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PART DARI WAREHOUSE KE LINI B DI PT XYZ 

 

Prayoga Noer Tamtomo1, Irma Agustiningsih Imdam2, Muhammad Agus3 

Program Studi Teknik Industri Otomotif, Politeknik STMI Jakarta 
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1. ABSTRAK 

Salah satu kendala yang menyebabkan produktivitas tidak merata pada proses pengiriman part 

adalah kurang efektifnya material handling (trolly). Tujuan dari penelitian ini untuk menentukan 

rancangan material handling yang efektif dan efisien. PT XYZ merupakan salah satu industri 

manufaktur di bidang otomotif yang memproduksi komponen penggerak roda belakang. Pada PT XYZ 

terjadi kendala di bagian supply part, tepatnya terdapat pada warehouse plant 2,5 dan lini B sub 

assembling rear axle. Metode yang dilakukan adalah modifikasi trolly dengan prinsip karakuri kaizen. 

Setelah itu dilakukan evaluasi kondisi sebelum dan sesudah perbaikan serta standarisasi. Kondisi awal 

jumlah trolly sebanyak 5 unit dengan kapasitas 20 axle shaft serta 20 drum brake. Hasil modifikasi 

material handling membuat kebutuhan jumlah trolly sebanyak 3 unit dengan kapasitas 30 axle shaft 

serta 40 drum brake dan tambahan rak masing-masing 1 unit. 

 

Kata kunci: Supply part, karakuri, material handling (trolly). 

 

 

1. Pendahuluan 

Kelancaran pengiriman part pada proses produksi dipengaruhi material handling yang tersedia. 

Pemindahan bahan (material handling) adalah bagian dari sistem industri yang memberikan pengaruh 

tentang hubungan dan kondisi fisik dari bahan atau material dan/atau produk terhadap proses produksi 

tanpa adanya perubahan-perubahan dan bentuk material atau produk itu sendiri (Wignjosoebroto, 

2008). Manual Material Handling (MMH) dapat diartikan sebagai proses pemindahan barang, aliran 

material, produk akhir atau benda-benda lain yang menggunakan manusia sebagai sumber tenaga 

(Nurmianto, 2004). 

PT XYZ merupakan salah satu industri manufaktur di bidang otomotif yang memproduksi 

komponen penggerak roda belakang (Rear Axle dan Propeller Shaft). Dalam melakukan usahanya 

diperlukan suatu mekanisme kinerja perusahaan, salah satu yang perlu diperhatikan adalah efektifitas 

layanan pengiriman dan efisiensi operasional untuk sistem supply part dalam lini produksi. Pada PT 
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XYZ terjadi kendala di bagian yang bertanggung jawab atas kelancaran supply part, tepatnya terdapat 

di warehouse dan lini B sub assembling rear axle. Beberapa hal yang menjadi kendala di warehouse, 

adalah masih terdapatnya handling material secara manual yang menyebabkan produktivitas tidak 

merata, dan terjadi kelelahan pada operator. Sedangkan pada lini B sub assembling rear axle terdapat 

kendala yang sama yaitu kurang efektifnya material handling yang tersedia. Kondisi sebelum perbaikan 

jumlah material handling (trolly) sebanyak 5 unit dengan kapasitas 20 axle shaft serta 20 drum brake. 

Berdasarkan kendala yang ada, perlu perancangan material handling, berupa alat bantu 

pemindahan material untuk mempercepat waktu kerja operator dalam handling part agar lebih efektif, 
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dan efisien. Perancangan adalah suatu proses yang bertujuan untuk menganalisis, menilai, memperbaiki 

dan menyusun suatu sistem, baik sistem fisik maupun non fisik yang optimum untuk waktu yang akan 

datang dengan memanfaatkan informasi yang ada (Andriani, dkk. 2017). 

Material handling yang dirancang menggunakan karakuri kaizen. Prinsip karakuri kaizen adalah 

otomasi hemat biaya dan energi. Walaupun berasal dari kebudayaan Jepang, konsep karakuri ini 

merupakan sebuah ide cerdik yang bisa diterapkan di berbagai situasi untuk meningkatkan efisiensi, 

safety dan menghilangkan waste serta tentunya melakukan penghematan. (Gunawan, 2016). Biasanya 

operator menggunakan tangan untuk mengambil dan memindahkan barang, dan perlu berjalan atau 

berpindah termpat untuk mentransfer barang dari satu titik ke titik lain, karakuri kaizen mengajarkan 

sebaliknya. Operator tidak boleh terlalu banyak bergerak dan berpindah tempat, karena akan 

memperbesar potensi waste. Karakuri kaizen berpusat pada solusi otomasi yang diimplementasikan 

dengan mudah yang beroperasi secara mekanis murni. Konsep karakuri kaizen mendorong penangan 

material yang mengandalkan gravitasi, utulisasi tuas, dan bubungan, serta memanfaatkan kelembaman 

untuk memindahkan dan mentransfer barang. Konsep karakuri kaizen ini dapat digunakan untuk 

memindahkan material dari mesin ke mesin, dari mesin ke operator, maupun dari operator ke mesin 

dengan cara yang sederhana. Tujuan dari penelitian ini, yaitu menghasilkan rancangan material 

handling untuk mengatasi double handling operator serta mempercepat kerja operator di warehouse 

dan lini B sub assembling rear axle. 

