

Ketetapan perusahaan April 2016:

Persentase Buffer Stock : 10%, Persentase Reject : 2,2%

Dalam Tabel 4.18 telah diketahui total beban waktu kerja mesin VM 08
sebesar 21.747 menit, waktu tersebut melebihi kapasitas waktu kerja tersedia
April 2016 yaitu sebesar 17.748 menit. Gambar 4.5 dibawah ini adalah grafik
waktu kerja mesin VM 08 untuk memproduksi Bracket Helper A (BT 1548),
Bracket Stabilizer A ( BT 1552) dan Bracket Stabilizer B (BT 1550).
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Gambar 4.5. Grafik Waktu kerja Mesin VM 08 dengan Yamazumi Chart

(Sumber: Hasil Pengumpulan Data)
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Sebagian beban waktu kerja mesin VM 08 akan dibagi dengan mesin sejenis yang
lainnya. Namun, tidak semua mesin sejenis dapat menerima beban kerja yang
sama. Mesin vertical machining yang dapat memproses Bracket Helper dan
Bracket Stabilizer selain VM 08 dapat dilihat dalam Tabel 4.20 dibawah ini.

Tabel 4.20. Tabel Acuan Pembagian Beban Kerja

waktu
Machine Nama Produk No BT siklus
(menit)
VM 09 BRACKET STABILIZER 48867-1390B 1550 8
BRACKET STABILIZER 48867-1370A 1552 8,5
HUB FRONT DAIHATSU F70 D43502-87607-001 652 11
Shacle IAMI. 1782 17,5
Shacle IAMI.. 1783 17,5
BRACKET HELPER 48418-1210A 1548 6,7

(Sumber: Departemen Machine Shop PT Kreasi Presisi Metalindo)

Mesin vertical machining 09 dapat menerima beban kerja dari produk BT
(1550, 1552, 652, 1782, 1783, dan 1548) dengan waktu siklus masing-masing
sebesar 8; 8,5; 11; 17,5; 17,5, dan 6,7 menit. Jika, beban waktu kerja mesin VM
09 tidak melebihi kapasitas waktu kerja tersedia perusahaan, sebagian beban kerja
mesin VM 08 dapat dibagi ke-mesin VM 09. Beban kerja meisn VM 09 dapat
dilihat pada Tabel 4.21.
Tabel 4.21. Beban kerja Mesin Vertical Machining 09

. . Kebutuhan | Waktu | Permintaan Persediaan Beban Total
Permintaan | Persediaan . Rencana Jumlah Beban
NO | Mesin Nomor April Produk/ Produk Siklus Produk Produk Produksi | Produksi Waktu Waktu
BT pr - April (menit/ Mei 2016 Penyanggah - . Kerja ;
(unit) bIn (unit) (unit) unit) (unit) (unit) (unit) (unit) (menit) Kerja
(menit)
VM

1 09 1782 92 0 92 175 100 10 102 104 1.820

1783 92 0 92 17,5 100 10 102 104 1.820 | 3.640

(Sumber: Departemen Machine Shop PT Kreasi Presisi Metalindo)
Bulan April 2016 mesin VM 09 hanya memproses produk BT 1782 dan

BT 1783, dengan waktu kerja yang dibutuhkan sebanyak 3.640 menit. Gambar 4.6
menggambarkan grafik perbandingan waktu kerja mesin VM 08 dan mesin VM
09.
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Gambar 4.6. Grafik Waktu kerja Mesin VM 08 dan VM 09 dengan Yamazumi

Chart
(Sumber: Hasil Pengumpulan Data)

Beban waktu kerja mesin VM 09 dibawah kapasitas waktu kerja tersedia 2 shift,
sehingga beban kerja mesin VM 08 dapat dibagi untuk diproses dalam mesin VM
09.

4.2. Pengolahan Data
Pada penelitian ini, pengolahan data yang dilakukan terdiri dari uji

statistik, menghitung waktu proses, mengoptimalkan beban kerja.

4.2.1. Menghitung Waktu Siklus
Sebelum melakukan uji statistik, perlu dilakukan perhitungan waktu siklus
rata-rata dari tiap elemen kerja, untuk mengetahui waktu siklus terlama di mesin

tersebut dengan membagi data menjadi beberapa subgrup dimana n adalah

banyaknya data.

Banyaknya subgrup (K) =1+3,3logn
=1+ 3,3log 30
=1+4874
=5874~6
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Waktu siklus rata-rata untuk mesin Vertical Machining dapat dilihat pada
Tabel 4.22.

Tabel 4.22. Waktu Siklus Rata-rata Elemen Kerja 1 pada Bracket Helper dalam

Mesin VM 08
Sub 5 Wak sl?li?mely K)irjg 1'k)
engamatan Waktu Siklus ke- X (deti =
Grup X1 X2 X3 X4 Xs =X X
1 3,22 3,21 3,21 3,18 3,03 | 15,85 3,17
2 3,14 3,12 3,12 3,27 3,17 | 15,82 3,16
3 3,18 3,19 3,16 3,15 3,17 | 15,85 3,17
4 3,15 3,16 3,17 3,19 3,14 | 15,81 3,16
5 3,12 3,16 3,14 3,13 3,07 | 15,62 3,12
6 3,11 3,12 3,13 3,15 3,11 | 15,62 3,12
X 3,15

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Atau dapat dihitung dengan rumus sebagai berikut:

i=n
- i=1 Xi
Waktu Siklus = %
3,17 +3,16 +3,17 + 3,16 + 3,12 + 3,12

6
= 3,15 detik

Keterangan:

Yy =Jumlah rata-rata nilai y

N = Jumlah sub grup

Dari perhitungan diatas, untuk Bracket Helper A (BT 1548) didapatkan
waktu siklus untuk elemen ke-1 pada mesin Vertical Machining 08 adalah
sebesar 3,15 detik. Perhitungan rata-rata waktu siklus untuk seluruh part dapat
dilihat pada lampiran A. Rekapitulasi waktu siklus untuk Bracket Helper dan
Bracket Stabilizer, dapat dilihat pada Tabel 4.23.

Tabel 4.23. Rekapitulasi Rata-Rata Waktu Siklus Bracket Helper dan Bracket
Stabilizer dalam mesin VM 08

Waktu Siklus Bracket Helper (BT 1548) dalam Mesin VM 08

NO Elemen Kerja Ws (detik)
1 Berjalan menuju box casting 3,15
2 Ambil casting ke meja 3,33
3 Kikir casting 6,28

99



4 Berjalan menuju mesin VM 08 3,20
5 Buka pintu mesin 2,22
6 Berjalan ke meja 3,14
7 Ambil casting 2,95
8 Berjalan menuju mesin VM 08 3,12
9 Spray jig 6,02
10 | Pasang casting di jig 6,55
11 | Tutup pintu mesin 2,08
12 | Push Tombol ON dan Running machine 403,56
13 | Berjalan menuju mesin VM 08 3,18
14 Buka pintu mesin 2,11
15 | Spray jig 6,45
16 | Lepas casting dari jig 7,97
17 | Berjalan ke meja 3,14
18 | Deburing produk 6,57
Waktu Siklus Bracket Stabilizer B (BT 1550) dalam Mesin VM 08
1 Buka pintu mesin 2,27
2 Berjalan menuju box casting 3,16
3 Ambil casting 3,18
4 Berjalan ke mesin VM 08 3,14
5 Spray jig 6,23
6 Pasang casting 17,67
7 Tutup pintu 2,15
8 push tombol ON dan Running machine 481,58

Lanjut. ...

Tabel 4.23. Rekapitulasi Rata-Rata Waktu Siklus Bracket Helper dan Bracket

Stabilizer dalam mesin VM 08 (lanjutan)

Waktu Siklus Bracket Helper (BT 1548) dalam Mesin VM 08

NO Elemen Kerja Ws (detik)
9 Berjalan menuju mesin VM 08 3,17
10 | Buka pintu mesin VM 08 2,24
11 | Spray jig 6,18
12 | Lepas casting 10,47
13 | Spray casting 4,99
14 | Tutup pintu mesin 1,87
Waktu Siklus Bracket Stabilizer A (BT 1552) dalam Mesin VM 08
1 Buka pintu mesin 2,21
2 Berjalan menuju box casting 3,17
3 Ambil casting 3,16
4 Berjalan ke mesin VM 08 3,15
5 Spray jig 6,58
6 Pasang casting 18,36
7 Tutup pintu 2,23
8 push tombol ON dan Running machine 511,6
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9 Berjalan menuju mesin VM 08 2,31
10 | Buka pintu mesin VM 08 2,31
11 | Spray jig 6,52
12 | Lepas casting 10,35
13 | Spray casting 5,85
14 | Tutup pintu mesin 2,13

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
Setelah menghitung waktu siklus rata-rata dari tiap elemen Kkerja dari

Bracket Helper dan Bracket Stabilizer dalam mesin VM 08, waktu terlama dilalui
pada saat running machine atau proses permesinan. Masing-masing membutuhkan
waktu sebesar 403,56 detik, 481,58 detik, dan 511,6 detik.

4.2.2. 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 yakni memenuhi Kriteria
berhipotesis alternatif atau tandingannya yang berarti sampel tersebut tidak
berdistribusi normal. Untuk melaksanakan uji kenormalan data hasil perhitungan
menggunakan bantuan Uji Kolmogorov—-Smirnov yang terdapat dalam software
MINITAB untuk melakukan pengujiannya. Hasil output dari pengujian ini akan
menentukan keputusan apakah sampel yang diperoleh tersebut berdistribusi
normal atau sebaliknya. Dengan catatan apabila dari hasil output berupa nilai
probabilitas yang tertera pada kolom Approximate P-Value lebih besar dari tingkat
ketelitian yang ditentukan yaitu sebesar 0,05, maka dapat dinyatakan bahwa
sampel yang diperoleh berasal dari populasi normal. Sehingga proses pengolahan
data dapat dilanjutkan ke tahap selanjutnya. Hasil pengolahan data uji
Kolmogorov-Smirnov terhadap data waktu siklus yang diperoleh dari elemen kerja
ke 1 untuk Bracket Helper dalam mesin Vertical Machining 08, dapat dilihat pada

Gambar di bawah ini:

Probability Plot of elemen kerja 1 Bracket Helper

Normal
99
Mean 3,15
StDev 0,02366
95 4 N 6
9.4 KS 0,247
P-Value >0,150
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Gambar 4.7. Grafik Uji Kolmogorov-Smirnov untuk Elemen Kerja 1 Bracket

Helper dalam Mesin VM 08
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Kesimpulan: karena nilai Approximate P-Value lebih besar dari tingkat ketelitian
(0,150 > 0,05), maka data tersebut normal. Untuk pengujian seluruh elemen kerja
dari Bracket Helper dan Bracket Stabilizer, dapat dilihat pada lampiran A.

4.2.3. Uji Keseragaman Data

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

Uji keseragaman data ini dilakukan dengan tingkat kepercayaan 95% dan
ketelitian 5%, yang artinya bahwa pengukuran membolehkan rata-rata hasil
pengukuran menyimpang 5% dari rata-rata sebenarnya dan memungkinkan
berhasil mendapatkan data sebenarnya 95%. Hasil pengolahan data uji
keseragaman data terhadap data waktu siklus yang diperoleh untuk elemen kerja

ke-1 pada Bracket Helper dapat dilihat pada Gambar 4.8. Uji keseragaman data
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untuk keseluruhan Bracket Helper dan Bracket Stabilizer dapat dilihat pada

lampiran A.

Gambar 4.8. Grafik Uji Keseragaman Data Elemen Kerja 1 Bracket Helper
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Kesimpulan: karena waktu elemen kerja 1 berada diantara batas kontrol UCL =
3,19 dan LCL = 3,10, maka data dapat dinyatakan data tersebut seragam.

4.2.4. Uji Kecukupan Data

Uji kecukupan data diperlukan untuk menentukan jumlah pengukuran
yang akan dilakukan berdasarkan tingkat keyakinan dan tingkat ketelitian. Hasil
pengolahan data uji keseragaman data terhadap data waktu siklus yang diperoleh
untuk elemen kerja ke-1 pada Bracket Helper dapat dilihat pada Tabel 4.24.
Dengan menggunakan tingkat kepercayaan 95% dan ketelitian 5%. Uji
keseragaman data untuk seluruh elemen kerja dari Bracket Helper dan Bracket
Stabilizer, dapat dilihat pada lampiran A.

