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Pembaca yang budiman,

Puji syukur kita dapat berjumpa kembali dengan Technologic Volume 15 No. 1, Edisi
Juni 2024.

Pembaca, Jurnal Technologic Edisi Juni 2024 kali ini berisi 12 manuskrip.

Atas nama Redaksi dan Editor, kami do’akan semoga dalam keadaan sehat selalu, dan
semoga di tahun 2024 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.

Perlu kami sampaikan untuk meningkatkan kualitas jurnal, Jurnal Technologic sudah
menggunakan OJS versi 3, dalam rangka persiapan akreditasi jurnal, mohon dukungan
dari para peneliti dan pembaca agar persiapan tersebut lancar dan mendapat hasil yang
maksimal.

Selamat membacal!
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PEMBUATAN JIG POSITIONING UNTUK MENGURANGI CYCLE TIME PROSES
ASSY UNIT PEMASANGAN NUT SPRING M5 KE LIGHT ASSY FRONT COMB PADA
STATION 456 TYPE MU26 DI PT.XYZ

Nensi Yuselin®, Muhamad Usman
Teknik Produksi dan Proses Manufaktur, Teknik, Politeknik Astra, Jakarta, 14331, Indonesia
E-mail: nensi.yuselin@polytechnic.astra.ac.id”

Abstract-- PT. XYZ is an automotive industry company that produces motorcycles, of which one of the
departments at PT. XYZ is production, of which Assy Unit A (AUA) is one of them. At AUA there is station 456
whose work activities include installing the M5 nut spring on the front comb light assembly part. In accordance
with the SMQCD standard, it is necessary to have an improvement at station 456 because there is a reject part,
namely the light assy front comb part. 456 because of the reject part, namely the front comb light assy part. After
further analysis, the core problem was obtained from this, namely manpower difficulties during the installation
process because there were no tools to hold the part and position the part. Improvements made to the 456 station
are by making a tool in the form of a positioning jig in which this tool functions as a part holder and mount so that
when installing the M5 spring nut to the light assy front comb it becomes easier. After the repair was carried out,
the cycle time which was originally 30 seconds decreased to 26.61 seconds with a reduction rate of 11.3%, and the
percentage of rejected parts from 8 pcs/month decreased to 0 pcs/month with a reduction rate of 100%.

Keyword: AUXILIARY TOOLS, UNIT ASSY, JIG, POSITIONING QUALITY, REJECT PART, STATION 456

Abstrak-- PT. XYZ merupakan perusahaan industri otomotif yang memproduksi sepeda motor, yang mana
salah satu departemen yang ada di PT.XYZ yaitu produksi, yang mana Assy Unit A (AUA) menjadi salah
satunya. Pada AUA terdapat station 456 yang mana kegiatannya kerja diantaranya yaitu pemasangan nut
spring M5 pada part light assy front comb. Sesuai dengan standar SMQCD maka perlu adanya improvement
pada station 456 karena adanya reject part yaitu part light assy front comb. 456 karena adanya reject part yaitu
part light assy front comb. Setelah dianalisa secara lebih lanjut maka didapatkan inti permasalah dari hal
tersebut yaitu manpower kesulitan pada saat proses pemasangan karena tidak adanya alat bantu untuk
menahan part dan memposisikan part. Perbaikan yang dilakukan pada station 456 yaitu dengan membuat alat
bantu berupa jig positioning yang mana alat ini berfungsi sebagai penahan part dan peninggi agar pada saat
pemasangan nut spring M5 ke light assy front comb menjadi lebih mudah. Setelah dilaksanakannya perbaikan,
cycle time yang awalnya 30 detik turun menjadi 26,61 detik dengan tingkat penurunan 11,3%, dan presentase
reject part dari 8pcs/bulan turun mejadi Opcs/bulan dengan tingkat penurunan 100%

Kata Kunci: Alat Bantu, Assy Unit, Jig Positioning, Kualitas, Reject Part, Station 456

I. PENDAHULUAN

PT. XYZ adalah perusahaan manufakturing dan
distribusi sepeda motor terbesar di Indonesia, mimiliki
beberapa departmen yang salah satunya yaitu
departemen produksi, dan dalam departemen produksi
terbagi menjadi beberapa bagian yang salah satunya
yaitu Assy Unit A (AUA). Pada AUA terdapat di
Station 456, yang mana station ini merupakan station
diluar dari main line dan kegiatan pada station 456
terbagi menjadi beberapa pekerjaan perakitan yaitu
pemasangan Nut Spring M5 pada part Light assy front
comb, Cover front center dan Cover front upper.

