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Abstrak-- Untuk mencapai target produksi 100% diperlukan proses produksi yang menunjang kegiatan produksi.
Perancangan ulang proses produksi dengan pendekatan Time and motion study untuk peningkatan produksi.
Pencapaian target produksi sangat di perlukan dalam setiap perusahaan, hamun di perusahaan komponen otomotif
roda empat terdapat ketidaktercapaian target produksi. Perancangan Ulang Proses Produksi Komponen Otomotif
Roda Empat. Untuk Meningkatkan Produksi Dengan Pendekatan Time and Motion Study. Tujuan dari penelitian ini
adalah untuk pencapaian target produksi. Tahapan awal penelitian adalah dengan mengumpulkan data produksi
kemudian melakukan perhitungan pencapaian target produksi per mesin lalu mendapatkan satu mesin dengan kondisi
tidak aman dengan tingkat pencapaian 83%. Penulis menganalisa produk yang tidak memenuhi target produksi.
Penulis melakukan penelitian pada stasiun kerja yang part-nya memiliki pencapaian target paling rendah dengan
melihat aktivitas kegiatan operator dengan membandingkan Standart Operation Procedure (selanjutnya akan ditulis
SOP), didapatkan ketidaksesuai SOP dengan dengan aktual (di SOP terdapat 13 kegiatan dan aktual terdapat 14
kegiatan) dan proses pemotongan runner tidak sesuai standar dengan waktu baku 383.39 detik. Untuk melihat gerakan
yang tidak efektif penulis membuat peta gerakan tangan didapatkan pada tangan kiri terdapat kelompok gerakan
pembantu 292.05 detik. Oleh karena itu penulis melakukan perbaikan dengan metode time and motion study. Sehingga
analisa hasil gerakan dari peta gerakan tangan menjadi 199.95 detik pada kelompok gerakan pembantu tangan Kiri.
Dan waktu baku menjadi 340.88 detik yang awalnya 383.39 detik, terdapat penurunan 42.51 detik. Pencapaian target
setelah perbaikan tiga bulan berturut-turut mencapai 100%. Langkah selanjutnya penulis membuat SOP yang baru
kemudian disosialisasikan ke operator. Perancangan Ulang Proses Produksi Komponen Otomotif Roda Empat ini
dapat meningkatkan produksi untuk mencapai target produksi. Pencapaian target dengan perancangan ulang yaitu
dengan penambahan tool dan perubahan metode.

Kata Kunci : Perancangan Ulang, Proses Produksi, Time and Motion Study

dibanding bulan Juli 2016, penjualan mobil di Agustus

I. PENDAHULUAN mengalami kenaikan 53,82 persen, atau dengan selisih
1.1 Pertumbuhan penjualan kendaraan bermotor (Roda 33.691 unit.
Empat) di Indonesia Pada tahun 2014 data target produksi tertinggi
Penjualan kendaraan roda empat pada periode adalah Plastic Injection di setiap bulannya. Target
Januari - Agustus 2016 cukup menjanjikan. Pasalnya, Assembling peringkat kedua dari grafik diatas. Target
jika dibanding dengan periode yang sama tahun lalu, Painting merupakan peringkat terakhir atau ketiga, dan
sudah mengalami peningkatan 2,89 persen, atau naik pada bulan Juli — Desember proses painting di non
19.399 unit. Perbaikan ini membawa angin segar pada aktifkan dikarenakan perubahan dari proses manual
industri otomotif tanah air, yang akan semakin menjadi otomatis dengan instalasi peralatan serta uji
menumbuhkan iklim bisnis yang positif. Namun, coba proses otomatis painting.
kondisi ini masih harus tetap dipertahankan sampai Target produksi tahun 2015 untuk proses Plastic
empat bulan ke depan. Dari data penjualan Gabungan Injection mengalami turun naik namun pada bulan
Industri Kendaraan Bermotor Indonesia (Gaikindo), Oktober semakin meningkat di setiap bulannya sampai
pada Januari - Agustus 2015 penjualan hanya sampai di Desember. Sedangkan untuk proses Assembling pun
angka 671.643 unit. Sementara di 2016 mencapai total sama mengalami turun naik namun cenderung menurun
691.042 unit. Meski begitu hasil keduanya masih jauh mulai bulan September sampai November, bahkan di
jika di bandingkan dengan tahun 2014, yang sampai bulan Desember tidak ada target.
830.096 unit. Pada tahun 2015 rangking pertama target produksi
Sepanjang 2016 ini, Agustus menjadi bulan dengan adalah Plastic Injection. Rangking kedua adalah
angka penjualan tertinggi, sebesar 96.294 unit, yang Assembling, pada bulan Desember tidak ada
sekaligus menggenapi kemenangan tahun ini, terhadap permintaan produksi. Rangking ketiga adalah Painting.

2015 lalu (Januari - Agustus). Kemudian, jika
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Target produksi tahun 2016 Target produksi untuk
semua bagian bertambah. Namun ranking target
produksi tertinggi masih pada Plastic Injection, dan
nomor kedua pada assembling serta urutan ketiga
adalah painting.

Urutan target produksi berdasarkan jumlah produk
tahun 2017 masih tetap sama dengan tahun 2016 yaitu
Plastic Injection, Assembling dan Painting.

Dari keempat grafik target produksi tahun 2014,
2015, 2016 dan 2017 diatas menjelaskan target
produksi terbesar adalah Plastic Injection. Oleh karena
itu penulis melakukan penelitian di bagian Plastic
Injection.

Data Pencapaian Target dengan Jumlah Mesin

Data di dapat dari bagian produksi Plastic Injection
dengan cara mengelompokkan tingkat pencapaian
produksi dibagi 3 bagian yaitu :

0.00-0.70 Buruk

0.71-0.84 Tidak Aman

0.85-1.00 Aman

Sumber Pengelompokan dibuat oleh penulis
berdasarkan Jika OEE = 85%, produksi dianggap kelas
dunia. Bagi banyak perusahaan, skor ini merupakan
skor yang cocok untuk dijadikan goal jangka panjang.