Tabel 4.24. Data Waktu Siklus Elemen Kerja Ke-1 Bracket Helper A (BT 1548)
dalam Mesin VM 08
Waktu Pengamatan Bracket Helper (detik)
Mesin Vertical Machining 08
Elemen Kerja 1

Pengamatan ke-N Xi Xi?
1 3,17 10,05
2 3,16 10,01
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3 3,17 10,05

4 3,16 10,00

5 3,12 9,76

6 3,12 9,76
Jumlah 18,91 59,63
Rata-Rata 3,15 9,94

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

t2

N |f 10 N)( ZXD) - (X)) 2

\ Exi

v (15963 — 18917 ’
B 18,91

v (40 J(357,78) — (357,58) )2

18,91
2
40,/(0,19)
N = |—fr—
( 18,91 )
N — (7,64 )2
~ \1891
N' = (0,40)*
N'=016~1

Kesimpulan: Karena N’ (1) > N (6), maka data dapat dinyatakan sudah
mencukupi.

Untuk rekapitulasi ketiga pengujian, dari masing-masing part dapat dilihat
pada Tabel 4.25.
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4.2.5. Perhitungan Waktu Normal dan Standart

Tahap selanjutnya menghitung waktu normal (normal time) dan waktu
standar (standard time). Waktu normal untuk setiap stasiun kerja diperoleh
dengan cara mengalikan waktu siklus dengan faktor penyesuaian (rating factor).
Sedangkan, waktu standar dihitung dengan cara mengalikan waktu normal
(normal time) dengan faktor kelonggaran (allowance) yang telah ditentukan.
Perhitungan waktu normal dan waktu standar elemen kerja 1 Bracket Helpe.
Waktu siklus = 3.15 detik (lihat Tabel 4.23)
Performance rating = 0,11 (lihat Tabel 4.13)
Rating factor =1 + Performance rating =1+ 0,11 = 1,111
Waktu Normal (NT) = Waktu siklus x Rating Factor

= 3,15 detik x 1,11 = 3,50 detik

Allowance = 13% (lihat Tabel 4.17)

Waktu Standar (ST) = NT x (1+ % allowance)
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= 3,50 detik x (1 + 13%) = 3,95 detik
Dengan cara yang sama, maka hasil perhitungan waktu normal dan waktu

standar untuk seluruh elemen kerja dapat dilihat pada Tabel 4.26.
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4.2.6. Peta Kerja Pekerja dan Mesin (Man Machine Chart)

Peta pekerja dan mesin merupakan suatu grafik yang menggambarkan
koordinasi antara waktu bekerja dan waktu menganggur, dari kombinasi elemen
kerja antara pekerja dan mesin. Gambar 4.9. di bawah ini menggambarkan peta
kerja pekerja dan mesin untuk Bracket Helper sebelum pengoptimalan beban
kerja.
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PETA PEKERJA DAN MESIN
Pekerjaan : Produksi Bracket Helper
Line Produksi : Machine Shop
Dipetakan oleh : Nur Afiah
Nomor Peta 101
Tanggal dipetakan 1 26 Agustus 2016
Sekarang (V) Usulan ( )

Mesin VM 08 W (dtk) Ari W (dtk)
Menunggu 3.95 Berjalan menuju box casting 3.95
Menunggu 4.18 Ambil casting ke meja 4.18
Menunggu 7.88 Kikir casting 7.88
Menunggu 4.01 Berjalan ke mesin VM 08 4.01
Menunggu 2.78 Buka pintu mesin VM 08 2.78
Menunggu 3.94 Berjalan ke table 3.94
Menunggu 3.70 Ambil casting 3.70
Menunggu 3.91 Berjalan ke mesin VM 08 3.91
Menunggu 7.55 Spray jig 7.55
Menunggu 8.22 Pemasangan casting 8.22
Menunggu 2.61 Tutup pintu mesin VM 08 2.61
Running Machine 506.19 Push tombol ON 506.16
Running Machine Menunggu
Menunggu 3.99 Berjalan ke mesin VM 08 3.99
Menunggu 2.65 Buka pintu mesin 2.65
Menunggu 8.09 Spray jig 8.09
Menunggu 10.00 Lepas casting dari jig 10.00
Menunggu 3.94 Berjalan ke meja 3.94
Menunggu 8.24 Deburing produk 8.24

W = Waktu dalam detik
Mesin VM 08 Ari
Waktu Menganggur (detik) 89.64 506.16
Waktu Bekerja (detik) 506.19 595.80
Waktu Total (detik) 595.83 1101.96
Persentase Penggunaan (%) 84.96 54.07

Gambar 4.9. Peta Pekerja dan Mesin VM 08 Bracket Helper
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Keterangan Simbol:

: Operator atau mesin menunggu
§

| Operator atau mesin beroperasi masing-masing
Gambar peta kerja Bracket Stabilizer A (BT 1552), dapat dilihat pada Gambar

4.10.
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PETA PEKERJA DAN MESIN

Pekerjaan : Produksi Bracket Stabilizer A BT 1552
Line Produksi : Machine Shop

Dipetakan oleh . Nur Afiah

Nomor Peta 1 02

Tanggal dipetakan : 26 Agustus 2016

Sekarang (V) Usulan ()

Mesin VM 08 W (dtk) Rizal W (dtk)
Menunggu 2.85 Buka pintu mesin 2.85 \
Menunggu 3.96 Berjalan ke box casting 3.96 \\
Menunggu 3.99 Ambil casting 3.99 R
Menunggu 3.94 Berjalan ke mesin VM 08 3.94 \\
Menunggu 7.81 Spray jig 7.81 \
Menunggu 22.16 Pemasangan casting 22.16 \\
Menunggu 2.70 Tutup pintu mesin VM 08 2.70 \\
Running Mach?ne 604.05 \\{Push tombol ON 604.05 N
Running Machine \\ Menunggu
Menunggu 3.98 Berjalan ke mesin VM 08 3.98 \\
Menunggu 2.81 Buka pintu mesin 2,81
Menunggu 7.75 Spray jig 7.75 \\
Menunggu 13.13 Lepas casting dari jig 13.13 \
Menunggu 6.26 Spray casting 6.26 \\\
Menunggu 2.35 Tutup pintu mesin VM 08 2,35/

W = Waktu dalam detik
Mesin VM 08 Rizal
Waktu Menganggur (detik) 83.69 604.05
Waktu Bekerja (detik) 604.05 687.74
Waktu Total (detik) 687.74 1291.79
Persentase Penggunaan (%) 87.83 53.24

Gambar 4.10. Peta Pekerja dan Mesin VM 08 Bracket Stabilizer BT 1550
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Keterangan Simbol:

: Operator atau mesin menunggu

: Operator atau mesin beroperasi masing-masing

Gambar peta kerja Bracket Stabilizer B (BT 1550), dapat dilihat pada
Gambar 4.11.
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PETA PEKERJA DAN MESIN
Pekerjaan . Produksi Bracket Stabilizer B BT 1550
Line Produksi : Machine Shop
Dipetakan oleh . Nur Afiah
Nomor Peta :'03
Tanggal dipetakan : 26 Agustus 2016
Sekarang (V) Usulan ()

Mesin VM 08 W (dtk) Rizal W (dtk)
Menunggu 2.77 Buka pintu mesin 2.77 \
Menunggu 3.98 Berjalan ke box casting 3.98 \\
Menunggu 3.96 Ambil casting 3.96R
Menunggu 3.95 Berjalan ke mesin VM 08 3.95 \\
Menunggu 8.25 Spray jig 8.25 \
Menunggu 23.03 Pemasangan casting 23.03 \\
Menunggu 2.80 Tutup pintu mesin VM 08 2.80 \\
Running Mach?ne 641.70 \\{Push tombol ON 641.70 N
Running Machine \\ Menunggu
Menunggu 2.90 Berjalan ke mesin VM 08 2.90 \\
Menunggu 2.90 Buka pintu mesin 2,90
Menunggu 8.18 Spray jig 8.18 \\
Menunggu 12.98 Lepas casting dari jig 12.98 \
Menunggu 7.34 Spray casting 7.34 \\\
Menunggu 2.67 Tutup pintu mesin VM 08 2,67

W = Waktu dalam detik
Mesin VM 08 Rizal
Waktu Menganggur (detik) 85.71 641.70
Waktu Bekerja (detik) 510.00 727.41
Waktu Total (detik) 595.71 1369.11
Persentase Penggunaan (%) 85.61 53.13

Gambar 4.11. Peta Pekerja dan Mesin VM 08 Bracket Stabilizer BT 1552
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Keterangan Simbol:

: Operator atau mesin menunggu

: Operator atau mesin beroperasi masing-masing

Bila dilakukan perbaikan terus menerus, peta kerja pekerja dan mesin,

dapat membantu perusahaan untuk mengurangi waktu menunggu, peningkatan

efektivitas penggunaan sumber daya, dan perbaikan keseimbangan kerja operator.

4.2.7. Dandory Time
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Gambar peta pekerja dan mesin yang telah dibahas pada bab sebelumnya,

dapat membantu dalam pemilihan elemen kerja non produktif (dandory time).

Dandory Time merupakan elemen

kegiatan produksi berlangsung. Dando

kerja non-produktif yang ada pada saat

ry Time dibagi menjadi 3, yaitu set up time,

before process time dan after process time. Dandory Time masing-masing produk

dapat dilihat pada Tabel 4.27
Tabel 4.27. Dandory Time Bracket Hel

per (BT 1548) dalam mesin VM 08

NO Elemen Kegiatan Waktu (detik)
Before Process Time
1 | Berjalan ke box casting 3,95
2 | Berjalan menuju mesin VM 08 4,01
3 | Berjalan ke meja 3,94
After Process Time
1 | Berjalan menuju mesin VM 08 3,91
2 | Berjalan ke meja 3,94
Total 19,75

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Tabel 4.28. Dandory Time Bracket Stabilizer B (BT 1550) dalam mesin VM 08

NO Elemen Kegiatan Waktu (detik)
Before Process Time
1 | Berjalan ke box casting 3,98
2 | Berjalan menuju mesin VM 08 3,95
After Process Time
1 | Berjalan menuju mesin VM 08 2,90
Total 10,83

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Tabel 4.29. Dandory Time Bracket Stabilizer A (BT 1552) dalam mesin VM 08

NO Elemen Kegiatan Waktu (detik)
Before Process Time
1 | Berjalan ke box casting 3,96
2 | Berjalan menuju mesin VM 08 3,94
After Process Time
1 | Berjalan menuju mesin VM 08 3,98
Total 11,89

114



(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
Jika, dibutuhkan retooling (set-up) membutuhkan waktu 60 menit, untuk

tiap produk.