 

2. Metodologi 

Penelitian ini dilakukan pada proses produksi di warehouse plant 2,5 dan lini B sub assembling 

rear axle plant 3 PT XYZ. Berdasarkan data yang telah diperoleh pada tahap pengumpulan data 

dilakukan beberapa tahap pengolahan data, yaitu melakukan analisis material handling dengan metode 

karakuri untuk mengurangi double handling dan mempercepat waktu kerja operator. Analisis yang 

dilakukan yaitu menentukan masalah penyebab waktu elemen kerja operator paling lama saat 

penggunaan trolly. 

Rencana perbaikan yang diusulkan dan dapat dilakukan untuk mengatasi permasalahan yang ada 

adalah merancang material handling (trolly) menggunakan metode karakuri dengan memodifikasi 

trolly yang lama untuk mengurangi double handling dan mempercepat waktu kerja operator. Langkah- 

langkah dalam memodifikasi trolly lama adalah sebagai berikut: 

1. Menghitung dimensi, kapasitas dan jumlah trolly yang lama. 

2. Analisa penyebab waktu kerja operator tidak efektif serta efisien saat penggunaan trolly yang lama. 

3. Mendesain dalam bentuk gambar trolly baru hasil modifikasi dengan prinsip karakuri. 

4. Melakukan proses fabrikasi pembuatan trolly baru. 

5. Melakukan trial sebelum implementasi. 
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6. Standarisasi dan implementasi trolly baru. 
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Berdasarkan rencana perbaikan yang diusulkan, beberapa hal yang dilakukan dalam persiapan 

sebelum dilakukan implementasi adalah modifikasi material handling (trolly karakuri kaizen). Setelah 

tahapan persiapan sebelum implementasi sudah dilakukan, maka selanjutnya dapat dilakukan trial dan 

error dari rencana perbaikan yang telah diusulkan. Setelah proses trial dan error sudah cukup, maka 

implementasi dapat dilakukan. 

Setelah dilakukan implementasi rencana perbaikan pada proses produksi. Langkah selanjutnya 

adalah mengevaluasi hasil implementasi rencana perbaikan tersebut, serta membuat standardisasi. 

Kemudian membandingkan kondisi sebelum dan sesudah perbaikan. Dari hasil penelitian yang telah 

dilakukan, maka dapat ditarik kesimpulan serta memberikan solusi pemecahan yang dapat diterapkan. 

Selain itu juga dapat memberikan saran-saran yang dapat dipertimbangkan bagi penelitian selanjutnya. 

 

3. Hasil dan Analisa 

3.1 Analisis Perancangan Modifikasi Trolly Dengan Karakuri Kaizen. 

Berdasarkan kendala penyebab tidak efektif serta efisien saat penggunaan trolly, maka dilakukan 

rancangan modifikasi trolly dengan metode karakuri. Tujuan diterapkannya karakuri pada 

warehouse plant 2,5 dan lini B sub assembling rear axle adalah sebagai berikut: 

1. Mengurangi kegiatan-kegiatan yang tidak memberikan nilai tambah (non value added). Pada 

warehouse plant 2,5 dengan mengurangi waktu trolly macet saat dimasukan axle shaft kurang 

lebih sebesar 7,02 detik. 

2. Ergonomi, memberikan kemudahan bagi operator dalam melakukan proses pemindahan barang 

sehingga operator tidak perlu mengangkat/mendorong benda kerja terlalu lama. Pada lini B sub 

assembling rear axle dengan menghilangkan elemen kerja mendorong trolly yang kosong dan 

menarik trolly yang berisi axle shaft serta drum brake kurang lebih 19,4 detik setiap siklus atau 

1,94 detik per unit. 