Pada tahun 2014 dan tahun 2015 tingkat pencapaian
produksi di tingkat aman untuk semua mesin Plastic
Injection. Pada tahun 2016 terdapat satu mesin dengan
kondisi tidak aman dengan tingkat pencapaian produksi
0.71- 0.84 pada bulan Juni, Juli, September, Oktober,
November dan Desember 2016.

Pencapaian Produksi dengan Tingkat Pencapaian dibawah
0.85 dengan Jumlah Mesin 2016

Jumlah
Mesin Plastic Injection

Jan | Feb |Mar| Apr [Mei | Jun | Jul Sept| Okt | Nov | Des

‘-U-o.moooooooooooo
mo71-084| 0 |0 |ofofo|1 1|0 1 1]1 1

/
Gambar 1.1. Grafik Pencapaian Target dengan Jumlah Mesin 2016

Kondisi ini menjelaskan pada tahun 2016 ada satu
mesin yang tingkat pencapaian produksinya tidak
aman, secara berturut-turut empat bulan terakhir.

Dan pada tahun 2017 dari bulan Januari — Maret
kondisi ini masih sama seperti tahun 2016 adanya satu
mesin dengan tingkat pencapaian produksinya 0.71 —
0.84 dengan kondisi tidak aman.

Pencapaian Produksi dengan Tingkat Pencapaian dibawah 0.85
dengan Jumlah Mesin 2017

Jumlah
Mesin Plastic Injection

i1 1 0

Jan Feb Mar
[mo-070 0 0 0
(mo71-084 1 1 1
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Gambar 1.2 Grafik Pencapaian Target dengan Jumlah Mesin 2017

Dengan dua gambar di atas maka penulis
melakukan penelitian tersebut. Target pencapaian
produksi perusahaan adalah 0.85 -1.00.

Upaya Meningkatkan Pencapaian Target Produksi

Salah satu tujuan perusahaan adalah untuk
mencapai target produksi yang telah di rencanakan.
Dengan tercapainya target produksi maka perusahaan
akan mendapatkan manfaat yang lebih yaitu
meningkatnya profit perusahaan. Setiap karyawan
dalam suatu perusahaan diharapkan dapat bekerja
secara efektif dan efisien, baik dari segi kualitas
maupun kuantitasnya. Untuk merancang suatu proses
kerja perlu mempertimbangkan tingkat kesulitan proses
dan alat penunjang yang digunakan oleh operator.
Berdasarkan paparan diatas maka penulis melakukan
penelitian dengan judul “PERANCANGAN ULANG
PROSES PRODUKSI KOMPONEN OTOMOTIF
RODA EMPAT UNTUK MENINGKATKAN
PRODUKSI DENGAN PENDEKATAN TIME AND
MOTION STUDY”

Il. METODOLOGI PENELITIAN

Penelitian mengenai metode time and motion study
pada perusahaan maupun industri kecil telah banyak
digunakan dengan tujuan untuk meningkatkan produksi
dan mengurangi waktu proses dengan pengurangan
gerakan yang dapat menguntungkan perusahaan
maupun industri Kkecil. Salah satu penelitian yang
membahas metode time and motion study adalah junal
dari Ericfrans Pangihutan Sitohang, Defi Norita dengan
judul “Analisa Gerak dan Waktu Kerja, Sampel
Inkubasi Teh Botol Sosro Kemasan Kotak”. Objek
penelitian sebuah perusahaan minuman menggunakan
analisa time and motion study untuk meningkatkan
produktivitas pada penetapan  waktu  standar
pengecekan produk inkubasi. Begitupula pada Tesis
yang dibuat oleh Rina Haryani dengan Judul “Analisis
Ergonomi dengan Time Motion Study terhadap
Perbaikan Metode Kerja pada Pekerjaan Las di
Galangan Kapal” dengan tujuan untuk mendapatkan
Model Estimasi waktu yang berfungsi sebagai sarana
meramalkan jadwal kerja dan mengestimasi kebutuhan
SDM dalam suatu proyek pengelasan dibutuhkan suatu
analisis model yang mampu memprediksi waktu kerja
pengelasan dengan pendistribusian kerja yang tepat
pada penelitiannya di di PT. Dok dan perkapalan
Surabaya. Pada perkebunan metode time and motion
study juga dapat di gunakan hal ini di jelaskan pada
jurnal dengan judul “Studi Waktu (Time Study) pada
Aktivitas Pemanenan Kelapa Sawit di Perkebunan Sari
Lembah Subur, Riau“ penulis Kurnia Ayu Putranti,
Sam Herodian dan M. Faiz Syuaib. Jurnal ini
menjelaskan  Untuk  meningkatkan  produktivitas
pekerjaan pemanenan sawit, perlu dikaji metode atau
cara kerjanya melalui studi terhadap waktu (time
study). Tujuan penelitian ini adalah menentukan
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elemen-elemen kerja pada aktivitas pemanenan kelapa
sawit berdasarkan pola leseragaman Kkerja, dan
menentukan waktu baku pada sejumlah elemen kerja
yang terlibat dalam aktivitas pemanenan kelapa sawit.
Industri kecil pun melakukan metode studi gerak dan
waktu dapat di lihat dari jurnal “Perbaikan Metode
Kerja di Bagian Pelintingan Roko dengan
menggunakan Studi Gerak dan Waktu untuk
meningkatkan Effisiensi Kerja (Studi Kasus di P.R
Sumber Rejeki Wajak Malang) penulisnya Rizka
Alifia, EF Sri Maryani Santoso, Nur Hidayat. Dengan
mengubah tata letak di stasiun kerja serta
menggabungkan gerakan tangan kiri dan kanan dan
mengeleminasi gerakan menunngu dan memegang.
Dari beberapa jurnal dan tesis di atas dapat di jelaskan
bahwa metode time and motion study dapat di terapkan
di industri, perkebunan maupun industri kecil atau
rumah tangga untuk meningkatkan produktivitas yang
dapat memberikan nilai tambah.