4.2.8. Menghitung Waktu Proses

Waktu proses (Wp) didapat dari penjumlahan waktu standar (ST) dan
dandory time (DT) tiap produk. Data yang digunakan untuk menghitung waktu
proses Bracket Helper adalah data waktu standar terbesar, yang dapat dilihat pada
Tabel 4.26. dan data dandory time yang digunakan dapat dilihat pada Tabel 4.27.
Waktu proses untuk Bracket Helper (BT 1548) adalah sebagai berikut:

Wp =ST+DT
= 506,19 detik/unit + 19,75 detik/unit
= 525,94 detik/unit
Rekapitulasi hasil perhitungan Wp untuk semua produk dapat dilihat pada Tabel

4.30.
Tabel 4.30. Rekapitulasi Perhitungan Waktu Proses

Produk Waktu Standar Dondory Time Waktu Proses
(detik/unit) (detik/unit) (detik/unit)
BT 1548 506,19 19,75 525,94
BT 1550 641,70 10,83 652,53
BT 1552 604,05 11,89 615,94

(Sumber: Hasil Pengolaha Data)

4.2.9. Menghitung Jam Kerja Efektif
Menurut Tabel 4.3. Mengenai rincian jam kerja di PT Kreasi Presisi
Metalindo, maka perhitungan jam kerja efektif Bulan April 2016 adalah:
Jam Kerja 1 Shift:
1. Jam kerja Senin — Jum’at =22 x 420 menit =9.240 menit/bulan
2. Jam Kkerja Sabtu = 4 x300 menit =1.200 menit/bulan +
= 10.440 menit/bulan

Jumlah jam kerja

Effisiensi waktu perusahaan 85 %
= 10.440 menit/bulan x 85%
= 8.874 menit/bulan

Jumlah jam kerja tersedia April 2016
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Untuk bulan April 2016 Line Machine Shop PT Kreasi Presisi Metalindo,
menggunakan waktu kerja 2 shift untuk meneyelesaikan produksi. Sehingga,
waktu yang tersedia di bulan April 2016 adalah:

Jam Kerja 2 shift:
Jumlah jam kerja tersedia (1 shift) April 2016 = 8.874 menit/bulan x 2
= 17.748 menit/bulan/2 shift

Dari perhitungan di atas, dapat diketahui bahwa jam kerja tersedia masing-
masing shift dari hari Senin — Jum’at terdapat 420 menit, dan jam kerja tersedia
hari Sabtu 300 menit. Selama 26 hari, jam kerja tersedia perusahaan untuk 1 shift
10.440 menit. Dengan efisiensi perusahaan 85% maka, waktu kerja tersedia April
2016 untuk 1 shift-nya sebanyak 8.874 menit. Untuk departemen machine shop
diberlakukan waktu kerja 2 shift, sehingga waktu kerja tersedia di bulan April
2016 sebanyak 17.748 menit.

4.2.10. Perhitungan Over Time Sebelum Pengoptimalan Beban Kerja
Berdasarkan dari Gambar 4.5 dapat diketahui bahwa total beban waktu
kerja tersedia April 2016 yaitu sebesar 17.748 menit. Total beban kerja mesin VM
08 sebesar 21.747 menit. Selanjutnya untuk mengetahui over time dilakukan
perhitungan sebagai berikut:
Over time = Total Waktu Beban Kerja Mesin — Total Waktu Beban Kerja
Tersedia

=21.747 - 17.748

= 3.999 menit
Dari perhitungan diatas dapat diketahui bahwa over time yang diperlukan mesin
VM 08 sebesar 3.999 menit. Dengan demikian beban kerja VM 08 harus
dikurangi dengan membagi beban kerja ke mesin VM sejenis.

4.2.11. Pengoptimalan Beban Kerja
Berdasarkan perhitungan pada sub bab 4.2.9 mesin VM 08 membutuhkan

over time 3.999 menit untuk meyelesaikan produksi Bracket Helper dan Bracket
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Stabilizer. Untuk mengurangi over time mesin VM 08 membutukan mesin sejenis
lain yang dapat memproses Bracket Helper dan Bracket Stabilizer

Mesin yang dapat memproses Bracket Helper dan Bracket Stabilizer
adalah mesin VM 09 (sesuai pada Tabel 4.21). Dengan beban waktu kerja mesin
VM 09 sebesar 3.640 menit atau 218.400 detik. Sehingga, beban kerja mesin VM
08 dapat dibagi dengan mesin VM 09. Pembagian beban kerja mesin VM 08 dan
VM 09, dapat dilihat pada Tabel 4.31.

117



Berdasarkan Tabel 4.31, jumlah kebutuhan beban waktu kerja tiap part

dapat di-input ke dalam grafik yamazumi (beban waktu kerja vs kapasitas waktu

tersedia perusahaan), seperti pada Gambar 4.12.
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Gambar 4.12. Grafik Beban Kerja Kombinasi Mesin VM 08 dan VM 09
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PT Kreasi Presisi Metalindo
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
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BAB V

ANALISIS DAN PEMBAHASAN

Berdasarkan hasil

pengumpulan dan pengolahan data pada bab

sebelumnya, maka dalam bab ini akan dilakukan analisis dan pembahasan

mengenai pembagian beban kerja. Analisa dan pembahasan akan dimulai dari:

5.1.

Analisis Elemen Kerja Pada Line Machine Shop

Setelah melakukan pengamatan terdapat elemen kerja 3 produk yang

diproduksi pada line machine shop, selanjutnya dilakukan analisis terhadap

kegiatan produktif dan non produktif dapat dilihat pada Tabel 5.1
Tabel 5.1. Pembagian Kegiatan Produktif dan Non Produktif Mesin VM 08

Bracket Helper A BT (1548)

Tabel 5.1. Pembagian Kegiatan Produktif dan Non Produktif Mesin VM 08
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Waktu | Kegiatan | Kegiatan | Operator
NO Elemen Kerja ST Non Produktif
(detik) | Produktif

1 | Berjalan menuju box casting 3.95 V

2 | Ambil casting ke meja 4.18 \

3 | Kikir casting 7.88 \

4 | Berjalan menuju mesin VM 08 4.01 \

5 | Buka pintu mesin 2.78 \

6 | Berjalan ke meja 3.94 \

7 | Ambil casting 3.70 V _
8 | Berjalan menuju mesin VM 08 3.91 V Ar
9 | Spray jig 7.55 \

10 | Pasang casting di jig 8.22 \

11 | Tutup pintu mesin 2.61 \

1o | Push Tombol ON dan Running | 506.19 N

machine

13 | Berjalan menuju mesin VM 08 3.99 \

14 | Buka pintu mesin 2.65 \

15 | Spray jig 8.09 \

16 | Lepas casting dari jig 10.00 \

17 | Berjalan ke meja 3.94 \

18 | Deburing produk 8.24 \

Lanjut...




Bracket Stabilizer B (BT 1550)

Waktu | Kegiatan | Kegiatan | Operator
NO Elemen Kerja ST Non Produktif
(detik) | Produktif
1 | Buka pintu mesin 2.77 \
2 | Berjalan menuju box casting 3.98 \
3 | Ambil casting 3.96 \
4 | Berjalan ke mesin VM 08 3.95 \
5 | Spray jig 8.25 \
6 | Pasang casting 23.03 \
7 | Tutup pintu 2.08 \ _
g push tombol ON dan Running 641.70 \ Rizal
machine
9 | Berjalan menuju mesin VM 08 2.90 \
10 | Buka pintu mesin VM 08 2.90 \
11 | Spray jig 8.18 \
12 | Lepas casting 12.98 \
13 | Spray casting 7.34 \
14 | Tutup pintu mesin 2.67 \
Bracket Stabilizer A (BT 1552)
1 | Buka pintu mesin 2.85 \
2 | Berjalan menuju box casting 3.96 \
3 | Ambil casting 3.99 \
4 | Berjalan ke mesin VM 08 3.94 \
5 | Spray jig 7.81 \
6 | Pasang casting 22.16 \
7 | Tutup pintu 2.70 \ _
g push tombol ON dan Running 604.05 N Rizal
machine
9 | Berjalan menuju mesin VM 08 3.98 \
10 | Buka pintu mesin VM 08 2.81 \
11 | Spray jig 7.75 \
12 | Lepas casting 13.13 \
13 | Spray casting 6.26 V
14 | Tutup pintu mesin 2.35 \

(Sumber: Hasil Analisis Data)

Di Tabel 5.1 ada beberapa kegiatan tidak produktif, tetapi kegiatan tidak

produktif ini tidak dapat dihilangkan karena tetap dibutuhkan dalam perhitungan

waktu. Contoh ; berjalan ke mesin VM 08.

121




Berikut rekapitulasi hasil pembagian kegiatan produktif dan non

produktif.
Tabel 5.2 Rekapitulasi Kegiatan Produktif dan Non Produktif
Produktif Non Produktif
No Nama Produk Total Total
cegatan | WeKU | ot | Wakty
g (detik) 9 (detik)
1 | Bracket Helper A BT (1548) 14 580.00 4 15.80
Bracket Stabilizer B (BT
2 1550) 11 716.58 3 10.83
Bracket Stabilizer A (BT
3 1552) 11 675.86 3 11.88

(Sumber: Hasil Analisis Data)

5.2.  Analisis Pengoptimalan Beban Kerja Line Machine Shop

Setelah dilakukan pengoptimalan beban kerja, waktu kerja mesin VM 08

dan VM 09 tidak ada yang melebihi batas waktu tersedia mesin. Perbandingan
waktu kerja mesin VM 08 dan VM 09 dapat dilihat pada Tabel 5.3.

Tabel 5.3.  Perbandingan Beban Waktu Kerja dengan Kapasitas Waktu Tersedia
Setelah Pengoptimalan Beban Kerja
Total Beban Waktu Kerja | Kapasitas Waktu Kerja (2shift) K
: : o eterangan
Mesin per mesin dalam satuan yang Tersedia di perusahaan (a<b)
menit (a) dalam satuan menit (b) -
VM 08 11.819 17.544 \
VM 09 13.577 17.544 \

(Sumber: Hasil Analisis Data)

Keterangan:

\ = lebih kecil atau sama dengan kapasitas waktu kerja tersedia

x = melebihi kapasitas waktu kerja tersedia

Waktu kerja mesin VM 08 sebesar 21.747 menit, dengan menggunakan

Yamazumi Chart dapat dihasilkan pemerataan beban kerja dengan melakukan

pembagian beban kerja. Beban kerja mesin VM 08 sebagian dialihkan ke mesin

VM 09, karena pada mesin VM 09 adalah mesin yang memiliki sistem pengerjaan

sama dengan mesin VM 08. Selain itu mesin VM 09 hanya mempunyai beban
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kerja sebesar 3.640 menit, sehingga beban kerja dapat merata. Pembagian beban
waktu kerja mesin VM 08 dan mesin VM 09 dapat dilihat pada Gambar 4.12

Gambar 5.1 di bawah ini, menggambarkan peta kerja pekerja dan mesin
setelah pembagian beban kerja.

123



PETA PEKERJA DAN MESIN

Pekerjaan : Produksi Bracket Helper Nomor Peta 04
Line Produksi : Machine Shop Tanggal Dipetakan : 26 Agustus 2016
Dipetakan Oleh : Nur Afiah Sekarang () Usulan (V)
Mesin VM 08 W (dtk) Ari W (dtk) Mesin VM 09 W (dtk)
Menunggu 3.95 Berjalan menuju box casti 3.95 Menunggu 3.95
Menunggu 4.18 Ambil casting ke meja 4.18 Menunggu 4.18
Menunggu 7.88 Kikir casting 7.88 Menunggu 7.88
Menunggu 4.01 Berjalan ke mesin VM 08 4.01 Menunggu 4.01
Menunggu 2.78 Buka pintu mesin VM 08 2.78 Menunggu 2.78
Menunggu 3.94 Berjalan ke table 3.94 Menunggu 3.94
Menunggu 3.70 Ambil casting 3.70 Menunggu 3.70
Menunggu 3.91 Berjalan ke mesin VM 08 3.91 Menunggu 3.91
Menunggu 7.55 Spray jig 7.55 Menunggu 7.55
Menunggu 8.22 Pemasangan casting 8.22 Menunggu 8.22
Menunggu 2.61 Tutup mesin VM 08 2.61 Menunggu 2.61
Running Machine hﬂ Push tombol ON 506.16 Menunggu 3.20
Running Machine \ Berjalan ke box casting ) Menunggu 2.19
Running Machine \'Ambil casting ke meja 4.18 Menunggu 3.14
Running Machine § Kikir casting 7.88 Menunggu 2.95
Running Machine % Berjalan ke mesin VM 09 4.01 Menunggu 3.12
Running Machine § Buka pintu mesin VM 09 2.78 Menunggu 6.01
Running Machine 506.19 § Berjalan ke table 3.94 Menunggu 6.55
Running Machine \ Ambil casting 3.70 Menunggu 2.02
Running Machine % Berjalan ke mesin VM 09 3.91 Menunggu 1.56
Running Machine % Spray jig 7.55 Menunggu 3.18
Running Machine % Pemasangan casting 8.22 Menunggu 3.31
Running Machine \ Tutup mesin VM 09 2.61 Menunggu 6.28
Running Machine % Push tombol ON 506.16 . Running Machine \
Running Machine % Menunggu N Running Machine \
Menunggu 3.99 Berjalan ke mesin VM 08 3.99 Running Machine \
Menunggu 2.65 Buka pintu mesin 2.65 Running Machine \
Menunggu 8.09 Spray jig 8.09 Running Machine 402 §
Menunggu 10.00 Lepas casting dari jig 10.00 Running Machine \
Menunggu 3.94 Berjalan ke meja 3.94 Running Machine §
Menunggu 8.24 Deburing produk 8.24 Running Machine ;‘Q‘
W = Waktu dalam detik |

| Mesin VM 08 Ari Mesin VM 09
Waktu Menganggur (detik) 89.64 506.16 96.24
Waktu Bekerja (detik) 506.19 138.42 402
Waktu T otal (detik) | 595.83 644.58 498.24
Persentase Penggunaan (%) 84.96 21.47 80.68

Gambar 5.1. Peta Pekerja dan Mesin VM 08 dan VM 09
(Sumber: Hasil Analisis Data)

Keterangan Simbol:
: Operator atau mesin menunggu
: Operator atau mesin beroperasi masing-masing

5.3.  Analisis Over Time Setelah Pembagian Beban Kerja
Pada sub bab 4.2.9. telah diketahui, nilai over time mesin VM 08 sebelum
pembagian beban kerja sebesar 4.203 menit. Setelah dilakukan pembagian beban
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kerja, sudah tidak diperlukan over time pada mesin VM 08 karena beban kerja
sebagian dialihkan ke mesin sejenis yaitu mesin VM 09 yang masih banyak waktu
tersedia untuk memproduksi Bracket Helper dan Bracket Stabilizer. Perbandingan
waktu yang diperlukan sebelum dan setelah pembagian beban kerja dapat dilihat
pada Tabel 5.4.