Dari periode 3 bulan terakhir dihitung mulai
dari awal januari PT. XYZ mulai melakukan kegiatan
peningkatan kualitas dari produk sampai dengan maret
2023 ditemukan beberapa masalah dominan pada
AUA P1 yang diperetokan. Sebagai berikut yang akan
ditampilkan pada gambar 1
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DIAGRAM PARETO TEMUAN AUAP1

Pemasangan Nut 5pring M5 Pada  Penumpukan Part Cover Batery  Penumpukan Box Part Panel RR
Light Assy Fromt Comb Type MU26 Type MUOB TypeMUOS
Kurang Egronomis

Gambar 1. Temuan Masalah pada AUA P1
Permasalahan yang dominan terjadi di AUA
sendiri yaitu pada say pemasangan nut spring M5 ke
light assy front comb type MU26 kurang egronomis.
Egrnomis sendiri memiliki arti yaitu Ergonomi
berpusat pada faktor manusia dan menggambarkan
pertimbangan ilmiah tentang kondisi kerja, terutama
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merujuk pada karakteristik fisik dan psikis operator
manusia, kemampuan, batasan, dan kebutuhan. Tujuan
mikrofon ergono adalah untuk  menciptakan
lingkungan kerja yang menggabungkan keselamatan
dan produktivitas berkat sumber daya teknik, untuk
menghindari  kerusakan kesehatan, fisik, dan
psikologis[1]. Berdasar gambar 1 dapat diketahui
bahwa permasalah yang sedang meningkat yaitu
pemasangan nut spring M5 pada part light assy front
comb type MU26 kurang egronomis, yang mana hal ini
menimbulkan beberapa permasalah yang muncul.
Pemasangan nut spring M5 pada part light assy front
comb type MU26 berada pada station 456. Adapun
diantaranya sebagai berikut:

Tabel 1. Analisa Lapangan

ANALISIS
NO | MASALAH | ILUSTRASI | o o ANGAN
Manpower
o kelelahan
_ karena
1 | Spoilage Part
C mengangkat
terjatuh
beban yang
banyak
Part
P — bersinggungan

dengan benda
yang lebih keras
tanpa adanya

2 | yang cacat
visual (Cavis)

pelindung
Manpower
Tidak adanya menggunakan
3 | alat bantu box atau meja
perakitan sebagai alas
penahan part
Man Power
menggunakan Tidak adanya
tubuh sebagai standarisasi
4 penahan part/ terkait
menggunakan bagimana
box sebagai proses perakitan
alas/penahan dilaksanakan
part

Berdasarkan rinician data hasil monitorting pada
station 456, maka yang menjadi focus permasalah
yaitu tidak adanya alat bantu perakitan sehingga
manpower menggunakan box atau meja sebagai alas
penahan part.

Il. METODOLOGI PENELITIAN
Dalam menjalankan penelitian, dilakukan
observasi lapangan untuk sebagai bahan untuk Analisa
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sebab akibat, studi literatur terkait permasalahan
penelitian dan wawancara langsung pada elemen-
elemen kerja yang terkait di area station 456. Setelah
data-data yang diperlukan sudah terkumpul tahapan
selanjutnya yaitu Analisa sebab akibat menggunakan
fishbone diagram (diagram tulang ikan). Fishbone
diagram adalah suatu pendekatan terstruktur yang
memungkinkan dilakukan suatu analisis terperinci
untuk menemukan penyebab penyebab suatu masalah.
Diagram ini dilakukan dengan cara brainstorming
untuk mengidentifikasi penyebab dari setiap kategori
atau factor utama, yang kemudian disebut dengan
istilah 4M + 1E (man, material, machine, method
environment of work)[2]. Untuk mengidentifikasi
penyebab masalah pada saat pemasangan nut spring
M5 ke light assy front di station 456 type MU26 akan
ditampilkan fishbone diagram pada gambar 2.