 

3.2 Rancangan Modifikasi Trolly 

Setelah dilakukan analisis modifikasi trolly, maka dapat dilakukan perbaikan pada warehouse 

plant 2,5 dan lini B sub assembling rear axle untuk mengurangi waktu kegiatan manual dan berjalan 

dengan melakukan improvement trolly/trolly. Usulan Rencana perbaikan atau kaizen idea dapat 

dilihat pada tabel 1 

 

Tabel 1 Rencana Perbaikan 
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No Activity Target Reduce (Detik) 

 

 

1 

 

Improvement trolly/trolly 

Axle Shaft 

Mengurangi kegiatan mendorong Axle Shaft 

yang macet 

7,02 

Menghilangkan aktivitas dorong trolly axle shaft 

kosong ke tempat trolly kosong dan dorong 

trolly axle shaft isi ke tempat trolly proses 

 

1,94 

(Sumber: Hasil Analisis Data) 
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Pembuatan rancangan modifikasi trolly menggunakan software desain Inventor 2015 dengan 

ukuran dimensi dalam satuan milimeter. Rancangan modifikasi trolly dapat dilihat pada Gambar 1 dan 

2. 

  

Gambar 1 Kerangka Trolly 

(Sumber: Hasil Analisis Data) 

Gambar 2 Kerangka Rak Axle Shaft dan Drum Brake 

(Sumber: Hasil Analisis Data) 

 

3.3 Pembuatan Modifikasi Trolly 

Pada usulan modifikasi trolly terdapat 2 buah alat bantu rak tambahan yang masing-masing 

memiliki fungsi. Trolly utama berfungsi sebagai supply part dari warehouse plant 2,5 ke lini b sub 

assembling rear axle. Sedangkan 2 buah alat rak bantu berfungsi untuk meletakkan axle shaft dan 

drum brake. Adapun hasil modifikasi trolly dan fungsi dapat dilihat pada Tabel 1. 

 

Tabel 2 Hasil Modifikasi Trolly dan Fungsi 

Hasil Modifikasi 

 

Trolly Utama 

 

Berfungsi sebagai supply part dari warehouse 

plant 2,5 ke lini b sub assembling rear axle. 

Hasil modifikasi rak axle shaft menjadi 

terbuka dan terdapat 3 jalur. Sedangkan Hasil 

modifikasi rak drum brake terdapat 2 jalur. 
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Pengunci Axle Shaft Pada Trolly 

 

Berfungsi sebagai pengunci rak axle shaft 

berjumlah 3 buah. 

Terdapat pengunci yang akan bergerak jika 

terdorong pembuka kunci yang ada pada alat 

bantu rak axle shaft. Pengunci ini 

menggunakan pegas sehingga bisa naik dan 

turun secara otomatis. 

Lanjut... 
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Tabel 2 Hasil Modifikasi Trolly dan Fungsi (Lanjutan) 

 

Pengunci Drum Brake Pada Trolly 

 

Berfungsi sebagai pengunci drum brake. 

Terdapat pengunci yang akan bergerak jika 

terdorong pembuka kunci yang ada pada alat 

bantu rak drum brake. Pengunci ini 

menggunakan pegas sehingga bisa bergeser 

kekiri dan kekanan secara otomatis. 

 

 

Rak Axle Shaft 

 

Berfungsi sebagai tempat menaruh axle shaft 

di lini b sub assembling rear axle. 

Alat bantu rak tambahan ini untuk 

mempermudah agar operator Ali tidak 

melakukan kegiatan yang tidak diperlukan 

dan menghemat jumlah trolly yang 

dibutuhkan. 

 

Pembuka Kunci Rak Axle Shaft Pada 

Trolly 

 

Berfungsi sebagai pembuka kunci rak axle 

shaft. 

Terdapat pembuka kunci yang akan 

mendorong kunci yang ada di rak axle shaft 

pada trolly. Pembuka kunci ini menggunakan 

besi yang di desain berbentuk segitiga untuk 

menaikan dan menurunkan pengunci pada 

trolly. 
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Rak Drum Brake 

 

Berfungsi sebagai tempat menaruh drum 

brake di lini b sub assembling rear axle. 

Alat bantu rak tambahan ini untuk 

mempermudah agar operator Ali tidak 

melakukan kegiatan yang tidak diperlukan 

dan menghemat jumlah trolly yang 

dibutuhkan. 

Lanjut... 
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Tabel 2 Hasil Modifikasi Trolly dan Fungsi (Lanjutan) 

 

Pembuka Kunci Rak Drum Brake Pada 

Trolly 

 

Berfungsi sebagai pembuka kunci rak drum 

brake. 

Terdapat pembuka kunci yang akan 

mendorong kunci yang ada di rak drum brake 

pada trolly. Pembuka kunci ini menggunakan 

besi yang di desain berbentuk segitiga untuk 

menggeser kekiri dan kekanan pengunci pada 

trolly. 