Tabel 5.4 Perbandingan Waktu Sebelum dan Setelah Pembagian Beban Kerja

Kapasitas Sebelum Sesudah
Waktu [Mesin VM 08 Mesin VM 09 Mesin VM 08 Mesin VM 09
Kerja Total
Total Beban Total Beban Total Beban
Tersedia .| OT | Beban | OT .| OT .| OT
. |Waktu Kerja Waktu Kerja Waktu Kerja
(2 shift) Waktu
17544 | 21747 (4.203] 3640 | O 11.819 0 13.577 0

(Sumber : Hasil Analisis Data)
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6.1.

BAB VI
KESIMPULAN DAN SARAN

Kesimpulan

Berdasarkan hasil analisis dan pembahasan pada bab sebelumnya, maka

dapat ditarik beberapa kesimpulan sebagai berikut:

1.

Pada Line Machine Shop produksi Bracket Helper A (BT 1548) terdapat 18
kegiatan yang terdiri dari 14 kegiatan produktif dan 4 kegiatan non produktif,
Bracket Stabilizer A (BT 1552) terdapat 14 kegiatan yang terdiri dari 11
kegiatan produktif dan 3 kegiatan non produktif, Bracket Stabilizer B (BT
1550) terdapat 14 kegiatan yang terdiri dari 11 kegiatan produktif dan 3
kegiatan non produktif.

Total beban kerja mesin VM 08 sebesar 21.747 menit, melebihi kapasitas
waktu kerja tersedia sebesar 17.544 menit. Sehingga memerlukan over time
sebesar 4.203 menit. Total beban waktu kerja mesin VM 09 sebesar 3.640
menit dan kapasitas waktu kerja tersedia sebesar 17.544 menit, Sehingga
mencukupi waktu tersedia mesin VM 09.

Total beban waktu kerja mesin VM 08 setelah pembagian beban kerja dengan
menggunakan metode Yamazumi Chart berkurang menjadi 11.819 menit.
Sedangkan, waktu total mesin VM 09 bertambah menjadi 13.577 menit.
Sehingga pada mesin VM 08 sudah tidak memerlukan over time untuk

melakukan proses produksi pada bulan April 2016.
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6.2. Saran
Dalam rangka, membantu perkembangan perusahaan, maka memberikan
beberapa saran sebagai berikut:
1. Sebaiknya penelitian ini dapat diterapkan di bagian produksi agar beban kerja
merata dan menurunkan overtime.
2. Agar dapat dilaksanakan perbaikan secara terus-menurus, maka perusahaan
sebaiknya melakukan evaluasi terhadap operator untuk meningkatkan

keterampilan dalam mengerjakan setiap elemen kerja
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PENGUJIAN STATISTIK BRACKET HELPER dan BRACKET
STABILIZER DALAM MESIN VM 08
Uji Kenormalan, Keseragaman dan Kecukupan Data untuk Bracket Helper A
(BT 1548)
No. Elemen Kerja ~ : 01

Elemen Kerja : Berjalan menuju pallet casting
Tingkat Keyakinan : 95 %

Tingkat Ketelitian  : 5%

1. Uji Kenormalan Data

Probability Plot of elemen kerja 1 Bracket Helper
Normal

M 3,15
StDev  0,02366
N 6

KS 0,247
P-value  >0,150

Kesimg pbesar dari tingkat ketelitian (0,150 >

2. Uji Kesgragaman Datasie s s 3%

elemen kerja 1 Bracket Helper

I Chart of elemen kerja 1 Bracket Helper

208 +251=3,1973

3,16
X=3,15

Individual Value
w
I

liantara UCL dan LCL, maka data

Kesimpulan;,karena waktu elemen kerja
seragam. : : : : J-asioa0
3. Uji Keéukupaa Data ovservaten 5 6
Yxi =9458 N =30
Yxi?  =298,24 N =1

Kesimpulan : karena N’ < N, maka data tersebut dikatakan cukup.
No. Elemen Kerja  : 02

Elemen Kerja : Ambil Casting ke meja
Tingkat Keyakinan : 95 %

Tingkat Ketelitian  : 5%

1. Uji Kenormalan Data

Probability Plot of elemen kerja 2 BT 1548
Normal

Percent
g




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

2. Uji Keseragaman Data

I Chart of elemen kerja 2 BT 1548

3,6 4

+2SL=3,5408

&
wn

&
IS
L

X=3,327

o
W

Individual Value

Kesimpulan,:| karenawwaktu elemen kerja berada ®jantara UCL dan LCL, maka data

Seragar‘n. T r . i ' -251L=3,1132
3. Uji Kecukupan Data ®=saten
Sxi =99,80 N _ 30
Yxi?  =333,96 N =10

Kesimpulan : karena N’ < N, maka data tersebut dikatakan cukup.

No. Elemen Kerja  :03

Elemen Kerja : Kikir Casting
Tingkat Keyakinan  : 95 %
Tingkat Ketelitian  : 5%

1. Uji Kenormalan Data

Probability Plot of elemen kerja 3 BT 1548
Normal

Mean 6,277
StDev 0,4134
N 6
KS 0,206
P-Value >0,150

Percent
38338 8

Kesimp ulan; sar dari tingkat ketelitian (0,150 >
0,05)
2. Uj

Keserggaman pata ¢ 70 75

keria 2 BT 1548

I Chart of elemen kerja 3 BT 1548

+25L=7,104

X=6,277

Individual Value
o
N
w



Kesimpulan: karena waktu elemen kerja berada diantara UCL dan LCL, maka data

seragam.
Uji Kecukupan Data

=188,37 N =30
Yxi¢  =1191,68 N’ =13

Kesimpulan : karena N’< N, maka data tersebut dikatakan cukup.

No. Elemen Kerja  : 04

Elemen Kerja : Berjalan menuju mesin VM 08
Tingkat Keyakinan : 95 %
Tingkat Ketelitian  : 5%

1.

Kesimpul&rt]

Uji Kenormalan Data

Probability Plot of ELEMEN KERJA 4 BRACKET HELPER
Normal

8

Mean 3,198
Stbev  0,007528
N 6

©
&
L

Ks 0,116
P-Value  >0,150

ent
838 8

50 4

esar dari tingkat ketelitian (0,150 >

20

,05);

1 ramna n—-Nata
UJl K getagamgiroata B B

I Chart of ELEMEN KERJA 4 BRACKET HELPER

3,215 4
+2SL=3,21306

3,210
3,205 4

3,200 1 _
X=3,198

Individual Value

3,195 4

3,190 4

Kesimpulan: karena waktu elemen kerja berada diantara UCL dan LCL, maka data

3.

DX

3,185+
-251=3,18294

SEragabm,
1

2 3 4 5 6
Observation

Uji Kecukupan Data
=9594 N =30
132




Yxi¢  =306,83 N’ =1
Kesimpulan : karena N’< N, maka data tersebut dikatakan cukup.

No. Elemen Kerja  : 05

Elemen Kerja : Buka Pintu Mesin VM 08
Tingkat Keyakinan  : 95 %

Tingkat Ketelitian  : 5%

1.

Kesimpulag:

Uji Kenormalan Data

Probability Plot of elemen kerja 5 BT 1548
Normal

Mean 2,215
StDev 0,1401
N 6
Ks 0,237
P-Value >0,150

2sar dari tingkat ketelitian (0,150 >
0,05)

2 2,3 2,4 25 26

7
karia § RT 1548

I Chart of elemen kerja 5 BT 1548

2,54 +251=2,4952

X=2,215

Individual Value
N
N

e
—

2,0

-251=1,9348

1,9

Kesimpulan: I{<arena %Naktu élgmanjkerja bé'erada éiantara UCL dan LCL, maka data

seragam.

Uji Kecukupan Data

=66,49 N =30

Yxi¢  =148,86 N =17

Kesimpulan : karena N’ < N, maka data tersebut dikatakan cukup.

No. Elemen Kerja  : 06
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Elemen Kerja : Berjalan ke meja
Tingkat Keyakinan  : 95 %
Tingkat Ketelitian  : 5%

1. Uji Kenormalan Data

Probability Plot of ELEMEN KERJA 6 BRACKET HELPER
Normal

Mean 3,142
StDev  0,007528
N 6
Ks 0,116
P-Value  >0,150

Kesimy besar dari tingkat ketelitian (0,150 >

Lol
alg 14 3,15 3,16

I Chart of ELEMEN KERJA 6 BRACKET HELPER

3,160
° 3,150
E ] X=3,142
2 3,140
z
Kesimpulari:*karena u elemen kerja berada diantara UCL dan LCL, maka data
3,130 4
Seraganﬂ. : : : : : -251=3,12604
3. |Uji Kecukupan Data ™"
Yxi  =9431 N =30
Yxi?  =296,49 N =1

Kesimpulan: karena N > N’, maka data tersebut dikatakan cukup.

No. Elemen Kerja  : 07

Elemen Kerja : Ambil casting menuju mesin VM 08
Tingkat Keyakinan : 95 %

Tingkat Ketelitian  : 5%

1. Uji Kenormalan Data

Probability Plot of elemen kerja 7 bracket helper B

Normal
9
Mean 3,123
Stdev  0,01366
95 N 6
KS 0,154
901 P-Value  >0,150
80
70
£ w0
g ol
5«
(-9

309 3,10 311 312 313 314 315 3,16
elemen kerja 7 bracket helper B




Kesimp

ulan: karena Approximate P-Value lebih besar dari tingkat ketelitian (0,150 >

0,05), maka data tersebut normal.

2. Uji Keseragaman Data

I Chart of elemen kerja 7 bracket helper B

3,154 +2S1=3,15032
3,144
3,13 4

X=3,123
3,121

Individual Value

3,11

3,10 1

ulan: karena-waktu-etemenkerja-berada dianter@*¥CL dan LCL, maka data

3,00 -

seragant. 2 3 4 > 6

Observation

3. Uji Kecukupan Data
Yxi  =93,72 N =30

YxiZ  =292,81 N’ =1
Kesimpulan: karena N’< N, maka data tersebut dikatakan cukup.

No. Elemen Kerja  : 08

Elemen Kerja : Spray jig

Ting
Ting

kat Keyakinan  : 95 %
kat Ketelitian 1 5%

1. Uji Kenormalan Data

Kesimp

Probability Plot of elemen kerja 08 BT 1548
Normal

9
8

Mean 6,017
StDev 0,1118
N 6
KS 0,226
P-Value >0,150

o
o2l

o
S

=)
S8 o 38

Percent
Wwagg

ulari:: sar dari tingkat ketelitian (0,150 >

0,05)| maka data tersebut normal.

0o e T T T T T
Uji KeseragamansData 60 61 62 63
elemen kerja 08 BT 1548

I Chart of elemen kerja 08 BT 1548

6,3

+25L.=6,2436
6,2

3

= 61

>

] _
X=6,02

2 60

-}

&



Kesimpulan: karena waktu elemen kerja berada diantara UCL dan LCL, maka data

seragam.