[[ENVIRONMENT | [ macHmE | [man ]

Perubahan Layout ketika
panggantion Tpe

uin )
J/
Reject Part Light Assy
Front Comb Type MU26

Gambar 2. Fishbone Diagram
Dari judgement tersebut maka, fokus penilitian
hanya pada faktor man, machine, dan methode. Ada
pun penjelasan terkait 3 fakor tersebut sebagai
berikut:
1. Faktor Manusia (Man)
Faktor yang disebabkan oleh manpower pada
proses ini karena pada saat proses kerja
dilakukan dengan cara menahan part dengan
badannya sehingga tidak egronomi dan lebih
banyak menguras tenaga.
2. Faktor Metode (Method)
Faktor yang disebabkan karena metode yang
digunakan oleh manpower berbeda-beda.
3. Faktor Mesin (Machine)
Faktor ini merupakan factor utama atau
dominan karena penyebab dari kedua faktor
diatas, karena tidak adanya alat bantu dalam
proses kerja. Tidak adanya alat bantu

menimbulkan perbedaan metode
pemasangan yang berdampak pada kondisi
part.
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I1l. HASIL DAN PEMBAHASAN
Setelah gambaran dari rencana perbaikan sudah
terlihat, perlu adanya pengamatan untuk melihat

. ) A . Mengamb

langsung kondisi aktual dilapangan terutama di station Merahan | o 0% | H | 6 | o9 8 i
. . pring

456. Dari pengamatan yang sudah dilakukan P Memas]
didapatkan data berikut: Part 0 B @ A & C gp’:ﬁ;
Tabel 2. Data Cycle Time Antar Shift — Mernasan

Station 456 Part L I I A A e

pring
No Waktu CT (Sekon) Vengamb Nengamb

1 Shift 1 29,61 o 20 082 | RE | RE | o082 20 o

2 | shift2 30,29 — —

- . erpinaa erpinda

Dari data tersebut merupakan Cycle Time (CT) h Posis B2 D162 T ETL 062 30 e
pada.sj[a_tlon 456. Cycle Time pada assembly.process Venarah Menardh
memiliki efek yang sangat nyata terhadap jalannya PartPada | 45 13 | RL | RL | 136 45 | PartPada
. . R Meja Meja

produksi dan ketersedian barang baik secara mentah

(raw), maupun dalam bentuk utuh. Ketersedian
tersebut dihitung antar assembly process yang saling
tehubung secara kaku dengan berbagai CT. Nilai
output yang direncanakan berasal dari nilai dari
ketersedian barang untuk volume produk dengan masa
pakai (lifetime) dari peralatan serta presentase
produktif dari pekerjaan manpower[3]. Maka untuk
mengetahui data pergerakan manpower perkegiatan
perlu dibuatkan Peta Tangan Kiri Tangan Kanan
(PTKTK). Adapun PTKTK dari salah satu shift yaitu
sebagai berikut:
Tabel 3. PTKTK Shift 2