Dalam data statistik BPS peranan sektor
manufaktur dalam PDB cukup penting dengan nilai
rata — rata sumbangan sekitar 20 % dengan sumbangan
sekitar 6 -7% dari industri kendaraan bermotor,
menempatkan industri kendaraan bermotor menjadi
industri yang penting untuk terus dikembangkan.
Untuk meningkatkan daya saing industri kendaraan
bermotor di Indonesia memaparkan bahwa Industri
otomotif telah dikembangkan selama lebih dari 30
tahun dan telah turut memberikan kontribusi yang
cukup signifikan terhadap perekonomian nasional.
Pengembangan industri kendaraan bermotor perlu
untuk terus dilakukan karena industri kendaraan
bermotor memiliki keterkaitan yang luas dengan sektor
ekonomi lainnya dan juga memiliki potensi pasar
dalam negeri yang cukup besar. Dalam rangka
pengembangan industri kendaraan bermotor, telah
disusun roadmap. Dalam roadmap Industri Kendaraan
Bermotor yang  disusun  oleh  Kementerian
Perindustrian  disebutkan bahwa pengembangan
industri otomotif ke depan akan diarahkan pada
pengembangan kendaraan sedan kecil, kendaraan
niaga, sepeda motor, dan komponen kendaraan
bermotor dengan penekanan pada kendaraan ramah
lingkungan dan hemat energi. Dalam rangka mencapai
sasaran-sasaran yang telah ditetapkan maka strategi
yang akan dilakukan adalah memperkuat basis
produksi kendaraan niaga, kendaraan penumpang kecil,
dan sepeda motor serta meningkatkan kemampuan
teknologi produk dan manufaktur industri komponen
kendaraan bermotor.

Dalam beberapa literature produktivitas industri
otomotif di Indonesia masih kalah dari produktivitas
industri di Negara ASEAN, Menurut tolok ukur WEF,
diidentifikasi 5 (lima) faktor penting yang menonjol.
Pada tataran makro, terdapat 3 (tiga) faktor, yaitu: (a)
tidak kondusifnya kondisi ekonomi makro; (b)
buruknya kualitas kelembagaan publik dalam
menjalankan fungsinya sebagai fasilitator dan pusat
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pelayanan; dan (c) lemahnya kebijakan pengembangan
teknologi dalam memfasilitasi kebutuhan peningkatan
produktivitas. Sementara itu, pada tataran mikro atau
tataran bisnis, 2 (dua) faktor yang menonjol adalah: (a)
rendahnya efisiensi usaha pada tingkat operasionalisasi
perusahaan; dan (b) lemahnya iklim persaingan usaha.

Studi Gerak dan Waktu (Time Mation Study)

Motion study and time study adalah suatu studi
tentang gerakan-gerakan yang dilakukan oleh pekerja
untuk menyelesaikan pekerjaannnya. Dengan studi ini
ingin  diperoleh  gerakan-gerakan standar utnuk
penyelesaian suatu pekerjaan, yaitu rangkaian gerakan-
gerakan yang efektif dan efisien. Studi mengenai ini
dikenal sebagai studi ekonomi gerakan yaitu studi yang
menitik beratkan pada penerapan prinsip-prinsip
ekonomi gerakan. (Sritomo W , 1995 : 107)

Motion study and time study adalah sebuah
pembelajaran sistematis dari sistem Kkerja dengan
tujuan :
1.Mengembangkan sistem dan metode yang lebih baik.
2.Menentukan standar waktu.
3.Melatih operator

Tabel 2.1 Gerakan Fundamental Therblig's

Therblig| Color |SymbolTcon| Therblig Color  |SymbolTcon
Search Black =D Use Pusple U
Find Gra @ Dusasserble | Vieler, Light #'

. . ) . Bumt
Select Light Gray .._-.-.-. Iospect 0!”:?' 0
Grasp Lake Red n Pre-Position | Sky Blue 5
*Hold | Gold Octre l I Reiease Load | Canice Red /"D'\
el B w ‘J“_""M Yellow Oclre rfb
Leaded Deln
_'E;m Olsve Green \_/ -;,.I 1 11 exmon Vetlow| [=]
Position Blue 9 Flg Browa @
b Violet e
Asserble Heavy :‘;F Onnge i

Seorang konsultan Method Engineering yang
berasal dari Jepang, Shigeo Singo, mengklasifikasikan
gerakan-gerakan tersebut menjadi 4 kelompok, yaitu :

Tabel 2.1 Klasifikasi Gerakan Therbligh
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Kelmpok | Elemen Gerak Keterangan
bzzenhle (4) Gerakan dalam kelompok ini
Uze () nemberikan  nilai  tambah.
Wana , Ferbaikan untuk kelonpok ini
e Diggaszenhle oy
LTRSS dengan cara mengefizienkan
(ry
gerakan.,
Eeach (RE) Gerakan dalam kelonpok ini
Grasp (G) bergifat diperlukan, akan
, Waove (M) tetapl tidakmenberikan nilai
Penuniane Rel Load tambah. Perbaikan keria untuk
(;L)ease Ha kelonpok ini dapat
neminimunkan gerak.
Aearch (BH) Gerakan-zerakan dalam ke lonpok
Pogition (P) ini tidak memberikan nilai
Hold (H) tambahdan apahbila perlu dapat,
Select (BT) dihilangkan. Perbaikan keria
Fembantu - o
RS U Ingpection (1) |pada  kelompok  ini  dapat
dilakukan dengan Cara
Prepogition (PP} | pengaturan kerja atau
nenggunakan alat bantu.
Rest (R)
Gerakan Flan GPN) Gerakan-gerakan dalan kelompok
Unavoidable . :
Elenen Delay (UD) ini gedapat nungkin
L dihilangkan.
=ML Fvoldable Delay | ered
{AD)

Dalam penelitian di temukan permasalahan tidak
tercapaiannya target produksi di perusahaan tersebut.
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Sehingga dalam penelitian kali ini memiliki aliran

diagram sebagai berikut :

Obs ervasi Langsung (Data swal)
Target Produksi, Pendapaian
Froduksi,Studi Fistaka

I |

Identifikasi produk bermasalah :
Mzndata mesinyang paling bermasalah

Identifikasi faktor penyebab:
Mlencarifador penyebab dengan brain

Mencari partyane paling bermasalah storming (fishbone diagmm), SW1H

¥

Identifikssi proses bermasalah :
Membuat petatangan kanan & kiri

B ,.