3. Uji Kecukupan Data
Yxi =180,49 N
Yxi?  =1087,78 N’

=30
=3

Kesimpulan: karena N’ < N, maka data tersebut dikatakan cukup.

No. Elemen Kerja  :09

Elemen Kerja : Pasang casting di jig
Tingkat Keyakinan : 95 %
Tingkat Ketelitian  : 5%

1. UjiK

enormalan Data

8

Probability Plot of elemen kerja 09 BT 1548

Normal

)
&G
1

Mean 6,552
StDev 0,2438
N 6
KS 0,172

Bl P-Value >0,150
80.
- 704
5w
304
. 20 - - a o a,n
Kesimpulan: karena roximate P-Value lebih besar dari tingkat ketelitian (0,150 >
D,05)] makadata tersebut normal.
2. Uji Kespragaghan Data 65 68 70 72
I Chart of elemen kerja 09 BT 1548
704 +25L=7,038
6,8 -
2
L
> 6,6 _
T X=6,55
3
k)
3 64
g6
6,2
-251=6,062
6’0- T T T T T T
1 2 3 4 5 6
Observation




Kesimpulan: karena waktu elemen kerja berada diantara UCL dan LCL, maka data

seragam.
3. Uji Kecukupan Data
Yxi  =196,48 N =30
Yxi?  =1291,42 N’ =6
Kesimpulan: karena N’< N, maka data tersebut dikatakan cukup.
No. Elemen Kerja  :10
Elemen Kerja : Tutup pintu mesin VM 08

Tingkat Keyakinan  : 95 %
Tingkat Ketelitian  : 5%

1.

Uji Kenormalan Data

Kesimf

Probability Plot of elemen kerja 10 BT 1548
Normal

Mean 2,077
StDev 0,05610
N 6
KS 0,177
P-Value  >0,150

yulan] karena Apfiroximate P-Value lebih besar dari tingkat ketelitian (0,150 >

0,05), maka data tersebut normal.

Uji Kesgragaggen Data 5% 255 2%

Kesimy

I Chart of elemen kerja 10 BT 1548

2,20

+251=2,1922

2,15

2,101
X=2,08

Individual Value

2,001

DX

pulan: karena waktu elemen kerja berada dianfara,LICL dan LCL, maka data
Seragam.  ° feron

Uji Kecukupan Data

=62,29 N =30

Yxi?  =130,24 N =12



Kesimpulan : karena N’< N, maka data tersebut dikatakan cukup.

No. Elemen Kerja ~ :11

Elemen Kerja : Push Tombol ON dan Running machine
Tingkat Keyakinan : 95 %

Tingkat Ketelitian  : 5%

1. Uji Kenormalan Data

Probability Plot of elemen kerja 11 BT 1548
Normal

Mean 403,6
StDev 0,06401
N 6
KS 0,249
P-Value >0,150

Kesimpulari] karena Approximate P-Value lebih besar dari tingkat ketelitian (0,150 >
data tersebut normal.
2. |Uji KESer SN B DA, e~

I Chart of elemen kerja 11 BT 1548

403,70

+2SL=403,6880

403,65

403,60

| X=403,56

Individual Value

403,50

Kesimpulan - karena waktu-elemen kerja berada djantasaICL dan LCL, maka data

403,40

seragam.i : 3 K 5 8
Observation
3. Uji Kecukupan Data
Yxi =12106,81 N =30
Yxi¢  =488582,55 N’ =1

Kesimpulan : karena N >N’, maka data tersebut dikatakan cukup.

No. Elemen Kerja ~ :12

Elemen Kerja : Berjalan menuju mesin VM 08
Tingkat Keyakinan  : 95 %

Tingkat Ketelitian  : 5%

1. Uji Kenormalan Data
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Probability Plot of elemen kerja BT 1548
Normal
99
Mean 2127
StDev 0.2410
95 N 6
KS 0.242
0 P-Value >0.150
80
70
£ o
Q
g 50
g
30
20
10
54
1-7 T T T T T
1.50 1.75 2.00 2.25 2.50 2.75
elemen kerja 12 BT 1548

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

2. Uji Keseragaman Data

I Chart of elemen kerja 12 BT 1548

3.00

UCL=2.853
2.75

2.50 4
2.25

X=2.13
2.00

Individual Value

1.754

1.50 4

LCL=1.407

T T T T T T
1 2 3 4 5 6
Observation

Kesimpulan : karena waktu elemen kerja berada diantara UCL dan LCL, maka data

seragam.
3. Uji Kecukupan Data
Yxi  =9543 N =30
Yxi¢  =303,74 N’ =1

Kesimpulan : karena N >N’, maka data tersebut dikatakan cukup.

No. Elemen Kerja  :13

Elemen Kerja : Buka pintu mesin VM 08
Tingkat Keyakinan  : 95 %

Tingkat Ketelitian  : 5%

1. Uji Kenormalan Data

Probability Plot of elemen kerja 13 BT 1548
Normal

8

Mean 2,11
StDev  0,06229
N 6
KS 0,270
L4 P-Value  >0,150

©
@
L

Percent
3888838 8



Kesimpulan: karena Approximate P-Value lebih besar dari tingkat ketelitian (0,150 >

0,05), maka data tersebut normal.

2. Uji Keseragaman Data
I Chart of elemen kerja 13 BT 1548
2251 +2SL=2,2346
2,20
% 2,15
;:" o) X=2,11
2
Kesimpulari® |Karena waktu &lemen kerja berada diantara UCL dan LCL, maka data
Serazgloah"} : : : : : -2SL=1,9854
1 2 3 . 4 5 6
3. Uji Kecukupan Data ="
>xi  =63,33 N =30
Yxi?  =134,23 N =7

Kesimpulan : karena N > N’, maka data tersebut dikatakan cukup.

No. Elemen Kerja  :14

Elemen Kerja : Spray jig
Tingkat Keyakinan  : 95 %
Tingkat Ketelitian ~ : 5%

1. Uji Kenormalan Data
Probability Plot of elemen kerja 14 BT 1548
Normal
Mean 6,457
StDev 0,3196
N 6
KS 0,173
P-Value >0,150
Kesim sar dari tingkat ketelitian (0,150 >
2. |Vji Keserg@aman Datg o5 o5 7m0 s
I Chart of elemen kerja 14 BT 1548
7,24
+251=7,099
6,9
E
S 66
g X=6,46




Kesimpulan : karena waktu elemen kerja berada diantara UCL dan LCL, maka data

seragam.

3. Uji Kecukupan Data
Yxi  =193,70 N =30
YxiZ  =1261,06 N’ =14

Kesimpulan : karena N >N’, maka data tersebut dikatakan cukup.

No. Elemen Kerja  :15

Elemen Kerja : Lepas casting dari jig
Tingkat Keyakinan  : 95 %

Tingkat Ketelitian  : 5%

1. Uji Kenormalan Data

Probability Plot of elemen kerja 15 BT 1548
Normal

Mean 7,97
StDev 0,2015
N 6
KS 0,256
P-Value >0,150

Kesimp sar dari tingkat ketelitian (0,150 >

0,053 maka data tersebut normal.

2. Uji KU;,’?'@%“'%‘P‘”{‘?“% 80 81 82 83 84

I Chart of elemen kerja 15 BT 1548

8,41 +25L=8,373

8,3
8,2 1

8,14

©
o
1

X=7,97

Individual Value
N N NN
[} ~N [o2] L=
1 N 1

-2S5L=7,567

N
wv
1

T T T T T T
1 2 3 4 5 6
Observation




Kesimpulan : karena waktu elemen kerja berada diantara UCL dan LCL, maka data

seragam.
Uji Kecukupan Data

= 239,09 N =30
Yxi?  =1908,48 N’ =3

Kesimpulan : karena N >N’, maka data tersebut dikatakan cukup.

No. Elemen Kerja  :16

Elemen Kerja : Tutup pintu mesin VM 08
Tingkat Keyakinan  : 95 %
Tingkat Ketelitian ~ : 5%

1. Uji Kenormalan Data
Probability Plot of elemen kerja 16 BT 1548
Normal
Mean 2,953
StDev 0,09331
N 6
KS 0,238
P-Value  >0,150
Kesim[ sar dari tingkat ketelitian (0,150 >
2. Uji KgsefaggmanData——; i 55

I Chart of elemen kerja 16 BT 1548

+2S1=3,1266

3,14

3,01

X=2,94
2,9

Individual Value

2,8+

Kesimpulan ;| karena waktu elemen Kkerja berada diantara UCL dan LCL, maka data

DX

2,7

Seragaﬁﬂ. 2I 3I(")bserval:ir.or:i : °

Uji Kecukupan Data

=88,60 N =30

YxiZ  =262,39 N’ =5

Kesimpulan : karena N >N’, maka data tersebut dikatakan cukup.
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No. Elemen Kerja ~ :17

Elemen Kerja : Berjalan ke pallet casting finish good
Tingkat Keyakinan : 95 %

Tingkat Ketelitian  : 5%

1. Uji Kenormalan Data

Probability Plot of elemen kerja 17 BT 1548
Normal

Mean 3,142
Stdev  0,007528
N 6
KS 0,116
P-Value  >0,150

KesimpuBi esar dari tingkat ketelitian (0,150 >
0,05?:

2. Uiji Ke

T T
212 212 214 21K 216

I Chart of elemen kerja 17 BT 1548

3,155 +2SL=3,15506

3,150 1
3,145 4

3,140 X=3,14

Individual Value

3,135

Kesimpulan ;; karena waktu sJemen kerja berada diantara UCL dan LCL, maka data

Seragam: . i : : ' -25L=3,12494
3. Uji Kecukupan Data ©cservater
Yxi  =94,28 N _ 30
YxiZ  =296,31 N =1

Kesimpulan : karena N > N’, maka data tersebut dikatakan cukup.

Uji Kenormalan, Keseragaman dan Kecukupan Data untuk Bracket
Stabilizer B (BT 1550)
No. Elemen Kerja ~ : 01
Elemen Kerja : Buka Pintu Mesin VM 08
Tingkat Keyakinan  : 95 %
Tingkat Ketelitian  : 5%
1. Uji Kenormalan Data

143



Probability Plot of elemen kerja 1 BT 1550

Normal
o4
Zz: ':S 0,23?
£ .
Kesimpularrjkarena Approximate P-Value lebih besar dari tingkat ketelitian (0,150 >
0,05)] maka data tersebut normal.
Y 21 2 2,3 2.4 25 26
2. Uji KeséragaraneBiataers 1 v 1sso
I Chart of elemen kerja 1 BT 1550
25 +2SL=2,517
2,4
£ 23] _
[ X=2,27
=2
£ 22
8

Kesimpulaﬁ’l:‘ rena waktu elemen kerja berada diantara UCL dan LCL, maka data

-251=2,023

2,0
seragam. 3 3 7 : :

Observation

3. Uji Kecukupan Data
Yxi =68,08 N =30

Yxi¢  =156,02 N’ =16
Kesimpulan : karena N >N’, maka data tersebut dikatakan cukup.
No. Elemen Kerja ~ : 02

Elemen Kerja : Berjalan menuju pallet casting
Tingkat Keyakinan  : 95 %

Tingkat Ketelitian ~ : 5%

1. Uji Kenormalan Data

Probability Plot of ELEMEN KERJA 2 BT 1550

Normal

» Mean 3,162

StDev 0,007528

95 N 6

&g E-S\/alue >gi;g
o]
]
S
E 50 1
& o
30 4

Kesimpulam; esar dari tingkat ketelitian (0,150 >

2. Uji eragamian Data,is 317 318

ELEMEN KERJA 2 BT 1550

I Chart of ELEMEN KERJA 2 BT 1550

3,180
+251=3,17706

3,175
3,170

]

3

[

> 3,165

E X=3,162

2 3,160

°

-



Kesimpulan : karena waktu elemen kerja berada diantara UCL dan LCL, maka data

seragam.
3. Uji Kecukupan Data
Yxi  =94,87 N =30
Yxi¢  =300,02 N’ =1

Kesimpulan : karena N >N’, maka data tersebut dikatakan cukup.