Mengamb
il Part Membuka
light assy 70 112 RE RL 112 70 Bungkus
front Plastik
comb ..
Menahan ) w2z |l nl | om w0 | Memegan PTKTK (Peta Tangan Kiri Tangan Kanan) adalah
Bef;{; - Bgr;’fn’;a peta kerja yang digunakan untuk menganalisa gerakan
hposisi | e L I " | hposii tangan manusia didalam melakukan pekerjaan-
Menaruh Menaruh pekerjaan yang bersifat manual. Peta ini akan
Part Pada 20 0,62 RL RL 0,62 20 Part Pada
Box T menggambarkan semua Gerakan atau delay yang
Menahan Mengamb terjadi yang dilakukan oleh tangan kiri maupun tangan
Part 0 W e | e 8 é'p’r“i‘n"g kanan secara mendetail sesuai dengan elemen-elemen
Menahan Memasan therbligh yang membentuk Gerakan tersebut. Adapun
Part S S I R 0 gp’:ﬁ‘g Gerakan-gerakan therbligh yaitu reach (RE), gasp
Menahan Memasan (G), move (TL), use (U), preposition (PP), assembling
Part L I I A A e (A), release (RL), hold (H) [2].
Memutar Memutar Keterangan:
oot R I A L B Fool a.  Kolom kuning proses pemasangan nut spring
—— Mengamb M5 ke light assy front comb
0 0,94 H G 0,94 8 il Nut .
Part Spring b. Kolom merah proses pemasangan nut spring
Menahan Memasan M5 ke cover front center
0 1,17 H A 1,17 0 g Nut - .
Part S ¢. Kolom hijau proses pemasangan nut spring
Memasan
Menahan o P T A e . o _ M5 ke cover front upper _
Fa Spring Dari tabel dan pengamatan langsung pada station
NS Wl Er dan dibuat PTKTK pada saat pemasangan nut spring
Posisi 0 1,33 PP PP 1,33 0 Posisi . . B
Part Part M5 ke light assy front comb manpower lebih dominan
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menahan part yang mana menahan part tersebut
menggunakan badan atau pada bagian box hal ini dapat
menimbulkan part terjatuh saat ditahan dengan badan
maupun part tergores karena bergesekan dengan
benda yang lebih keras. Sehingga dari hal ini perlu
adanya alat bantu pada saat proses pemasangan nut
spring M5 pada light assy front comb dan alat bantu
tersebut tidak membuat part mengalami goresan atau
cavis. Sebelum dibuatnya alat bantu dalam proses
pemasangan nut spring M5 ke light assy front comb
perlu adanya pembuatan desain yang memiliki dasar
kuat untuk digunakan sebagai alat bantu berupa jig. Jig
adalah perangkat khusus yang digunakan untuk
memegang, mendukung alat pada bagian yang akan
dikerjakan. Ini adalah produksi alat dibuat agar tidak
hanya menempatkan dan memegang benda kerja tetapi
juga  memandu pekerja  dalam  melakukan
pekerjaannya[4]. Adapun beberapa poin yang perlu

diperhatikan dalam pembuatan desain tersebut yaitu
a) Material yang digunakan tidak lebih keras
dari part yang akan diletakkan pada alat

bantu
b) Part tidak mengalami pergerakan (jig
mengunci  pergerakan  part)  sehingga

manpower tidak perlu lagi menahan part
c) Lifetime dari jig yang dibuat sehingga waktu
untuk maintenance bisa diatur perperiodenya

Gambar 3. Konsep Desain 1 '

@ |

Gambar 4. Konsep Desain 2
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Kedua konsep desain akan dibandingkan dan
dievaluasi berdasarkan kriteria yang sama. Konsep
terbaik dipilih berdasarkan jumlah bobot terbesar yang
telah terkumpul. Poin Kriteria dibuat dengan
mempertimbangkan kemungkinan-kemungkinan yang
akan muncul, baik selama pembuatan maupun
penggunaan alat sebagai berikut:

Tabel 4. Poin Kriteria Pembobotan

No | Kriteria Keterangan Bobot
Memudahkan
proses pemasangan
1 Fungsi | nut spring M5 ke 0,2
light assy front
comb
2 Safety Manpower tidak 0.2
perlu menahan part
Biaya yang
3 Cost dibutuhkan relative 0,2
murah
Proses
4 | Manufa | Mudah . 0,15
K diimplementasikan
tur
. Proses maintenance
5 l\r/]I:rl]rgse mudah dan jarang 0,1
dilakukann
Kualita Alat tidak memiliki
6 potensi merusak 0,1
S -
kualitas part
7 Estetik Memlll_kl wujud 0,05
a proposional

Setelah menentukan bobot kriteria, langkah
selanjutnya adalah menentukan scoring scale untuk
menilai konsep desain pada masing-masing kriteria.
Berikut adalah skala penilaian yang telah ditentukan

