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EDITORIAL

Pembaca yang budiman,

Puji syukur kita dapat berjumpa kembali dengan Technologic Volume 13 No. 2, Edisi
Desember 2022.

Pembaca, Jurnal Technologic Edisi Desember 2022 kali ini berisi 13 manuskrip.

Atas nama Redaksi dan Editor, kami do’akan semoga dalam keadaan sehat selalu, seiring
dengan semakin menurunnya kasus pandemi covid-19, dan semoga di tahun 2023
semakin sukses dan berjaya, tak lupa kami haturkan terima kasih atas kepercayaan para
peneliti dan pembaca, serta selamat menikmati dan mengambil manfaat dari terbitan
Jurnal Technologic kali ini.

Selamat membaca!
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PEMBUATAN STANDARISASI KERJA UNTUK MENGURANGI ANGKA
PRESETTING DEVIATION PADA LINE 9
PT SKF INDONESIA

Nensi Yuselin!, Elvin Valerian®
Teknik Produksi dan Proses Manufaktur, Politeknik Manufaktur Astra, Jakarta, Indonesia
E-mail : nensi.yuselin@polman.astra.ac.id®, elvinvalerian07@gmail.com?

Abstract-- PT SKF Indonesia is a global company that produces bearing s and is part of the SKF Group (SKF
AB Sweden) and the Astra Group (Astra Otoparts). PT SKF Indonesia always improves the quality of the
changeover so that it can produce bearing quality that meets company standards. In the changeover process, the
type of deviation with the highest number is flow process deviation on line 9. After making observations, it was
found that the problem was in the flow process process. This causes the flow process deviation to be high. The
problem is that there is no work standard in the process flow process. Therefore, the authors conducted further
research using the DMAIC method to find the root of the problem. After finding the root of the problem, the
authors made improvements, namely standardizing the work flow process by making presetting flow processes,
return tooling flow processes, presetting room layouts, catalogs, SOP tooling preparation, SOPs for returning to
cabinets, SOP tooling cleaning, critical tooling parameters and making controls, standardization for monitoring,
standardization by making, standardization control boards, monitoring checklists. After repairs and evaluations
were carried out, the presetting rate decreased by 71.5% from 14 deviations in 3 months to 4 deviations in 3
months.

Keywords: changeover, flow process, standardization, SOP, layout, DMAIC

Abstrak-- PT SKF Indonesia adalah perusahaan global yang memproduksi bearing. PT SKF Indonesia
merupakan bagian dari SKF Group (SKF AB Swedia) dan Astra Group (Astra Otoparts). PT SKF Indonesia
selalu meningkatkan kualitas changeover sehingga bisa menghasilkan kualitas bearing yang sesuai standar
perusahaan. Pada proses changeover, jenis deviasi dengan angka tertinggi yaitu flow process deviation di line
9. Setelah melakukan pengamatan, didapati masalah yaitu di proses flow process. Hal ini yang menyebabkan
angka flow process deviation menjadi tinggi. Permasalahannya adalah belum adanya standar kerja pada
proses flow process. Oleh karena itu, penulis melakukan penelitian lebih lanjut menggunakan metode
DMAIC untuk menemukan akar masalah. Setelah ditemukan akar masalah, maka penulis melakukan
perbaikan yaitu menstandarisasi kerja flow process dengan membuat presetting flow process, return tooling
flow process, layout ruang presetting, katalog, SOP tooling preparation, SOP pengembalian ke lemari, SOP
tooling cleaning, critical tooling parameter dan pembuatan kontrol standardisasi untuk pemantauan
standardisasi dengan pembuatan standardization control board, checklist monitoring. Setelah perbaikan dan
evaluasi dilakukan, maka didapatkan angka presetting berkurang sebanyak 71,5% dari 14 penyimpangan
dalam 3 bulan menjadi 4 penyimpangan dalam 3 bulan.