No. Elemen Kerja  : 03

Elemen Kerja : Ambil Casting untuk dibawa ke mesin VM 08
Tingkat Keyakinan  : 95 %

Tingkat Ketelitian  : 5%

1. Uji Kenormalan Data

Probability Plot of eleme kerja 3 BT 1550
Normal

Mean 3,183
StDev 0,1219
N 6
KS 0,306
P-Value 0,079

Kesim[ sar dari tingkat ketelitian (0,079 >

2. |Uji Kesgragaman Bata sz 35 VY

eleme kerja 3 BT 1550

I Chart of eleme kerja 3 BT 1550

+251.=3,4268
3,4
3,3
g
s
5 92 X=3,183
3
k-]
$ 31
23
3,0
-2S1=2,9392
2’9- T T T T T T
1 2 3 4 5 6

Observation




Kesimpulan : karena waktu elemen kerja berada diantara UCL dan LCL, maka data

seragam.
Uji Kecukupan Data

=9547 N =30

Yxi¢  =305,62 N’ =10

Kesimpulan : karena N >N’, maka data tersebut dikatakan cukup.

No. Elemen Kerja  : 04

Elemen Kerja : Spray Jig
Tingkat Keyakinan  : 95 %
Tingkat Ketelitian  : 5%

1. Uji Kenormalan Data
Probability Plot of elemen kerja 4 BT 1550
Normal
® Mean 6,227
StDev 0,3555
95 4 N 6
=5 E?Value >gillzg
.
- 70 4
g 5
8§
- 30 - ..
Kesimpulan:] sar dari tingkat ketelitian (0,150 >
10 4
0,05),
2. Uji Keseragaman Data 5 o 700 73

I Chart of elemen kerja 4 BT 1550

+251=6,941

6,25 X=6,23

Individual Value

6,00 -

5,75 A

Kesimpulan ; karena waktu elemen kerja berada digntara, JJCL dan LCL, maka data

T
5 6

SGragaml- ZI ?i)bservatioj

Uji Kecukupan Data

- 186,81 N =30
Yx2  =1171,97 N =12

Kesimpulan: karena N >N’, maka data tersebut dikatakan cukup.
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No. Elemen Kerja  : 05

Elemen Kerja : Pasang Casting
Tingkat Keyakinan  : 95 %

Tingkat Ketelitian ~ : 5%

1. Uji Kenormalan Data

Kesimp

Probability Plot of elemen kerja 5 BT 1550
Normal

Mean 17,67

StDev 0,1133

N 6

KS 0,232

P-Value >0,150
sar dari tin

Uji KW' aljdyldlT kdtd 47 7 17,8 17,9 18,0

gkat ketelitian (0,150 >

Kesimp

I Chart of elemen kerja 5 BT 1550

17,81

17,71

17,6

Individual Value

17,51

17,41

ulan: karena-waktu—elemenkerjaberada-d

+2S1=17,8966

X=17,67

atarawC

seragam. 2 3 4 5

Observation

DXi

No.

Elemen Kerja

Uji Kecukupan Data
=530,23 N

6

Yxi?  =9372,39 N’
Kesimpulan : karena N >N’, maka data tersebut dikatakan cukup.

Elemen Kerja  : 06

Tingkat Keyakinan  : 95 %
Tingkat Ketelitian  : 5%

1.

Uji Kenormalan Data

=30
=1

: Tutup Pintu Mesin VM 08

L dan LCL, maka data

Probability Plot of elemen kerja 6 BT 1550
Normal

8

©
v ]

>ercent
38338 8
o

Mean 2,145
StDev 0,06025
N 6
KS 0,200
P-Value  >0,150




Kesimpulan: karena Approximate P-Value lebih besar dari tingkat ketelitian (0,150 >

2.

0,05), maka data tersebut normal.

Uji Keseragaman Data

I Chart of elemen kerja 6 BT 1550

+251=2,2705

2,201

X=2,15

Individual Value
1\)
s
wv

N
—
o

2,054

Kesimpulan : karena waktuetemenkerja berada diafitat&®JCL dan LCL, maka data

2,00 -

seragam. 2 3 4 5 6

Observation

ji Kecukupan Data
=64,36 N =30

Yxi?  =139,75 N’ =20
Kesimpulan : karena N >N’, maka data tersebut dikatakan cukup.

No. Elemen Kerja  : 07

Elemen Kerja : Push Tombol ON dan Running Machine VM 08
Tingkat Keyakinan  : 95 %

Tingkat Ketelitian  : 5%

1.

Uji Kenormalan Data

Probability Plot of elemen kerja 6 BT 1550
Normal

Mean 2,145
StDev 0,06025
N 6
KS 0,200
P-Value  >0,150

2,00 205 210 215 2,20 225 230
elemen kerja 6 BT 1550




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

2. Uji Keseragaman Data

I Chart of elemen kerja 7 BT 1550

481,675 -
+251=481,6599
481,650 -
3 481,625
z
% 481,600 - X=481,6
%
S
481,575 +
Kesimpulari‘sf'sﬂbiirena waktu elemen\gerja berada diggtara JCL dan LCL, maka data

seragam. ' ? gbservatio: ’ °
3. Uji Kecukupan Data
Yxi  =14447,41 N =30
Yxi?  =6957588,77 N =1

Kesimpulan : karena N >N’, maka data tersebut dikatakan cukup.

No. Elemen Kerja  :08

Elemen Kerja : Berjalan menuju mesin VM 08
Tingkat Keyakinan : 95 %

Tingkat Ketelitian  : 5%

1. Uji Kenormalan Data

Probability Plot of elemen kerja 8 BT 1550
Normal

9

Mean 317

StDev 0,01265

95 4 N 6

2 E—SValue >g:i§;
-
- 70
g ]
&

. 304 a . ay.
Kesimpulaa: 2sar dari tingkat ketelitian (0,150 >

10 4
0,05

2. Uji K@‘Y?' agge e '3%6‘{6‘3 17 318 319 320

I Chart of elemen kerja 8 BT 1550

3,20 A
+2SL=3,1953

3,191
3,181

3,17 1 X=3,17

Individual Value

3,16 A

3,151
-2SL=3,1447

3141,




Kesimpulan : karena waktu elemen kerja berada diantara UCL dan LCL, maka data

seragam.
3. Uji Kecukupan Data
Yxi  =9510 N =30
Yxi¢  =301,48 N’ =1

Kesimpulan: karena N >N’, maka data tersebut dikatakan cukup.

No. Elemen Kerja  :09

Elemen Kerja : Buka Pintu Mesin VM 08
Tingkat Keyakinan : 95 %

Tingkat Ketelitian  : 5%

1. Uji Kenormalan Data

Probability Plot of elemen kerja 9 BT 1550
Normal

Mean 2,238
StDev 0,1019
N 6
KS 0,166
P-Value >0,150

95
90

80
70

S S

£—4
€
]
2
&

Ba5g

Kesimpular] karena Apgraximate P-Value lebih bgsar dari tingkat ketelitian (0,150 >

0,0éﬁj, maka eata tersebut normal.

2. |Uji Kesgragagian Data e o7 B

I Chart of elemen kerja 9 BT 1550

2,5

+2S1=2,4438

2,44

N
w
1

X=2,24

Individual Value
N
™~

2,14

Kesimpulan :| karena-waktu-elemen-kerja-berada-diantarastd CL dan LCL, maka data
2,01

seragarm. 2 3 N > 6

Observation

3. Uji Kecukupan Data
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Yxi =67,10 N =30
Yxi?  =150,93 N =10
Kesimpulan : karena N >N’, maka data tersebut dikatakan cukup.
No. Elemen Kerja  :10
Elemen Kerja : Spray Jig
Tingkat Keyakinan  : 95 %
Tingkat Ketelitian  : 5%
1. Uji Kenormalan Data

Probability Plot of elemen kerja 10 BT 1550
Normal

Mean 6,183
StDev 0,1671
N 6
Ks 0,317
P-Value 0,057

Kesimp sar dari tingkat ketelitian (0,057 >

2. Uji Kgserggan@natgd, o, o5 64 65 66

I Chart of elemen kerja 10 BT 1550

o +251=6,5142

o
[]

X=6,18

Individual Value
()]
N

o
—

6,0

Kesimpulari*|karena waktu elemen kerja berada digntara,ldCL dan LCL, maka data

5,8

Seragarﬁ. ZI ?é)bservatior‘li SI é
3. Uji Kecukupan Data
>xi  =185,50 N =30
Yxi¢  =1150,34 N’ =5

Kesimpulan : karena N >N’, maka data tersebut dikatakan cukup.

No. Elemen Kerja  :11
Elemen Kerja : Lepas Casting
Tingkat Keyakinan  : 95 %
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Tingkat Ketelitian  : 5%
1. Uji Kenormalan Data

Probability Plot of elemen kerja 11 BT 1550

Normal
99
Mean 10,47
Stbev  0,1208
954 N 6
Ks 0,219
£ P-Value >0,150

Kesimpulan: karena Approxilate P-Value lebih besar dari tingkat ketelitian (0,150 >

0,05 maka déta tersebut normal.

2. Uji KesgragapanData = c 157 1s

I Chart of elemen kerja 11 BT 1550

10,7 +25L=10,7116

10,6 4

10,5 1 -
X=10,47

10,4

Individual Value

10,34

Kesimpulan : Karena waktu elemen kerja berada dipptargtJCL dan LCL, maka data

10,2,
seragam. 2 3 4 > 6

Observation

3. Uji Kecukupan Data
Yxi =313,98 N =30

Yxi¢  =3287,81 N’ =1
Kesimpulan : karena N >N’, maka data tersebut dikatakan cukup.
No. Elemen Kerja ~ :12
Elemen Kerja : Spray Casting
Tingkat Keyakinan : 95 %
Tingkat Ketelitian  : 5%
1. Uji Kenormalan Data

Probability Plot of elemen kerja 12 BT 1550

Normal
9
Mean 4,988
Sthev  0,1760
954 N 6
KS 0,154
g P-Value >0,150
80
70 ®
2 el
8 s
o
& 7
30 -
20
104 e
54
1

45 46 47 48 49 50 51 52 53 54
elemen kerja 12 BT 1550




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

2. Uji Keseragaman Data

I Chart of elemen kerja 12 BT 1550

5,4
+251=5,342
53
5.2
51
X=4,99

Individual Value
ul
o

o
)

4,8

Kesimpulari”|karena waktu elemen kerja berada diahfgra JCL dan LCL, maka data

4,61, : : : : :
Seragam. 2 8 4 5 6
Observation
3. Uji Kecukupan Data
Yxi  =149,66 N =30
YxiZ  =749,76 N’ =7

Kesimpulan : karena N >N’, maka data tersebut dikatakan cukup.

No. Elemen Kerja  :13

Elemen Kerja : Tutup Pintu Mesin VM 08
Tingkat Keyakinan  : 95 %

Tingkat Ketelitian ~ : 5%

1. Uji Kenormalan Data

Probability Plot of elemen kerja 13 BT 1550
Normal

Mean 1,867
StDev 0,02251
N 6
KS 0,223
P-Value  >0,150

esar dari tingkat ketelitian (0,150 >

N |
2. Ui KgseraggmanPata ;5% % 1%

I Chart of elemen kerja 13 BT 1550

1,92 1
+251=1,9150

1,90

1,88
X=1,87

Individual Value

1,841



Kesimpulan: karena waktu elemen kerja berada diantara UCL dan LCL, maka data

seragam.
3. Uji Kecukupan Data
>xi =5598 N =30
Yxi?  =104,60 N’ =3

Kesimpulan : karena N >N’, maka data tersebut dikatakan cukup.

No. Elemen Kerja  :14

Elemen Kerja : Berjalan ke pallet casting finish good
Tingkat Keyakinan : 95 %

Tingkat Ketelitian  : 5%

1. Uji Kenormalan Data

Probability Plot of elemen kerja 14 BT 1550
Normal

8

Mean 3,14

StDev 0,008944

95 4 N 6

=09 :»SValue >gié§
80 4
- 70 4
&

. 30 R .y
Kesimpula: esar dari tingkat ketelitian (0,150 >
10
0,059 maka eata tersebut normal.