Pengumpulan Data :
1. Mesintingkat pencapaian target rendah

Produkywang bermasalah

Raw material produk
Komponenproduk bermasalah
StasiunKerja produk bermasalah

Flow Process Produk Bermasalah
llustrasi Proses Kerja Produk bermasalah

B

KuisionerOperator Stasiun Kerja Produk

v

Analisa Masalah dergan Time Motion Study
1.  Ketidaks esuaian urutan kerja [S0F)
2. FKuisionerOperator

3. Pengukuran Waktu Siklus [Fengambilan Data
30x)

4. Perhitungan'WaktuNormal

5. PerhitunganWaktuBaky

6. AnalisaPeta Gerakan Tangan Kanan & Kiri

)

RencanaFerbaikan :
Merancang ulang proses dengan pembuatan fixture,
Standar Operation Frocedure, TabelStandarkera (TSK),

¥

| Implementasis erta Lji Coba dengan menggunakan fixture Ren@na Perbaikan

v

| Evaluasiserta Standarisasi |

2.1 Data pencapaian Produk mesin 350-7

Tabel 2.2 Pencapaian Part per Bulan Mei 2016 — Mar *17
PART' BULAN Mzi Jul
T Grip 072 082
LD JTACK BLACKE

1ID JACK

{CHA SMIR. TVORTY)
TID JACK

25T NEL1STL

WOCZIE DEFROSIER
LWRERR

SSOERKEDLD

FATAZ

Jun

0.72

072 D82

Dari tabel diatas pencapaian yang tidak aman
adalam part PP Grip dalam 10 bulan rata-rata
pencapaian adalah 0.74 karena target dari perusahaan
adalah 0.85 — 1.00. Dengan demikian produk yang
bermasalah dalam pencapaian target adalah PP Grip
(Setir Kemudi)

0.2

2.2 Produk PP Grip
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PP Grip stir kemudi pada kendaraan roda empat.
Digunakan oleh mobil Agya dan Ayla.

Gambar 2.2 llustrasi Fungsional Part

2.3 Raw Material Produk PP Grip

Material yang digunakan pada part ini yaitu PP
(Polyprophylene). PP adalah salah satu jenis plastik
yang paling banyak digunakan di dunia. Sejak
diperkenakan pada akhir 1950an, material PP menjadi
komoditi yang cepat berkembang di dunia. Banyak
digunakan untuk dijadikan bahan baku benang, serat-
serat fiberglass hingga bagian otomotif. Jenis PP yang
digunakan untuk PP Grip adalah PP Moplen

2.4 Komponen Produk PP Grip

Berikut ini adalah komponen yang akan di insert
pada produk PP Grip, komponen yang akan digunakan
yaitu steel insert dan frame comp. Pada frame comp
dibagian tengah (center) terdapat bushing yang
memiliki fungsi selanjutnya, setelah part terkirim. Dan
keduanya digunakan untuk kerangka bagian dalam part
PP Grip.

Gambar 2.3 Komponen Insert Frame Comp

Berdasarkan gambar komponen frame comp diatas
menjelaskan bahwa kerangka bagian dalam/tengah
yang masih terlihat setelah proses cetak injeksi adalah
frame comp. dan pada frame comp terdapat bagian
yang fungsional pada bagian tengah.
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2.5 Stasiun Kerja PP Grip Pos 350 — 7 Line
Plastik Injeksi

Dibawah ini adalah layout area kerja part PP Grip
pada pos 350 — 7 di line plastik injeksi. Lokasi kerja
section ini terdapat pada lantai 1 produksi gedung B
PT.API

L 11.7m

444m
—-
1
1
1
|
1

[ Iweinkeis [ Tompot materia
Area jig press || Rak cooling Auto Joader
I sox komponen || Ares packaging

Gambar 2.5 L;yout pos 350 — 7 produk PP Grip line PI

2.6 Flow Process Produksi PP Grip di Pos 350 — 7

Flow Process

START

o1 Frame com

Steel Insert

_—
P. assy
-2
Meja kerja 1
PP Moplen
& MB black
—_—
o3 P. Injeksi
Mic PI 350 -7
P. finishing
04 ) Meja kerja 2
Cek visual
5 |'Meja kerja 2

P. Packaging
Meja kerja 3

Gambar 2.6 Flow Process Part PP Grip

Dari urutan proses diatas, penulis akan
membahas lebih dalam mengenai hal-hal abnormality
yang terjadi pada alur proses tersebut. Hal ini
dilakukan mengingat keterbatasan ruang lingkup
penulis selama prakerin dan inti permasalahan yang
penulis angkat dalam tugas akhir ini.
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Berikut adaalah uraian dari flow proses produk PP Tabel 2.3 llustrasi Standar Operasional Prosedur part

Gr|p : PP Grlp
0-1 Persiapap komponeq insert dan raw material No | Langksh kegs Tlsteasi
Komponen diambil dari tempat penyimpanan . .
komponen yaitu frame comp dan steel insert, persiapan 1| Ambil komporen fama
dilakukan pada area kerja proses injeksi pada mesin comp & steel imsert,
semprot  deMEIn  Sngin

350 -7. Selanjutnya raw material juga di distribusikan
secara manual yang diambil dari area gudang material
menuju mesin plastik injeksi nomor 350 — 7.

O - 2 Proses assembling komponen

Proses selanjutnya adalah assembling komponen
frame comp dan steel insert. Proses assy ini dilakukan
dengan manual dan dibantu dengan alat berupa jig
untuk pemasangan. Yang nantinya, hasil proses
assembling inilah yang akan menjadi insert pada
produk PP Grip.