Tabel 5. Scoring Scale

Sggglgg Description
0 Useless Solution
1 Very Inadequate Solution
2 Weak Solution
3 Poor Solution
4 Tolerable Solution
5 Satisfactory Solution
6 Good Solution with a Few
Drawback
7 Good Solution
8 Very Good Solution
9 Excellent Solution
10 Ideal Solution
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Setelah dibuatkannya kriteria pembobotan dan
scoring scale, selanjutnya akan dilakukan penilaian
dengan matriks keputusan kedua konsep desain dan
memilih  untuk  diimplementasikan. Berikut

merupakan penll.alan kedua konsep desain Beprgisriwgah - 106 | 1o [P | s 70 Beprg;ri]sdiah
menggunakan matriks keputusan
. . - Menaruh Menaruh
Tabel 6. Perhitungan Matriks Pemilihan Konsep Part Pada 20 217 | RL | RL | 217 20 Part Pada
Desain Jig Jig
Konsep Desain -
M(;nahan 0 0,94 H G 0,94 8 Mengambll
L. art Nut Spring
No Kriteria Bobot | Konsep1 | Konsep 2
Mengambi Memasang
A | axA | B | axB I Nut 8 0,94 G | A 1,17 0 :
. Nut Spring
Spring
1 Fungsi 0,2 10 2 5 1 Vi v i
Nutspring | O | M| A [ S 0% | 8 | NS
2 Safety 0,2 10 2 6 1,2
Mengambi M
3 Cost 02 | 8 |16 |7 | 14 I Nut 8 094 | 6 | A| 117 0 eMmasang
. Nut Spring
Spring
Proses
41 Manufaktur | 015 | 8 | 1219 1135 Memasang | 117 | A | G| o9 g | enkiul
Nut Spring Nut Spring
5 | Maintenance | 0,1 6 | 06 | 9] 09 Mengambi
Memasang
: I Nut 8 0,94 G | A | 117 0 | NutSpring
6 Kualitas 0,1 10 1 4 | 04 Spring
7 Estetika 005 | 9 |045| 7 | 035 e 117 | Al n /| oea | o | Menahan
Nut Spring ’ ' Part
Total 1 8,85 6,6 : 3
Mengambi 20 0,82 rRe | RE 0,82 20 Mengambil
- - | Part Part
Dari data-data tersebut maka desain yang akan
digunakan yaitu desain 1, karena secara material, BeF[g'S'i‘gah 30 062 | TL | TL | o062 | 30 Be;f;;?;’f“
desain 1 lebih aman digunakan daripada desain 2,
selain itu secara egronomi desain 1 tidak membuat Menaruh Menaruh
manpower perlu melakukan pergerakan lain selain Pa&:_zda & Ge | RE R 8| 4 Pa;;:’_zda
memasang nut spring M5 ke part, tetapi pada desain 2 g !

manpower tetap perlu menjaga keseimbangan dari
part agar tidak bergeser ketika adanya proses
pemasangan nut spring M5 ke part.selanjutnya
pembuatan cara penggunaan dari jig tersebut
menggunakan PTKTK, sehingga tidak ada perbedaan
antara manpower shift 1 dan shift 2 dalam penggunaan
jig saat memasang nut spring M5 ke light assy front
comb.

Tabel 7. PTKTK Sesudah Ada Ji

e
N 70 112 | RE | RL | 112 70 Bungkus
assy front .
Plastik
comb
Menahan Memegang
Part 0 0,32 H G 0,32 40 Part
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TOTAL

26,61

26,61 TOTAL

Dengan adanya data-data yang diperlukan
selanjutnya trial & error pada station 456 type MU26,
apakah dengan adanya jig tersebut dapat
mempermudah pekerjaan manpower dan mengurangi
reject part.