2. Uiji chﬂ agamap Do.to.l'14 B G

I Chart of elemen kerja 14 BT 1550

+251=3,15789

w
=
]

L

3,144 X=3,14

Individual Value

3,134

Kesimpulan: karena waktu elemen kerja berada diantara,lJCL dan LCL, maka data
3’12- T T T T T T
seragam. 2 3 4 5 6

Observation

LUT



3. Uji Kecukupan Data
Yxi  =94,18 N =30

Yxi?  =295,67 N’ =1
Kesimpulan : karena N >N’, maka data tersebut dikatakan cukup.

Uji Kenormalan, Keseragaman dan Kecukupan Data untuk Bracket
Stabilizer A (BT 1552)
No. Elemen Kerja ~ : 01
Elemen Kerja : Buka Pintu Mesin VM 08
Tingkat Keyakinan  : 95 %
Tingkat Ketelitian ~ : 5%
1. Uji Kenormalan Data

Probability Plot of elemen kerja 1 BT 1552
Normal

Mean 2,205
StDev 0,1358
N 6
Ks 0,268
P-Value >0,150

Kesimpular:{ karena Approximate P-Value lebih besar dari tingkat ketelitian (0,150 >
0,05)1 makadata tersebut normal.

2. Vji KespragamarData>: 25 24 25 26

kerja 1 BT 1552

I Chart of elemen kerja 1 BT 1552

+251L=2,4766

N
&)
L

X=2,205

Individual Value
N
N

M
PR

Kesimpular? karena waktu elemen kerja berada diantara UCL dan LCL, maka data

-2S51L=1,9334

seragam. 3 3 7 : :
Observation
3. Uji Kecukupan Data
>Xi =66,16 N =30
Yxi¢  =146,86 N’ =11

Kesimpulan: karena N >N’, maka data tersebut dikatakan cukup.
No. Elemen Kerja  :02

Elemen Kerja : Berjalan menuju pallet casting
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Tingkat Keyakinan  : 95 %
Tingkat Ketelitian  : 5%

1. Uji Kenormalan Data

Kesimp

2. Uji KesgrggamagData— i 5

Kesimp

D,05)]

Probability Plot of ELEMEN KERJA 2 BT 1552
Normal

Percent
38838 8

30 4
ulan;

I Chart of ELEMEN KERJA 2 BT 1552

Mean 3,167
StDev 0,008165
N 6
Ks 0,126
P-Value >0,150

2sar dari tingkat ketelitian (0,150 >

3,185

3,180 1

3,175 |

3,170

3,165

Individual Value

3,160

+251=3,18333

X=3,167

ularikarena waktu elemen kerja berada diantara UCL dan LCL, maka data

3,150 -

-2SL=3,15067

seragarn; ; 3 7 :

Observation

3. Uji Kecukupan Data
Yxi =94,99 N =30

Yxi¢  =300,78 N’
Kesimpulan: karena N >N’, maka data tersebut dikatakan cukup.

No. Elemen Kerja  :03

Elemen Kerja

Ting
Ting

kat Keyakinan : 95 %
kat Ketelitian : 5%

1. Uji Kenormalan Data

T
6

=1

: Ambil Casting untuk dibawa ke mesin VM 08

Probability Plot of elemen kerja 3 BT 1552
Normal

99

95 4
90 4

804
704
60 4
504

Percent

304
20 4

10 A

Mean 3,162
StDev 0,1447
N 6
KS 0,182
P-Value >0,150




Kesimpulan: karena Approximate P-Value lebih besar dari tingkat ketelitian (0,150 >

2.

0,05), maka data tersebut normal.

Uji Keseragaman Data

. 2,9
Kesimpulan:

Individual Value

I Chart of elemen kerja 3 BT 1552

3,5

3,44

3,34

+2SL=3,4514

X=3,162

|karena waktu efemen Kkerja berada diant#ra®3CL dan LCL, maka data

2,8+

Seraga}'n' : :i)bservatio:' : °

Uji Kecukupan Data

=9491 N =30

Yxi¢  =302,18 N =1

Kesimpulan : karena N >N’, maka data tersebut dikatakan cukup.

No. Elemen Kerja  : 04

Elemen Kerja : Spray Jig
Tingkat Keyakinan  : 95 %
Tingkat Ketelitian  : 5%

1. Uji Kenormalan Data
Probability Plot of elemen kerja 4 BT 1552
Normal
9
Mean 6,585
StDev 0,07369
95 4 N 6
90 4 E-SVaIue >gi§g
2]
- 70 4
g =l
g
- 304 - - - - -, .
Kesimpularj karena Approximate P-Value lebih besar dari tingkat ketelitian (0,150 >
10
0,05), makadata tersebut normal.
2. |Uji kgseragangan Date g, o Py
I Chart of elemen kerja 4 BT 1552
6,75 -
+251=6,7274
6,704
6,65 -
3
S 6,60- -
E X=6,58
2 6,55
-




Kesimpulan : karena waktu elemen kerja berada diantara UCL dan LCL, maka data

seragam.
3. Uji Kecukupan Data
Yxi =197,52 N =30
Yxi?  =1301,27 N’ =1

Kesimpulan: karena N >N’, maka data tersebut dikatakan cukup.

No. Elemen Kerja  :05

Elemen Kerja : Pasang Casting
Tingkat Keyakinan : 95 %

Tingkat Ketelitian  : 5%

1. Uji Kenormalan Data

Probability Plot of elemen kerja 5 BT 1552
Normal

Mean 18,36
StDev 0,1451
N 6
KS 0,296
P-Value 0,096

Kesimpulaﬁﬂi imate P-Value lebih besar dari tingkat ketelitian (0,150 >

1

0,05)]
2. Uji K ) [ 9 184 185 186 187

I Chart of elemen kerja 5 BT 1552

+25L=18,6502

X=18,36

Individual Value

-251=18,0698

T T T T T T
1 2 3 4 5 6
Observation




Kesimpulan: karena waktu elemen kerja berada diantara UCL dan LCL, maka data

seragam.
3. Uji Kecukupan Data
Yxi  =550,82 N =30
Yxi?  =10115,85 N =1
Kesimpulan: karena N >N’, maka data tersebut dikatakan cukup.
No. Elemen Kerja  : 06
Elemen Kerja : Tutup Pintu Mesin VM 08
Tingkat Keyakinan  : 95 %
Tingkat Ketelitian ~ : 5%

1.

Kesimpul

Uji Kenormalan Data

Probability Plot of elemen kerja 6 BT 1552
Normal

Mean 2,235
StDev 0,1060
N 6
KS 0,230
P-Value >0,150

Percent
Dua833 8

o))

sar dari tingkat ketelitian (0,150 >

—
=)
Y

o
o
a1
o

Uji Kesgragamgn Datg > Y 25

I Chart of elemen kerja 6 BT 1552

2,5+

+251=2,442
2,4

~
w
1

X=2,23

Individual Value
N
N
N

2,1-

Kesimpulan :'karena waktu elemen kerja berada digntara,lJJCL dan LCL, maka data

2,0 -

Seragafiﬂ : ZI 3I0bservatioj ° °
3. Uji Kecukupan Data
Yxi  =67,04 N =30
Yxi?  =150,36 N’ =6

Kesimpulan: karena N >N’, maka data tersebut dikatakan cukup.
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No. Elemen Kerja  : 07

Elemen Kerja : Push Tombol ON dan Running Machine VM 08
Tingkat Keyakinan : 95 %

Tingkat Ketelitian  : 5%

1. Uji Kenormalan Data

Probability Plot of elemen kerja 7 BT 1552
Normal

Mean 2.207
StDev 0.1139
N 6
KS 0.199
P-Value >0.150

Percent
8

19 20 21 22 23 2.4 25
elemen kerja 7 BT 1552

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

I Chart of elemen kerja 7 BT 1552

2.6
UCL=2.5487

2.54
2.44
2.34
2.2 X=2.207

2.1

Individual Value

2.0

1.94
LCL=1.8653

1.8
T T T T T T
1 2 3 4 5 6
Observation

Kesimpulan: karena waktu elemen kerja berada diantara UCL dan LCL, maka data

seragam.
3. Uji Kecukupan Data
Yxi  =15346,50 N =30
Yxi¢  =7850502,11 N =1

Kesimpulan : karena N >N’, maka data tersebut dikatakan cukup.

No. Elemen Kerja  :08
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Elemen Kerja

Tingkat Keyakinan  : 95 %
Tingkat Ketelitian  : 5%

: Berjalan menuju mesin VM 08

ntara UCL dan LCL, maka data

1. Uji Kenormalan Data
Probability Plot of elemen kerja 8 BT 1552
Normal
9
Mean 2,313
StDev 0,005164
95 N 6
€09 E-SValue >g: g;
804
- 70 4
& o *
30 4
Kesimpulan: karena Approximate P-Value lebih pesar dari tingkat ketelitian (0,150 >
10 e
s0,05), a data tersebut normal.
2. ‘A3 KesgragamgyiData 315 2,320 2,325
elemen kerja 8 BT 1552
2,320 +251=2,32033
2,315
g
S 2,310 X=2,31
=2
%
-]
2,305
Kesimpulan : karena waktu elemen kerja berada di
2,300 -251=2,29967
seragam; ’ , , : :
1 2 3 4 5 6
ag Ob: ti
3. Uji Kecukupan Data
Yxi  =69,40 N =30
Yxi¢  =160,55 N’ =1

Kesimpulan: karena N >N’, maka data tersebut dikatakan cukup.

No. Elemen Kerja ~ : 09

Elemen Kerja : Buka Pintu Mesin VM 08
Tingkat Keyakinan  : 95 %

Tingkat Ketelitian  : 5%

1.

Uji Kenormalan Data

Percent
883833 8

Probability Plot of elemen kerja 9 BT 1552
Normal

,_.
S
L

«
L

Mean 2,312
StDev 0,13%
N 6
KS 0,272
P-Value >0,150




Kesimpulan: karena Approximate P-Value lebih besar dari tingkat ketelitian (0,150 >

0,05), maka data tersebut normal.

2. Uji Keseragaman Data

Kesimpulan :

I Chart of elemen kerja 9 BT 1552

2,6

Individual Value
N N N
w B wv

~
N

2,1+

2,0

+25L=2,5892

X=2,31

seragarh.

2 3 4 5
Observation

4. Uji Kecukupan Data

Yxi =69,37 N
= 161,12 N’

> xi?

Kesimpulan : karena N >N’, maka data tersebut dikatakan cukup.

=30

No. Elemen Kerja  :10

Elemen Kerja

: Spray Jig

Tingkat Keyakinan  : 95 %
Tingkat Ketelitian  : 5%
1. Uji Kenormalan Data

=8

Kesimg

0,05))

Probability Plot of elemen kerja 10 BT 1552
Normal

9

951
90 4

80
70

£ 60

o

O 50+

9 40

es 30 4
ulan:]

Mean 6,52
StDev 0,01549
N 6
KS 0,157
P-Value  >0,150

sar dari tin

iaptarasdkJCL dan LCL, maka data

gkat ketelitian (0,057 >

dividual Value

N
n

I Chart of elemen kerja 10 BT 1552

6,55 -

6,54

6,53 -

6,52 -

+25L=6,55098

X=6,52




Kesimpulan : karena waktu elemen kerja berada diantara UCL dan LCL, maka data

seragam.
3. Uji Kecukupan Data
Yxi =195,74 N =30
Yxi?  =1278,41 N’ =2

Kesimpulan : karena N >N’, maka data tersebut dikatakan cukup.

No. Elemen Kerja ~ :11

Elemen Kerja : Lepas Casting
Tingkat Keyakinan : 95 %

Tingkat Ketelitian  : 5%

1. Uji Kenormalan Data

Probability Plot of elemen kerja 11 BT 1552
Normal

Mean 10,35
StDev 0,01549
N 6
KS 0,157
P-Value  >0,150

Kesimp sar dari tingkat ketelitian (0,150 >

2. Uji h&'&eﬁ@\&dlmﬂ 05 1036 1037 1038 103

I Chart of elemen kerja 11 BT 1552

10,38 1 +251=10,38098
10,37 4
10,36 4

10,35 4 X=10,35

Individual Value

10,34

10,33 4

10,32 4 -251=10,31902

T T T T T T
1 2 3 4 5 6
Observation




Kesimpulan : karena waktu elemen kerja berada diantara UCL dan LCL, maka data

seragam.
3. Uji Kecukupan Data
Yxi  =310,58 N =30
Yxi?  =3218,03 N’ =2

Kesimpulan: karena N >N’, maka data tersebut dikatakan cukup.