Kata kunci : changeover, flow process, standardisasi, SOP, layout, DMAIC

I. PENDAHULUAN proses persiapan tooling untuk setiap mesin yang

PT SKF Indonesia adalah perusahaan yang dilakukan sebelum resetting. Resetting adalah proses
bergerak di bidang pembuatan bearing. Salah satu penggantian tooling pada mesin untuk memproduksi
target yang harus dipenuhi oleh perusahaan ini adalah jenis bearing yang lain. Adjustment adalah proses
target jumlah produksi. Proses produksi di PT SKF penyesuaian agar bearing yang dihasilkan memiliki
Indonesia dibagi menjadi tiap jenis bearing -nya di kualitas yang sesuai dengan standar perusahaan.
mana satu jenis bearing diproduksi dalam satu lini Proses presetting dan adjustment termasuk waste time
produksi sendiri sehingga dilakukan changeover karena tidak memberi nilai tambah, yang harus
setiap  penggantian  produksi  jenis  bearing. dihilangkan atau diminimalisir. Penyimpangan yang
Changeover yaitu proses mengganti tooling mesin dari membuat proses changeover semakin lama disebut
memproduksi jenis bearing yang satu ke jenis lainnya. changeover deviation. Changeover deviation terbagi
Pada changeover terdapat 3 tahap, diantaranya menjadi 3 kategori yaitu presetting  deviation,
presetting, resetting, adjustment. Presetting adalah maintenance, adjustment.
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Presetting deviation merupakan penyimpangan

Tabel 1. Penjelasan Flow process Flow process

yang terjadi pada saat external eventdi mana No| Proses Penjelasan Temuan
persiapan changeover kurang baik. Kategorilainnya 1 |order o Dilakukan e Terkadang jadwal
yaitu maintenance di mana kesalahan terjadi pada beberapahari berubah dalam
mesin tersebut. Adjustment merupakan Kkategori sebelum proses keadaan tertentu,
penyimpangan changeover di mana kesalahan terjadi . g}?:fjf;’r?;leh Z?Elira'kgf]ﬁ;fa
pada individu yang mengeksekusi proses changeover supply chain pengejaran target
tersebut.  Dikarenakan  presetting deviation produksi pada sebuah
merupakan penyimpangan yang paling sering terjadi, i line.
maka diperlukan usaha meminimalisir hal tersebut. 2 |Prepare e forglslis pf:tﬁllfpan . gﬁsiiﬁllﬁk;‘ka”
Presetting deviation yang merupakan suatu kesalahan chang%over prozedur te)?temu
yang terjadipada external event seperti tooling yang o Dilakukan oleh sehingga prosesnya
disiapkan untuk resetting salah, tooling sudah rusak kedua operator dilakukan
atau tidak layak pakai untuk mesin, tooling hilang atau ;(/a:m d?r?e)r"’gor A bggdfl:rr‘;gg
salah  penempatan, dan beberapa hal lainnya. Hal 5’peraw?5 ﬁmugpun
tersebut menyebabkan resetting menjadi lebih lama (assembling) pengetahuan
sehingga mempengaruhi jumlah produksi pada line pribadi kedua
tersebut. Pada penelitian sebelum-nya dengan judul o ?ggrl?rgzrigfgebm'
“Standarisasi Kerja Operator menggunakan Tabel disiapkan dalam
Standar Kombinasi Kerja di Sebuah Perusahaan keadaan kotor
Otomotif Nasional” oleh Agustinus I. Sugiarto yang karena tidak
memaparkan perbaikan dengan menggunakan metode fggl':gg pencuctan
DMAIC untuk mengurangi waktu kerja operator yang 3 [Checklist [ Untuk e Belum dilakukan
melebihi waktu yang telah ditentukan. Oleh karena itu, memastikan secara rutin
penulis melakukan penelitian lebih lanjut terkait kelengkapan o Pemilihan
rencana perbaikan untuk mengurangi angka presetting tooling Eggg::"i‘”tggﬂ‘rfdap
deviation di line 9. tidak Iengkapg
seperti
1. METODOLOGI PENELITIAN menggunakan tool
2.1. Metode DMAIC Ll tipe |ai
Metode DMAIC (Define, Measure, Analyze, genegra| store,
Improve, Control) merupakan suatu proses yang atau dilakukan
bertujuan untuk melakukan peningkatan terus menerus repair pada tool
sampai target Six Sigma [2]. Masing- masing langkah %’Z?ga;:lea‘n
pada metode DMAIC memiliki pengertian sendiri dan pengalaman
alat bantunya sendiri. operator saja.
4 |Send o Pengiriman
2.2 DEFINE UK dilakian
2.2.1Presetting Flow Process proses
Pada proses presetting tidak terdapat flow changeover
maupun alur yang jelas atau standar dalam melakukan » Dikumpulkan dalam
proses ini, sehingga melalui pengamatan mengenai :Eglm'cﬁgzzgcer
flow presetting diperoleh alur seperti berikut: 5 [Resetting |+ Penggantian » Berbagai kondisi
aring yang | dibawa k-
lama menjadi lengkap, tooling
tooling jenis yang NOK, tooling salah
baru tipe bearing , dan
« Dilakukan oleh IaFi)n- lain cSkup
masing-masing tool | sering terjadi
Gambar 1. Presetting Flow process setter pada setiap e Operator yang
mesin yang sudah terkena dampak
Berikut flow process kondisi aktual yang ada. glsb&glpadasaat f:;g:]?fangan
Ada tujuh proses yang dijelaskan uraian kegiatannya pekerjaannya
pada tabel 1. karena harus
mencari tooling
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No| Proses Penjelasan Temuan
ataupun
memperbaiki tool
yang rusak