SEBELUM ADA JIG

\x_‘ SESUDAH ADA JIG

Gambar 5. Trial & Error Jig Positioning

Setelah dilakukannya trial & error dari jig
positioning, selanjutnya dilakukan proses perubahan
pada Operational Standard (OS), Perubahan pada OS
ini berfungsi sebagai dokumen yang berhubungan
dengan prosedur kerja yang dilaksanakan secara runtut
dan sistematis, sehingga manpower mengetahui
adanya penambahan alat bantu berupa jig positioning,
dan sebagai salah satu tindakan pengendalian kualitas.
Pengendalian kualitas adalah pengukuran Kkinerja
produk, membandingkan dengan standar dan
spesifikasi produk, serta melakukan tindakan koreksi
bila ada penyimpangan.[5]. Dengan adanya perubahan
pada OS, sehingga perlu adanya sosialisasi. Sosialiasi
diadakan guna untuk memberitahukan bahwa adanya
perubahan pada suatu pada proses kerja sehingga tidak
ada elemen yang tidak tau dari adanya perubahan
tersebut. Sehingga apabila terjadi suatu masalah pada
saat adanya perubahan tersebut seluruh elemen yang
terkait dapat dengan cepat mengatasinya. Adapun
diantaranya elemen yang terkait pada sosialisasi
tersebut yaitu
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1) Manpower/Operator
2) Checkman

3) Quality Leader

4) Foreman

Dari hasil implementasi dari jig positioning,
berikut Merupakan data penurunan CT dan data
monitoring kasus reject part yang didapatkan sesudah
adanya jig positioning pada station 456 type MU26

Data part spoilage part light assy front comb

3,5
3
2,5
2
1,5
1

0,5

o

Februari Maret April
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Gambar 7. Monitoring Part Cacat Visual (Cavis)
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Gambar 8. Penurunan CT Setelah Implementasi

Kemudian untuk mengetahui apakah perbaikan
yang dilakukan berjalan sesuai dengan yang
diharapkan, maka perlu adanya perbandingan antara
sebelum adanya perbaikan, dan sesudah adanya
perbaikan. Adapun perbandingan sebelum dan
sesudah perbaikan yaitu sebagai berikut:

Tabel 8. Perbandingan Hasil Berdasarkan SMQCD
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No Faktor Before After

1 Safety Berpengaruh terhadap
safety dalam jangka
panjang terhadap Man
Power karena perlu
menahan part

Sebanyak 11x

Man power hanya perlu
menahan part 2x
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Politeknik Astra

No Faktor Before After
Manpower kesulitan Manpower Tidak
pada saat proses -
X Kesulitan karena
2 Moral perakitan karena
adanya alat bantu untuk
Perlu Menahan Part menahan part
Sebanyak 11x P
Tidak Ada Reject Part
3 Quality total reject 0,00058% (Repair dan Spoilage
Part)
Karena Tidak Ada
Reject Part maka
Cost Spoilage Part Mengurangi Cost
4 Cost Rp. 2.690.000/Part Spoilage Part Sebesar
dan Cost Repair Part RP.2.690.000/Part dan
RP. 42.000/Part Cost Repair Part
Sebesar Rp.
42.000/Part
Unit Tertunda Karena lég: ;:g;lizsé;tr;%a
5 Delivery Perlu Masuk_Ke Area Masuk Ke Next
Repair
Process

1V. KESIMPULAN

Berdasarkan hasil analisis dan pengolahan data
yang dilakukan pada PT. XYZ, penelitian ini dapat
disimpulkan: Berdasar hasil perbaikan yang dilakukan
dengan membuat alat bantu berupa jig positioning,
yang dapat mengurangi beban pekerjaan manpower
dalam menahan part sehingga CT pada station 456
yang awalnya 30,29 detik menjadi 26,61 detik yang
mana mengurangi CT pada station 456 sebesar 11,3%.
Selain itu dampak dengan adanya improvement ini
dapat membuat reject part keseluruhan yang awalnya
0,00058% menjadi 0% setelah adanya perbaikan

dengan tingkatan penurunan  sebesar  100%.
Improvement yang di lakukan dapat mengurangi
waktu, beban kerja manpower dan dapat

meningkatkan motivasi dari manpower.
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