O — 3 Proses injeksi plastik

Proses ini adalah proses injeksi plastik pada cetakan
(mold). Komponen insert dimasukan kedalam cetakan
pada tahap pra-injeksi/sebelum dilakukannya injeksi
(mold close).

O — 4 Proses finishing 4 | Pasang insert 2 kedalam
Proses ini dilakukan setelah, part selesai dari hasil imvect GRID ssbanyskc 2

injeksi. Dimana part masih terdapat runner atau saluran Eﬁnﬁm L

awal masuk material pada proses cetak injeksi , yang

kemudian akan dilakukan finishing / dipotong bagian

tersebut (runner). BT .
O - 5 Proses cek visual = sy s jivm
Setelah itu produk akan di cek visual pada diberikm - finet ke 2

permukaan keseluruhan part untuk ditentukan OK atau ssigjar demgan permukam

NG. topgls punch bardazarkan
O - 6 Proses Packaging 3t 1anda panah pads jiz
Packaging merupakan pengemasan produk jadi vang saling babadigan

(FG). Yang nantinya akan diproses di station final

inspection. Untuk produk PP Grip packaging yang 6 | T=kap topgla punch yptak |

digunakan menggunakan kereta. Dengan quantity memasndkan  inset 2

kadalam  inset  Grip

sebanyak 40 pcs/kereta. Proses ini ditunjukan oleh
OPC pada operasi 8 juga inspeksi 8.

4.8 llustrasi Proses Kerja Part PP Grip

Penulis membuat ilustrasi proses kerja manual part
PP Grip sesuai dengan Standar Operasional dengan
nomor dokumen SOP/API-ENG/SANKO/D80-P1/001
part PP Grip.
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Zram

(%)

Latakkan kompon=n
inzert GRIP ke dalam jig

w

Pasme pengunsl ssperti
toogla pada kadus sisi jig

ssmopsi bavss msksiooum | 4

sisi kapam Grip
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No | Lanskzhksga Tnsteasi

8 Bessibkan selumb insent
mold terlshih dahuln
dengan menszunakay ais
Zun, s2tizp 1 kali inject

]

Pasang insert GRIP vanz
sugdzh temasang insent 2
kdalam  cavity mold
s pasisi
Penampatannya

10 | Aghil part dagimold

11 | C2k pant 320303 visual

Bilapant NG, masukan k2
box NG

12 | Potongz zate mnner

—
W)

Lakukan proses marking

1. Tangzal prosduksi dan
NPK

2. Area s3mbunzan 303G
inset GRIP danzan
proses  igjeksi (sepesti
dizmhag

I1l. ANALISA TIME MOTION STUDY

3.1 Metode Analisa

Dalam menganalisa masalah terjadinya abnormality
pada pos 0350 — 7 produk PP Grip , ada beberapa tools
untuk menemukan akar masalah yang dapat digunakan
yaitu fishbone dan 5W1H. Pencarian akar masalah
bertujuan untuk dapat menemukan solusi yang tepat
untuk mengatasi masalah — masalah tersebut. Sebelum
membuat fishbone diagram dilakukan analisa kondisi
terlebih dahulu di stasiun kerja operator.

3.2 Analisa Kondisi Yang Ada

Penulis melakukan analisa kondisi yang ada dengan
beberapa tahapan seperti dibawah ini.

3.2.1 AnalisaWaktu Siklus

Dari data-data yang telah dikumpulkan oleh penulis
pada bab sebelumnya, dan menggunakan landasan teori
serta data yang ada, penulis melakukan pengamatan
secara langsung pada proses manual kerja pos 350 dan

melakukan pengambilan sampling waktu sebanyak 30
kali (Data ada di lampiran).

Tabel 3.1 Data Waktu Siklus Kondisi Aktual

Proses Heteranzan Waktu (Detik)
El Eula pintu nesin 6.00
b Amibil part dari mezin 200

Mamazang lnmponen insert
C pads ooz 1267
d Manutup pintu mezin 667
2 Cak visualpant 1767
f Mamotone eate nunmer BE47T
= Fapair pant 21467
h MMamberi marking dats pant 10000
i Mensmhpart pads =k cooling 833

Memindahlan part dari ak
j cooling ke area packazing 000
k Mengambil insent padabox D87
1 Assyplat strip denganjiz pres I267
m Cleanning, ins et komponen 2667

Walte sikiss (detik) 318.67

Dari Tabel di atas waktu yang paling besar sebanyak
92.67detik adalah proses Repair Part dan 88.67 detik
pada proses memotong gate runner. Peneliti melakukan
pengamatan secara langsung megamati proses dengan
membandingkan  dengan SOP. Maka penulis
menemukan beberapa kondisi tidak sesuai yang terjadi
pada pos 350 — 7 part PP Grip vyaitu :

1. Ketidaksuaian urutan kerja

Pada pos 350 — 7 part PP Grip ditemukan oleh penulis
berdasarkan observasi secara langsung, terjadi
perbedaan pada urutan kerja yang dilakukan oleh
operator. Dimana perbedaan dapat dilihat pada tabel
berikut :

Tabel 3.2 Perbandingan kondisi langsung pada urutan
kerja sesuai SOP

Standar Alzual

1. Buka pintu mi'c 1. Buka pintu m'c
2 Mensanbi parnt deri nesin 1. Menganbil part deri nesin
i{.:a{am zang lonponen insant pada 3.Cek visual part

4, Menutop pints mesin 4. Mammzang homponen inzant pads

o
£ Cek visual part 5. Manutup pinte mesin
§. Potong 2ate runnss §. Potong gats ronnsr
T. Pepair pant 7. Rz pair pant
B Beri marking dats pant 8. Cek visual part
5. Gantunglan partpad ak yang 0. Beri mading dats part
terzadia
100 Memindahkan produk dari 2k 10 Gantunglzn part padarsk vang
nEnuE k=Ereta tarzadiz
— 11. Mamindahl=n produl: dari rak
11. Menzambil inzert pada box R ——
12 A=y platstrip he insart produk 12 Menganbil insert padabox

15, Lakulzn cleanning pada produk 13, A=y plat strip ke st produk
14. Lakulzmn ckanning pada produk

Kondisi yang tidak sesuai terjadi disebabkan oleh
pengecekan visual yang dilakukan oleh operator,
pengecekan visual tersebut dilakukan sebelum part
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komponen insert terpasang ke mold, sehingga
menyebabkan waktu tunggu yang berpengaruh pada
CT produk.