6 |Adjustment [ Proses operator o Faktor

melakukan
pengaturan atau
penyesuaian pada
tooling yang sudah
diganti untuk

penyimpangan yang
terjadi yaitu dari
operator toolsetter
tersebut

mendapatkan
standarbearing
yang telah
ditentukan oleh
perusahaan

e Operator harus
melakukan
pengecekan
kualitas di quality
assurance.

7 [Return e Pengembalian o Sering terjadi
tooling dari line penyimpangan
kembali seperti tooling
menuju tertinggal dan
ruangan lain-lain
presetting e Operator

presetting
terkenadampak
dan harus
mencari
tooling yang
tidak kembali

2.2.2Pengenalan Line 9

Line 9 merupakan salah satu dari 12 buah line di
PT SKF yang memproduksi bearing jenis tidak
permanen sehingga dilakukan changeover. Pada line 9
terdapat 1 orang foreman dan 3 orang operator yang
masing-masing bertanggung jawab pada proses outer
ring grinding, inner ring grinding, assembling. Setiap
foreman dan operator akan bergantian dalam 3 shift
kerja. Terdapat 5 tipe bearing yang diproduksi di line
9yaitu BB1-3260, BB1-4849, BB1-4850, 6304, BB1-
4757.

2.2.3Changeover Deviation

Pada proses changeover terdapat berbagai
penyimpangan yang disebut changeover deviation.
Changeover deviation terbagi menjadi 3 kategori yaitu
presetting  deviation, maintenance, dan process
adjustment. pengumpulan data terkait angka
penyimpangan yang terjadi pada proses changeover
dan didapat data penyimpangan dari bulan November

83

2020 hingga Januari 2021.

Changeover Deviation
November 2020 - Januari 2021

82
— ey

I 61
60 I 51
40 | |
20 I
|
1

Presetting Deviation

Frekuensi
100

Maintenance Process Adjustment

Gambar 2. Grafik Data Changeover Deviation

Berdasarkan data tersebut, dapat dilihat bahwa
angka penyimpangan yang paling tinggi vyaitu
presetting deviation, sedangkan maintenance
memiliki angka penyimpangan yang paling rendah.

2.2.4 Presetting Deviation

Presetting Deviation adalah penyimpangan yang
terjadi pada proses presetting yaitu pada saat proses
penyiapan tooling untuk dilakukanya changeover.
Berdasarkan data yang sudah dikumpulkan dapat
dilihat bahwa presetting deviation merupakan angka
penyimpangan tertinggi dalam changeover deviation.

Frekuensi Presetting Deviation

32
30

30
28 27
26 25
- B =
22
November 2020

Desember 2020 Januari 2021

Gambar 3. Grafik Data Flow process Deviation
(Nov 2020 — Jan 2021)
Dari gambar di atas dapat dilihat frekuensi

presetting deviation 25 — 30, namun tertinggi di
bulan Desember 2020

Presetting Deviation
November 2020 - Januari %‘921

Frekuensi

10 10 | I
9 9
10
7 8 7 | I N
. 1
Line1 Line2 Line3 Line5 Line6 Line8 Line9 Line 11 Line 15

Gambar 4. Grafik Data Flow process Deviation tiap

Line
Dapat dilihat bahwa presetting  deviation
merupakan angka tertinggi pada changeover
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deviation di line 9, sehingga dilakukan pendataan
lebih lanjut terhadap penyimpangan yang terjadi
pada presetting deviation tersebut.