 

 

Roller Pada Rak Drum Brake 

 

Berfungsi untuk memindahkan polybox drum 

brake kosong ke rak drum brake pada trolly. 

Terdapat roda dan bidang miring yang akan 

turun dan naik karena terdorong rak drum 

brake pada trolly saat pembukaan kunci. 

Roller ini menggunakan besi yang di desain 

dari lintasan bidang miring dan roda. 

(Sumber: Hasil Analisis Data) 

 

Dari hasil modifikasi pada Tabel 2 diatas terdapat penggunaan mekanisme yang ada dalam 

karakuri seperti berikut: 

1. Gravitasi, memanfaatkan bidang miring atau perbedaan ketinggian untuk memindahkan beban ke 

bawah. Pada trolly maupun rak terdapat bidang miring agar axle shaft dapat turun secara 

otomatis memanfaatkan gaya gravitasi. 

2. Pegas, menarik atau mendorong benda ke arah tertentu dan benda dapat kembali ke posisi 

semula. Pada pengunci di trolly untuk axle shaft, pegas dapat bergerak keatas dan kebawah, 

sedangkan pengunci di trolly untuk drum brake, pegas dapat bergerak kesamping kanan dan kiri. 

3. Sambungan (linking), memanfaatkan titik-titik tumpu untuk mentransmisikan gerakan. Pada 

pengunci di trolly untuk axle shaft terdapat sambungan sebagai titik tumpu untuk meneruskan 

gerakan pegas. 
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4. Roda gigi (gear), meneruskan dan mengubah putaran. Pada rak drum brake terdapat roda untuk 

membuat shutter naik dan turun sesuai dengan berat benda. 

 

3.4 Hasil Modifikasi 

Berdasarkan hasil modifikasi dapat ditetapkan kebutuhan jumlah trolly supply part axle shaft 

dan drum brake lini B yang ada di plant 3 sebanyak 3 unit. Dari 3 unit, 2 unit dioperasikan dalam 

kegiatan supply part axle shaft dan drum brake lini B dan 1 unit disimpan sebagai cadangan jika 

terjadi kondisi 
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yang abnormal. Sedangkan untuk alat bantu rak dibutuhkan masing-masing 1 unit. Trolly yang 

dioperasikan diletakkan sesuai dengan fungsinya dengan penjelasan sebagai berikut: 

1. Satu unit trolly berada di warehouse plant 2,5 untuk dilakukan pengisian part axle shaft 

dan drum brake. 

2. Satu unit trolly dibawa towing dari warehouse plant 2,5 ke lini B sub assembling rear 

axle plant 3. Setelah isi rak axle shaft dan drum brake di lini B sub assembling rear axle 

plant 3 sudah habis, maka towing membawa trolly untuk dilakukan pengisian part axle shaft 

dan drum brake. Kemudian kapasitas trolly supply part axle shaft dan drum brake setelah 

modifikasi yaitu dapat berisi 30 axle shaft (15 pasang) serta 40 drum brake (20 pasang). 

Dari kapasitas tersebut jumlah supply tidak berubah tetap 20 axle shaft (10 pasang) serta 

20 drum brake (10 pasang). 

 

Tabel 3 Perbandingan Kondisi Awal dan Sesudah Perbaikan 

 Kondisi Awal Sesudah Perbaikan 

Warehouse 

Plant 2,5 

Lini B Sub 

Assembling 

Rear Axle 

Warehouse 

Plant 2,5 

Lini B Sub 

Assembling Rear 

Axle 

 

Material 

Handling 

Jumlah Material 

Handling (Trolly) 

4 beroperasi dan 1 cadangan 
2 Beroperasi, 1 Cadangan, 1 Rak 

Axle Shaft dan 1 Rak Drum Brake 

Kapasitas 

Material 

Handling (Trolly) 

20 axle shaft (10 pasang) 

20 drum brake (10 Pasang) 

30 axle shaft (15 pasang) 

40 drum brake (20 Pasang) 

(Sumber: Hasil Analisis Data) 

 

2. 4. Kesimpulan 

Berdasarkan hasil modifikasi trolly dapat ditetapkan kebutuhan jumlah trolly supply 

part axle shaft dan drum brake lini B yang ada di plant 3 sebanyak 3 unit yang sebelumnya 

5 unit. Kemudian tambahan untuk alat bantu rak dibutuhkan masing-masing 1 unit. 
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Sedangkan kapasitas trolly supply part axle shaft dan drum brake setelah modifikasi yaitu 

dapat berisi 30 axle shaft (15 pasang) serta 40 drum brake (20 pasang). Dari kapasitas 

sebelumnya yaitu 20 axle shaft (10 pasang) serta 20 drum brake (10 pasang). 
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