2. Pemotongan runner part PP Grip

Penulis juga menemukan kondisi yang tidak sesuai
pada proses pemotongan runner (saluran masuknya
cairan). Kondisi tidak sesuai selanjutnya disebabkan
oleh terjadinya perbedaan cara pemotongan runner
pada operator yang ditugaskan untuk menangani part
PP Grip dengan cara pemotongan runner yang terdapat
pada SOP.

Berikut adalah foto hasil perbandingan standar
pemotongan runner berdasarkan SOP dan foto aktual
yang penulis temukan melalui observasi langsung :

Tabel 3.3 Perbandingan Proses Pemotongan Runner
Antara Aktual Dan Standar

Stndar

1

Algual
-

Denjelasan

Tangan kanan mengengam
cutEr

Tangan kKanan mengenggam

Tangan lanen mengenggam curter
= = cutter

Cuttsryang dizunakan besar

Curntsryang dizunakan kacil

Curtzr van g digunalan kecil

Pozizi pemmoton gan tagak

Bosii peomtongantzgak

Pozisipanmiongan mising

Tanganlii barads di husr ares

Tangan biri bereda didslem srea

Tangan kirl barads di loer area

R

part part part Faktor Femesuaian EHelas Lambang Fenyesuaian
s . . ~ Parthasil inelzi (barvama =z =
Pair hazil injelzi (bermams Parthazil injelzi (bermams v | hitam) menventuh alas % ~ - -
hitem) tidak menyentuhalbs hitary tidak menyentuh ales ST Eeterampilan Averaze D 0
Usaha Good C1 005

Demsksizn ssrung tangsnpada Pemalzisn samng tangan hanva X | Penmlzian ssungtanganhanys | X Fondizi Kar Avarzze E 000

kadua tangan pada satu kbnzan pada samlenzan Hhege — =" -
Tengan tariuka -Produk NG akibet kotoran Konsistansi Good C 0.0l

Potensi masalah Wkt sikhos e -Tengan cepat klsh Faktor Ih';f.}'i 2o fam 106
“Tanzan cepatlelsh Droses lzga part PP Grip )

i.Tidak ada alat bantu saat proses, sehingga bagian
tubuh masih digunakan untuk membantu proses
(bagian perut)

ii.Penggunaan jenis cutter kecil

3.3Perhitungan Waktu Baku Proses Kerja Reguler
Perhitungan waktu baku dilakukan secara runtut
menggunakan persamaan-persamaan pada landasan
teori. Berikut ini adalah perhitungan waktu baku proses
Proses manual pada pos 350 — 7.

Waktu siklus yang di dapat dari pengukuran dengan
menggunakan metode jam henti adalah 318.67 detik.

3.3.2  Menghitung Waktu Normal

Waktu normal dihitung untuk menunjukkan bahwa
seorang user yang berkualitas baik akan bekerja
menyelesaikan pekerjaan pada kecepatan tempo kerja
yang normal. Untuk menentukan waktu normal
digunakan persamaan 2.9, dimana dibutuhkan faktor
penyesuaian.

Faktor penyesuaian yang di gunakan adalah sebagai
berikut :

Tabel 3.5 Rekapitulasi Faktor Penyesuaian

Dikarenakan terdapat kondisi tidak sesuai pada proses
pemotongan runner, maka penulis melakukan
penelitian dengan menyebarkan kuisioner pada 4
operator terkait, yang bertujuan untuk mengetahui
masalah pada proses tersebut. Hasil lembar kuisioner
penulis lampirkan pada lampiran 2 Dari kuisioner
tersebut didapat keterangan sebagai berikut :

a. Pertanyaan pilihan

Tabel 3.4 Hasil Kuisioner Pertanyaan Pilihan Proses
Pemotongan Runner
Patnr Ya

Funner parrsulit tersnelsn

Dimensi parr gempen sarvhi tingkat kezulitan

Proze: membust lengen ki menjadi sakit satelah 100 = Jwor
Pross s membuat lengsn lznen menjadi sl s=tslsh 100 x shoot

Tidak
1
1
1
1

[FF] ) Y

b.Pertanyaan terbuka

b.1. Faktor yang mempengaruhi tingkat kelelahan pada
proses

i.Part PPGrip memiliki beban yang berat dan panas
ii.Runner yang keras (tebal)

iii.Posisi runner yang menyulitkan ketika proses
b.2.Kesulitan dalam melakukan proses sesuai SOP
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Perhitungan Waktu Normal untuk jenis pekerjaan
proses kerja pada pos 350 -7 part PP Grip adalah
sebagai berikut :

WN=CT x (1+P)

WN= 318,67 x (1+0,06)

WN=337.79 detik

Menghitung Waktu Baku

Waktu Baku didapatkan dengan memperhitungkan
allowance untuk user. Dengan mengkombinasikan
parameter kelonggaran yang ada pada lampiran 5.
Penulis menentukan kelonggaran user seperti pada
tabel 3.6.
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Tabel 3.6 Allowance Proses Kerja Pos 350 — 7 Part PP

Grip
. Contoh Kzl ar an
Faktor Eondisi Pekerjaan ﬁ%
Tenaza San et hale::_ia di
Tang Ringan majs, 500
Dilzherdzn = berd i
Bt | oy
Sikzp Fera | diztzs dua = 230
=k g
dia kaki
Ayunan
gf" Normal | bebas dari 000
pehy
Pandzngan
Ezklhan mata vang | hEmbawa -
hizta tesputus- | alat s 300
Pz
Ezadazn
Tempat Tinzzi B-3FC 000
Kera
Fuznzan
- VANE
I;z:;’aaf; Baik | berventissi 000
! = pail wdara
LSEaT
Barzih,
zchat,
Keadaan cemah, 100
Linglunzan dangan :
I=bizinzan
r=ndah
Esbutuhan .
e Briz 1.00
Faktor E2longgaran 014
Drozas kers part PP Grip