Presetting Deviation Line 9
Frekuensi

5 4

4 3 3

3 2 2

2

1

0
Toolingyang  Toolingsalah  Toolingyang  Toolingyang  Tooling yang
disiapkan tidak tipe disiapkan dikembalikan disiapkan NG

lengkap berlebihan tidak lengkap

Gambar 5 Grafik Data Jenis Flow process Deviation
Line 9

Dari grafik diatas dapat dilihat yang paling tinggi
data jenis flow process deviation-nya adalah tooling
yang tidak dikembalikan tidak lengkap. Selanjutnya
penulis membuat analisa sebab akibat.

2.2.5Analisa Sebab Akibat

Dari seluruh data yang telah diolah dan dianalisis
sesuai dengan kondisi yang ada, maka penulis
melakukan analisa masalah dengan menggunakan
metode why- why analysis guna menemukan akar
penyebab permasalahan.

Tabel 2. Why-Why Analysis

NO PROBLE WHY 1 WHY 2 WHY 3
M
1 Tooling * Proses » Penggunaan o Tidak
yang preparation checklist adanya
disiapkan tooling belum flow
tidak tanpa terkontrol process
lengkap menggunak e Proses presetting
an checklist | preparation o Tidak
e Tooling tooling adanya
tidak ada di | belum SOP
box terstandar preparatio
o Proses n tooling
pengembalia | e Tidak
n ke lemari adanya
belum checklist
terstandar control
e Tidak
adanya
SOP
pengembal
ian ke
lemari
2 Tooling |ePada o Belum e Tidak
salah tipe proses adanya adanya
preparation informasi katalog
tooling tooling tooling
hanya beserta
menggunak | gambar
an
checklist
yang tidak
ada
gambarnya
3 Tooling  |e Proses ® Penggunaan e Tidak
yang preparaton checklist adanya
disiapkan | tooling belum SOP
berlebihan | tanpa terkontrol tooling
menggunak fe Proses preparatio
an tooling n
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NO | PROBLE WHY 1 WHY 2 WHY 3
M
checklist preparation e Tidak
belum adanya
terstandar checklist
control
4 Tooling  |ePengembal f Proses o Tidak
yang ian tooling return adanya
dikembali | masih tooling flow
kan tidak sembarang belum process
lengkap an terstandar return
tooling
5 Tooling  [eProses o Belum o Tidak
yang penyiapan adanya adanya
disiapkan | tooling informasi critical
NG tanpa parameter tooling
pengeceka kelayakan parameter
n fit go tooling

tersebut.

Dapat dilihat terdapat lima problem yang harus
dilakukan perbaikan untuk penyelesaian permasalahan
Dan tahap selanjutnya adalah dengan

membuat rencana perbaikan.

2.2.6 Rencana Perbaikan

Setelah melakukan why-why analysis didapat
rencanaperbaikan guna menurunkan angka presetting

deviation
Tabel 3. Rencana Perbaikkan
NO PROBLEM WHY 3 IMPROVEMENT
1 Toolingyang | e Tidak adanya e Membuat
disiapkan presetting flow presetting flow
tidak lengkap process process
e Tidak adanya e Membuat SOP
SOP preparation preparation
tooling tooling
o Tidak adanya e Membuat SOP
SOP pengembalian ke

pengembalian ke
lemari

lemari

2 Tooling salah | e Tidak adanya e Membuat katalog
tipe katalog tooling tooling

3 Tooling yang o Tidak adanya e Membuat SOP
disiapkan SOP tooling tooling
berlebihan preparation preparation

4 Tooling yang o Tidak adanya e Membuat flow
dikembalikan flow process process return
tidak lengkap return tooling tooling

5 Toolingyang | e Tidak adanya e Membuat critical
disiapkan critical tooling tooling parameter
NG parameter

Dari rencana perbaikan diatas dapat di lihat
dengan 5 masalah yang ada dibuatlah rencana
perbaikannya.

Il. HASIL

Berikut adalah hasil setelah melakukan rencana

perbaikan yang telah ditentukan.