No. Elemen Kerja  :12

Elemen Kerja : Spray Casting
Tingkat Keyakinan  : 95 %

Tingkat Ketelitian ~ : 5%

1. Uji Kenormalan Data

Probability Plot of elemen kerja 12 BT 1552
Normal

Mean 5,852
StDev 0,2373
N 6
KS 0,136
P-Value >0,150

2 9L

-
c
[
o
=

388383

Kesimpulaﬁi karena Approkimate P-Value lebih besar dari tingkat ketelitian (0,150 >

D,05) maka data tersebut normal.

2. Uiji @oclagglual gpata i & 3 A

I Chart of elemen kerja 12 BT 1552

631 +25L=6,327

6,2
6,1-

S 6,0

[

2 59- _

S X=5,852

2 58-

2

2 57+
5,6
5,5

Kesimpulan.:| karena waktu elemen kerja berada diar_lztsqg%L)CL dan LCL, maka data

seragam. 2 50 4 5 6
Observation
3. Uji Kecukupan Data
Yxi  =175,57 N =30
Yxi?  =1033,88 N =10

Kesimpulan: karena N >N’, maka data tersebut dikatakan cukup.
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No. Elemen Kerja ~ :13

Elemen Kerja

Tingkat Keyakinan : 95 %
Tingkat Ketelitian  : 5%

: Tutup Pintu Mesin VM 08

1. Uji Kenormalan Data
Probability Plot of elemen kerja 13 BT 1552
Normal
» Mean 2,125
StDev 0,1247
954 N 6
90 E-SValue >gf§§
80
- 70
| &q] . . i
Kesimpular:{karena Approximate P-Value lebih besar dari tingkat ketelitian (0,150 >
10 e
0,05§. maka data tersebut normal.
2. Uji Kf,egs"'"ag,@marljp ataz,'1 22 23 2,4
I Chart of elemen kerja 13 BT 1552
2,44 +2S1=2,3794
2,31
()]
2 22+
>
s X=2,13
B 21
:E
]
2,0
Kesimpulanykarena waktu elemen kerja berada diantara WJCL dan LCL, maka data
\ 2 3 4 5 6
Seragam' Observation
3. Uji Kecukupan Data
Yxi  =63,76 N =30
Yxi¢  =137,05 N’ =19

Kesimpulan: karena N >N’, maka data tersebut dikatakan cukup.

No. Elemen Kerja  :14

Elemen Kerja

Tingkat Keyakinan  : 95 %
Tingkat Ketelitian  : 5%

1.

Uji Kenormalan Data

: Berjalan ke pallet casting finish good

Percent

Probability Plot of elemen kerja 14 BT 1552
Normal

954

704

50

30
204

Mean 3,153
StDev 0,008165
N 6
KS 0,126
P-Value >0,150




NO

Nomor | Permintaan | Persediaan | Kebutuhan

Mesin | g1 April | Produk/bln | produk

Waktu
Siklus

Permintaan
Produk

Persec
Proc

Kesimpulan: karena Approximate P-Value lebih besar dari tingkat ketelitian (0,150 >

0,05), maka data tersebut normal.

2. Uji Keseragaman Data

I Chart of elemen kerja 14 BT 1552

3,174
+25L=3,16633

3,16 -

3,151 X=3,15

Individual Value

3,14

ulan: karena-waktu—elemenkerjaberada dig
3134, : : : : :
seragam. 2 3 4 5 6
Observation
Uji Kecukupan Data
=94,61 N =30
Yxi¢  =298,38 N’ =1

Kesimpulan : karena N >N’, maka data tersebut dikatakan cukup.

Tabel 4.31. Pembagian beban waktu kerja mesin VM 08 dan VM 09
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Elemen i Kenormalan Uji Keseragaman
Kerja Slitian Approximate | Keteranga CL LCL Out of K
P-Value n Control
Bracket Helper
/( \l /1. 0’95 /,Q’]'SO Nofmal /£\3’15.| ] /{ \3’10 /L.\O
Yol ¥ | ou8 ‘0,150 | Northal | V338" Y311 o
3 004 | Q.4a | Normaby [ 628, S5 J4ba
4 0,05 0,456 Normal 3,20 3,18 6
S L5 VN 0,63° 0£56 | NormaP®| 2224 1,93 ik
6 0,065 0,450 | Normabo | 3,14 3g18 0192
7 0,05, 0,150 | Normal 2,95 210 0L
8 0,06 0,156 Normal~ ] 312 3'09 o™
2 9| VN 0,088 0,192| Normal 0| 6,02 5779 0LpO
10 0.95 Q.%8Q | Normaly| 6,5% 6606 0lg
11 O,TJE 5,155 Normal - 2,0? — 1:’96 0 - ottagaft

68

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Ketetapan perusahaan April 2016:

Persentase Buffer Stock : 10%, Persentase Reject : 2,2%

Tabel 4.25. Rekapitulasi Hasil Pengujian Statistik Bracket Helper dan Bracket
Stabilizer dalam Mesin VM 08
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06

12 0,05 0,150 Normal 4036+ 403,71 4034 0| Seragaw
13 Elbmen 10,051 UIHhAEAAME@Hm,) 3481 320 3 I|KESETAgamaR,
NP4 Kerig [008%"Ma | ABPIBINA N orpaterahgar. 11 I 2,23 Uct 1,98 { L | 09Y' 8&ragaq
15 ~_lpos 01%8M€ Ngrmal | 6451 709] 581 PME Aoy
16| 005 0150 Normal | 7 97BTaCgRplabIliZERB!T 199Ug [ geragan
57 5 0.05 (905 3 1509150 drmAjOT na! 314 o,zfglﬁ 6,98 {31952 g i ga.rf
o gl [ 1005 [V g 150%-RgrmalOMMal g 67 17,99 dg E1.O8 95 [17,2% 19 [ Sétdgar
/ [ U,Uo ,LoU Normal B acl/el:@é,b,tuée‘#b Z,UZ U .
1 81 8 19051005 150015 drmNOrmal 57 #81851 #81.3 55 815 o T sllqgan
2 J2l ¥ 1005 9O [ g 150%RigrmalOMal 3 15 [3.d 18 [ 9,29 44 [ 314 [ [ Sdfagan
3 1Uy 10 O,nr‘ U,Uo 0,070 ,J.bpg_,r_rmh\ior ﬂa! Q,:8 d,éﬁl-’ 3 é,4ﬁ’93 ZUo | n Qég- gan':
4 |2l 12 1005 [V [ 0150099 grmalOrMal 3 14 19,1915 [993 12 [ 984 19| gSétdgan
17 1Z U,Uo ,LoU Normal U4/ 10,71 10,22 Ul <
Lanjut...

Tabel 4.25. Rekapitulasi Hasil Pengujian Statistik Bracket Helper dan Bracket
Stabilizer dalam Mesin VM 08 (lanjutan)
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€6

16

13 13 0,05 0,150 —Normal 4,99 534 AN T 61—
14| [Elerh4n 0,057 2 D150 —Normal 587159t LB o A O
7| Kerja | Ketelitian | "7E 7 | Keterangan | BEAcket StiBllizer BTU55P ~ ., | Ke

t t 0,05 — 0,150 —Normat—| - 224 247 -t 93— Hl—

N Lo} faWalm 100 MNMAareaasl e %QC}- JLQUAI[‘LEI D1 'II";I‘{'L fal C
1 F 17 YA A INOTIIaY T.L) 2.g9 oty o[ IS
L2 L2 s Ao (YOt Hha I QYL L "N
1 1 YA W hth T INOT TGN Y - AT T A Y. T oA
1z 1z, W ATy OffHay £3% £~/ A 03 B 1A "N,
14t 14t YA W hgth T INOT I, £ 244 e o[ IS
3 3 i Ao (YOt A =05 294 *9h "N
12 12 YA W hth T INOT TGN g, 9,49 Yo
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0] 0] 0,00 U, 100 NOrmMal 10,00 10,00 10,00 V) .

7 7 0,05 0,150 | Normal 2,23 2,44 2,02 0] ¢

8 8 0,05 0,150 | Normal 5116 | 511,7| 5115 0] ¢

9 9 0,05 0,150 | Normal 2,31 2,32 2,30 0] ¢

10 10 0,05 0,150 | Normal 2,31 2,59 2,03 0] ¢

Lanjut...
Tabel 4.25. Rekapitulasi Hasil Pengujian Statistik Bracket Helper dan Bracket
Stabilizer dalam Mesin VM 08 (lanjutan)
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
Tabel 4.26 Perhitungan Waktu Normal dan Waktu Standart Pada Line Machine
Shop
Bracket Helper A (BT 1548)
WS | Performance | Rating NT Tota
NGO Elemen Kerja (detik) Rating Factor | (detik) NT
3 b c d__| (detik
(14b) | (axc)
1 Berjalan menuju box casting 3.15 3.50
2 Ambil casting ke meja 3.33 3.70
3 Kikir casting 6.28 6.97
4 Berjalan menuju mesin VM 08 3.2 3.55
5 Buka pintu mesin 2.22 2.46
6 Berjalan ke meja 3.14 3.49
7 Ambil casting 2.95 0.11 111 3.27 4816
8 Berjalan menuju mesin VM 08 3.12 3.46
9 Spray jig 6.02 6.68
10 Pasang casting di jig 6.55 7.27
11 Tutup pintu mesin 2.08 231
12 Push Tombol ON 2.11 2.34
13 Running machine 400,00 400.00
14 Berjalan menuju mesin VM 08 3.18 3.53
15 Buka pintu mesin 2.11 0.11 111 2.34 4816
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16 Spray jig 6.45 7.16
17 Lepas casting dari jig 7.97 8.85
18 Berjalan ke meja 3.14 3.49
19 Deburing produk 6.57 7.29
Lanjut...
Tabel 4.26 Perhitungan Waktu Normal dan Waktu Standart Pada Line Machine
Shop (Lanjutan)
Bracket Stabilizer A (BT 1552
WS | Performance | Rating NT
_ (detik) |  Rating Factor | (detik) | Tota
No Elemen Kerja NT
c d (detil
a b
(1tb) | (axc)
1 Buka pintu mesin 2.27 2.52
2 Berjalan menuju box casting 3.16 3.51
3 Ambil casting 3.18 3.53
4 Berjala_l_n ke mesin VM 08 3.14 011 111 3.49 4760
5 Spray jig 6.23 6.92
6 Pasang casting 17.67 19.61
7 Tutup pintu 2.15 2.39
8 push tombol ON 2.21 2.45
9 Running machine 400.00 400.00
10 Berjalan menuju mesin VM 08 3.17 3.52
11 Buka pintu mesin VM 08 2.24 2.49
® ray jig 6.18 6.86
pas casting 10.47 011 111 11.62 4762
ray casting 4.99 5.54
15 ‘ Tutup pintu mesin 1.87 2.08
Lanjut...
Tabel 4.26 Perhitungan Waktu Normal dan Waktu Standart Pada Line Machine
Shop (Lanjutan)
Bracket Stabilizer B (BT 1550)
WS | Performance | Rating NT
_ (detik) | Rating | Factor | (detik) | 1Ot
No Elemen Kerja NT
a b c d (detil
(1tb) | (axc)
1 Buka pintu mesin 2.21 2.45
2 Berjalan menuju box casting 3.17 0.11 1.11 3.52 | 477.¢
3 Ambil casting 3.16 3.51
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4 Berjalan ke mesin VM 08 3.15 3.50
5 Spray jig 6.58 7.30
6 Pasang casting 18.36 20.38
7 Tutup pintu 2.23 2.48
8 push tombol ON 1.64 1.82
9 Running machine 400.00 400.00
10 Berjalan menuju mesin VM 08 2.31 2.56
11 Buka pintu mesin VM 08 2.31 2.56
12 Spray jig 6.52 7.24
13 Lepas casting 10.35 011 L 11.49 4T
14 Spray casting 5.85 6.49
15 Tutup pintu mesin 2.13 2.36

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

171