Berikut ini adalah perhitungan Waktu Baku untuk jenis
pekerjaan proses kerja part PP Grip sesuai dengan
persamaan 2.10 :

WB= WN x (1+P)

WB= 337.79 x (1+14%)

WB= 383.39 detik

Peta Gerakan Tangan

Penulis menganalisis elemen-elemen gerakan yang
dilakukan operator dalam proses-proses pekerjaan
reguler dengan membuat peta kerja tangan kanan dan
tangan Kiri. Penulis mengklasifikasikan setiap elemen
kerja yang dilakukan operator sesuai dengan 17
gerakan menurut Therblig. Penulis melampirkan peta-
peta kerja tangan kanan dan tangan kiri secara lengkap
pada lampiran 6. Berikut ini penulis menyajikan tabel-
tabel evaluasi peta-peta kerja tangan kanan dan Kiri
yang telah dibuat:

Tabel 3.7 Rekapitulasi peta gerakan tangan sebelum
perbaikan

Tangan Kiri Tangan Kanan
Eekapk | Jaak fom) “‘flm;‘?)km “ﬁ;ﬂm TJarak (cm) | Kelompd
i W 362 1R 175 i
P 0 4636 7416 s [
— 50 21105 oL e e
Total ¥70 34333 EYERT) 1305 Total

35 Fishbone Diagram

Berdasarkan kondisi yang ditemukan secara langsung
oleh penulis, maka penulis melakukan analisa masalah
lebih lanjut yang mengakibatkan tidak tercapainya
target produksi pada pos 350 — 7 part PP Grip. Dengan
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demikian, diperlukannya analisa untuk menemukan
akar masalah tersebut. Berikut adalah diagram fishbone

Urstan kerja

tidak s2sual

stander  Tidakads tzk
dantsik

Oparsior izsulitan dalam o

10323 kags .
Wkt : )
progss ¥

Foishing
ruse lana

Gambar 3.1 Fishbone Diagram Target Produksi Tidak
Tercapai Pada Pos 350 -7 Part PP Grip

Dari diagram fishbone diatas didapat akar masalah
terdiri dari faktor metode dan metode. Dimana akar
permasalahan dari faktor man adalah tidak adanya
standar TSK dan TSKK serta tidak detailnya dokumen
SOP. Sedangkan dari faktor tools akar permasalahan
disebabkan oleh belum adanya alat bantu fixture holder
untuk membantu proses pemotongan runner.

3.6 Perbaikan

Setelah dilakukan analisa data, analisa sebab akibat dan
analisa kondisi yang ada, maka dapat diketahui faktor
permasalahan yang dapat memepengaruhi proses kerja
pada pos 350 — 7 part PP Grip.

Berikut adalah perbaikan menurut 5W + 1H :

Tabel 5.9 Perbaikan berdasarkan 5W+1H

FAKTOR | WHAT WHY How | WHEFE | wiEN | wmo [ HOW
Belom MNempermmd sh .
adznys alst dan Dmﬁ Pos 330 -
N bante pada MEpSrTEpat R Tlne " Menzi Rp.
Teols prosas prosas Roider .| pletk Aprdl Birm, | 3.600.000-
PO iOnZEn pemMotonzEn m{:;f injetezi
unner rumer B
Merevisi e
Dolumen | Meminimslisk sop | P ;:f - Mensi
S0P tidsk lzzalshan kerjs prozas la‘(?l lei Bima FpO-
datail padzoparator | lma part PUJ;_‘
PP Grip =
Meatoda
DPembuata Offica
Tidak =da . n T5K & dapt. Mensi
TRE | M) g | Engmei | M | Bis | Feo-
TEEE ety part PP ng
Grip product
3.7 Implementasi Fixture Holder Part PP Grip
Dengan dibuatkannya alat bantu untuk proses

pemotongan runner untuk mempercepat waktu proses
dan mempermudah dalam proses.
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Gambar 3.2 Fixture Holder Part PP Grip

Gambar di atas adalah fixture yang di gunakan dalam
proses pemotongan runner PP Grip.

3.8 Hasil Perbaikan

Setelah dilakukan perbaikan, maka didapatkan hasil
sebagai berikut,

3.8.3  Waktu Produksi Setelah Perbaikan

Setelah dilakukannya implementasi fixture holder part
PP Grip, maka didapatkan hasil waktu siklus dengan
pengambilan data sebanyak 30x (Data detail di
lampiran) yang lebih turun daripada sebelumnya data
tersebut dapat dilihat pada tabel di bawah

Tabel 3.10 Data Waktu Siklus Sebelum dan Setelah
Perbaikan

WB=340.88 detik

Setelah dilakukan perhitungan waktu baku yang baru,
penulis menghitung perubahan waktu baku proses kerja
pos 350 — 7 part PP Grip sebelum dan sesudah
perbaikan pada tabel dan grafik berikut :

Tabel 3.11 Perbandingan Waktu Baku Proses Kerja
Pos 350 — 7 Part PP Grip

Janiz WE WE Fadulzi
Dekacjzan Sebalum iarsm_iah )
(datik) (datild
Pozaz
k=ja poz
3530-7 3EI3D J40EE | 11.09%
part FP
Grip
B _Sshelum
Waktu

H Sebelum

M Sesudah

Rata — rata waktu yang didapatkan setelah melakukan
perbaikan yaitu 283.33 detik, jika di konversikan
menjadi 4.722 menit. waktu tersebut merupakan cycle
time. Dari cycle time di atas, masih dengan faktor
penyesuaian yang sama seperti tabel 5.6 yaitu +0,06
dengan  menggunakan  persamaan 2.9, maka
perhitungan waktu normal dari proses kerja part PP
Grip adalah sebagai berikut :