3. 1 Presetting Flow process

Setelah  dilakukan  analisa  sebab-akibat
menggunakan why-why analysis, maka dapat
diketahui faktor permasalahan yang membuat angka
flow process deviation pada line 9 sangat tinggi, salah
satunya membuat flow process.
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NoK Presetting

[omerremer] Resetting
MAKE @ M/C SHOP

—_—

Gambar 6. Resetting Flow Process

Dengan masalah tooling yang disiapkan tidak
lengkap maka dibuatkan presetting flow process agar
tooling yang disiapkan lengkap sesuai yang
dibutuhkan.

CHECK BOX SPARE /
CHECK ON CHANNEL

l CLEANING I CONFIRM TO
RESETTING TEAM 0K ¢
! NOT
COMPLETED
3 CHECK TO STORE
COMPLETED A

I MOVE TO BOX I‘
l NOK

CHECKLIST —
NOT COMPLETED

COMPLETED l

Gambar 7. Return Tooling Flow Process

Dapat dilihat pada gambar flow process return
tooling di atas melalui proses pengecekan sebelum
pengembalian tooling setelah digunakan.

3.1.1Layout Ruang Presetting

Ruang presetting dilakukan ekspansi ruangan
atas permintaan dari resetting team, sehingga untuk
memenuhi permintaan industri, penulis juga membuat
layout ruang presetting yang juga dapat berfungsi
sebagai penunjang dari flow process yang dibuat.
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Gambar 8. Layout Ruang Flow process

3.1.2 Standarisasi
a. Katalog

Setelah mengetahui bahwa kategori sumber
masalah terdapat pada metodenya, maka diperlukan
standardisasi terhadap kondisi yang ada, salah satunya
membuat katalog tooling pada line 9.

RABBIT 147D (MAGNET)
—

KATALOG TOOLING

CHY
GRINDING

Gambar 9. Katalog

Dengan adanya katalog diharapkan kesalahan
tipe dalam pengambilan tooling tidak terjadi.

b. SOP Tooling Replacement

Pembuatan SOP ini dapat berguna sebagai standar
dan acuan bagi operator dalam mempersiapkan
tooling, sehingga penanggung jawab lain juga dapat
menyiapkan tooling.
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Gambar 10. SOP Tooling Preparation

Dengan adanya SOP tooling preparation
diharapkan tooling yang disediakan sesuai dengan
yang di butuhkan.

S5KF o |

We
HB | INsTRUCTION Pengi

CATATAN

KKKKK -

Gambar 11. SOP Pengembalian ke Lemari

Dengan adanya SOP pengembalian tooling ke
lemari agar penempatan tooling dengan baik untuk
memudahkan pelacakan ketersediaan tooling

Red Original

DICUCT kedalam box

Gambar 12. SOP Tooling Cleaning

Dengan adanya SOP tooling cleaning agar dapat
melakukan cleaning sesuai SOP yang sudah dibuat.
Agar saat tool ingin di gunakan siap pakai.

3.1.3Hasil Perbaikan

Berikut perbandingan angka presetting deviation
sebelum dan setelah dilakukan perbaikan.

Tabel 4 Perbandingan sebelum dan setelah perbaikan

Deviasi Sebelum | Sesudah
Tooling yang disiapkan tidak lengkap 3 0
Tooling salah tipe 2 0
Tooling yang disiapkan berlebihan 2 0
Tooling yang dikembalikan tidak 3 0
lengkap
Tooling yang disiapkan NG 4 4

Dapat dilihat di tabel diatas bahwa setiap deviasi
teratasi kecuali tooling yang disiapkan NG, hal ini
dikarenakan mesin pada line 9 sudah tidak standar
yang menyebabkan tooling tidak cocok untuk
dipasang di mesin.

IV. KESIMPULAN

Setelah dibuat standarisasi maka penulis
menyimpulkan yaitu Penyebab dari tingginya angka
flow process deviation pada line 9 adalah tooling yang
disiapkan tidak lengkap, tooling salah tipe, tooling yang
disiapkan berlebihan, tooling yang dikembalikan tidak
lengkap dan tooling yang disiapkan NG. Dan setelah
dilakukan perbaikan angka presetting deviation pada
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line 9 berkurang 71,5% yaitu dari 14 penyimpangan

menjadi 4 penyimpangan.
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