WN=CT x (1+P)

WN=283.33 x (1+0,06)

WN=300.33 detik

Dengan waktu normal vyang telah ditentukan,
selanjutnya dihitung waktu baku baru untuk proses
kerja part PP Grip dengan menggunakan allowance
yang sama seperti tabel 5.7 yaitu sebesar 14% dan
persamaan 2.10 :

WB=WN x (1+P)

WB= 300.33 x (1+14%)
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Baku

Proses Heterangan Wakiu Before (Detik)
a Buks pintu mezin G.00
b Asnbil pas dari mesin 200
4 Mlenmzans bomponen inseripada corz 1267
L Menutup pintumesin &7
- | kil 187 Gambar 3.3 Grafik Perbandingan Waktu
s E Tate §8.67 -
T TR oy Sebelum Dan Sesudah Perbaikan
b | Meoberi meting dscpan 1000 3.9 Hasil Analisa Gerak Setelah Perbaikan
e 5 Berikut adalah hasil rekapitulasi analisa gerak setelah
! | ke smapaciacng 200 perbaikan. Dan hasil perubahan yang di dapat sebagai
k Nanzambil inzen padabox 067 berikut :
1 Assyplststrip denganjiz pres 267 erikut :
m Clzznning inzart .67
Wakin sidus (detik) J1867

Tabel 3.12 Rekapitulasi Peta Gerakan Tangan Sebelum
& Setelah Perbaikan

Tangan Eiri Tangan Kanan
Total wakta Total wakta
| Jarak {cm o e Jarak {cm |
Before | Affer | Before | Affer | Before Affer Befre | Affer
© | @ | 5@ | em |1mar| e | 15 | 1%
P“";“ia“ 70 | 7o | 436 | s | mas | mos | uss | us P““g“‘i‘“‘
Pemtmnm | 150 | &0 | 2205 | 18685 | 8115 | 3135 2 5 | Pembmm
Totd 070 | 570 | 34333 | 14543 | 34333 | 24843 | 1305 | 1365 | Towl

Dari tabel diatas waktu gerakan pembantu tangan Kiri
dari 292.05 detik menjadi 199.95 detik berkurang 92
detik. Hal ini menunjukkan bahwa kondisi sebelum
perbaikan gerakan pembantu di dominan oleh tangan
kiri. Gerakan pembantu ini dihilangkan secara
eliminasi dengan penambahan fixture pada proses PP
Grip.

Pengurangan waktu terjadi pada proses pemotongan
runner, sebagaimana berikut ini:
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Tabel 3.13 Perbandingan Rata - Rata Waktu Siklus,
Waktu Normal dan Waktu Baku

Perbandinzan wakto sikhes rats - rata, wakin normal den waltu balon prozes pemotongan runHer
Walto sikhss rata rae (detk) | Waliv nomal (detlk) Wals baks (datik)
Sebeizm Sesudah Sebetom | Sesudsh Sebelom

Proses
Sesudah

Pamoton Zan puoweer BEET 4000 o380 sl 106.68 5893

Redulzi 3067 405 1.3

% penurunen CT 4470 H“H HH

Perbandingan waktu siklus, waktu normal dan waldtu

baku proses pemotongan rurner

120

106.68

B Sebelum

Detik

m Sesudzh

Waktu siklus

Waktu normal Waktu baku

Gambar 3.3 Grafik Perbandingan Waktu Siklus, Waktu
Normal , Waktu Baku
Sebelum Dan Sesudah Perbaikan

Besarnya penurunan waktu proses pemotongan runner
pada part PP Grip sebesar 44 % atau turun sebesar 40
detik/ siklus.

3.10 Pencapaian PP Grip Setelah Perbaikan
Dengan perbaikan yang dilakukan, maka didapatkan
penurunan waktu produksi part PP Grip pada pos 350 -
7 yang berpengaruh pada terpenuhinya pencapaian
target pada 3 bulan setelah perbaikan, yang ditujukan
pada grafik dibawah ini :

Tabel 3.14 Pencapaian PP Grip setelah perbaikan

PART | BULAN Ap Ak Jun Rata?
IE (xip 100 104 105 103

11D TACK ELACK LoD 038 0

LID JACE (CHASMIE [VOEY) 082 e

11D TACE 257 NH-16L 0.00 086 100 [E]

NOZZLE DEFRDSTER LWE R

SHETEE Q0

RATA2 LO0 100 086 100

Setelah perbaikan pencapaian rata-rata adalah 0.83
dengan pencapaian terkecil dalam 10 bulan 0.72
menjadi 1.03 dengan pencapaian terkecil 1.00

3.11  Standarisasi

Dari pembahasan tentang hasil perbaikan diatas,
penulis selanjutanya melakukan standarisasi untuk
proses kerja pos 350 — 7 part PP Grip. Bentuk
standarisasi yang dimaksud adalah pembuatan surat
pernyataan yang disetujui oleh quality, Standard
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Operational Procedure (SOP), TSK dan TSKK seperti
terlampir pada lampiran 10.

1IV. KESIMPULAN

Setelah  melakukan  penelitian  maka  penulis
mendapatkan kesimpulan yaitu :
1.Setelah melakukan pengolahan data dengan

mengelompokkan pencapaian target dan mencari mesin
yang pencapaiannya paling rendah maka Produk yang
paling bermasalah adalah PP Grip.

2.Selanjutnya setelah merinci proses detail pada peta
gerakan tangan kiri dan kanan maka proses yang paling
bermasalah adalah proses finishing runer.

3.Faktor penyebab target PP Grip tidak terpenuhi
adalah proses pemotongan runner yang lama dapat
dilihat waktu gerakan pembantunya tinggi dan
dokumen SOP tidak detail dan tidak ada Tabel Standar
Kerja & Tabel Standar Kerja Kombinasi.

4.Target dapat terpenuhi dengan pembuatan alat bantu
untuk proses pemotongan runner, pembuatan dokumen
SOP serta sosialisasi dengan operator, pembuatan TSK
dan TSKK.
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