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ABSTRAK

Nama : Widhi Wahyuniarti

Program studi : Teknik Industri

Judul . Perancangan Ulang Stasiun Kerja pada Lintas Perakitan
Utama

Steering Handle di PT XYZ melalui Studi Waktu, Studi
Gerakan dan Analisis Sampling Inspection

Steering handle adalah salah satu bagian dari sub perikitan unit motor.
Apabila pembagian kerja sub lintas perakitan ini bermasalah, maka akan
mengakibatkan lintas perakitan utama unit motor terhambat. Begitu pula bila sub
lintas perakitan steering handle mengalami kegagalan penanganan kualitas, maka
akan menimbulkan claim next process pada lintas perakitan utama unit motor
yang juga akan menghambat proses produksi unit motor. Salah satu cara
mengantisispasi terjadinya hambatan dalam lintas perakitan adalah dengan
merancang ulang susunan stasiun kerja pada lintas perakitan steering handle agar
proses perakitan steering handle tetap berlangsung kontinyu, waktu menganggur
berkurang, hemat jumlah stasiun kerja serta jumlah claim next process berkurang
tanpa menghambat jalannya lintas perakitan steering handle tersebut. Hasilnya
setelah diolah dengan studi waktu, studi gerakan, dan sampling inspeksi
berkelanjutan adalah susunan dan jumah stasiun kerja yang baru dimana susunan
dan jumah stasiun kerja tersebut memiliki efisiensi lebih besar, jumlah stasiun
kerja yang lebih sedikit, elemen gerakan yang ekonomis, proses perakitan tetap

berjalan kontinyu dan claim next process berkurang.

Kata kunci:
Steering Handle, sampling inspeksi berkelanjutan, susunan stasiun Kerja,

Penyeimbangan Lintas Perakitan
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ABSTRACT

Name : Widhi Wahyuniarti

Study Program : Industrial Engineering

Title : Redesign of Work Station in Main Assembly Line of Steering
Handle in PT XYZ by Time Study, Motion Study and

Sampling Inspection Analysis

Steering handle is one of sub line assembly of motor cycle. If there’s a
problem in the distribution of work in this sub line, it caused an obstruction in
main line assembly of motorcycle. So do if steering handle line assembly has a
failure of quality control, so it caused claim next process in main line assembly of
motor cycle which also obstruct the production process of motor cycle. One of
method to settle the obstruction in line assembly is by redesigning of work station
in line assembly of steering handle so that it can continue processing, idle time
can be decresed, number of work station can be economic dan claim next process
can be decresed without obstruction of the steering handle line assembly. The
output after time study, motion study and continuous sampling plan is new design
and number of work station with better line efficiency, minimal number of work
station, economic movement element, continuous assembly processing, and claim

next process can be decreased.

Keyword:

Steering handle, continuous sampling plan, design of work station, line balancing
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BAB 1
PENDAHULUAN

Pada bab pendahuluan ini akan dibahas mengenai beberapa hal terkait
penelitian ini seperti latar belakang permasalahan, gambaran diagram keterkaitan
masalah, perumusan permasalahan, tujuan penelitian, batasan atau ruang lingkup
penelitian, metodologi penelitian, dan diakhiri dengan penjelasan mengenai

sistematika penulisan pada penelitian ini.

1.1 Latar Belakang Permasalahan

Seiring dengan perkembangan zaman, sepeda motor telah menjadi salah
satu alat transportasi yang sangat populer di Indonesia. Berdasarkan data
penjualan motor Asosiasi Industri Sepeda Motor Indonesia (AISI), penjualan
motor nasional selama Januari-Oktober 2008 mencapai angka 5.319.000 unit
motor. Sepanjang 2008, PT XYZ menguasai 46% pangsa pasar penjualan motor
ini. Berdasarkan data produksi PT. XYZ, tiap tahunnya mengalami kenaikan
produksi. Peningkatan jumlah produksi dimaksudkan untuk memenuhi permintaan
pasar yang semakin meningkat tiap tahunnya dan untuk menjadi produsen motor
nomor satu di Indonesia. Peningkatan produksi ini juga harus diiringi dengan
perbaikan sistem produksi PT. XYZ itu sendiri. Perbaikan sistem produksi
meliputi segala aspek seperti bahan baku awal, operator, mesin, supplier, atau
subcontracktor sampai dengan metode kerja.

Di PT XYZ, untuk memproduksi satu unit motor, diperlukan suatu sistem
produksi yang terintegrasi. Satu unit motor terdiri dari sekitar 1.600 komponen
yang dirakit di suatu lintas perakitan. Lintas perakitan ini dapat dikatakan sebagai
ujung tombak dari sistem produksi sepeda motor di PT. XYZ. Seluruh bagian
yang terkait di PT. XYZ harus dapat mendukung lintas perakitan utama sehingga
tidak menghambat jalannya lintas perakitan utama. Salah satu bagian penting
dalam unit sepeda motor adalah steering handle. Tanpa steering handle, sepeda
motor tidak dapat digunakan dengan baik. Masalah kualitas pun harus

diperhatikan karena apabila terdapat banyak claim next process, maka akan bisa
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menghambat jalannya proses perakitan suatu unit. Untuk itu, diperlukan metode
inspeksi sub steering handle yang tepat agar dapat menghindari claim next
process tanpa menghambat jalannya lintas perakitan. Banyak hal yang dapat
dilakukan untuk mengantisispasi terjadinya hambatan dalam lintas perakitan.
Salah satunya adalah dengan cara membuat waktu siklus stasiun kerja steering
handle lebih cepat daripada waktu siklus perakitan unit sepeda motor. Dalam hal
ini, PT XYZ terlah berhasil melakukannya.

Saat ini untuk merakit satu unit steering handle sepeda motor diperlukan
23 orang operator dengan waktu siklus ideal yang ditetapkan oleh perusahaan
sebesar 18 detik. Namun, pada kenyataannya 23 operator dirasa masih terlalu
banyak karena sering ditemukan operator yang menganggur saat jalannya lintas
produksi. Hal ini terbukti pada hasil pengukuran aktual waktu siklus rata-rata
stasiun Kkerja pada lintas perakitan adalah 12,51, yaitu lebih cepat dari waktu
siklus ideal yang seharusnya, yaitu 18 detik. Sedangkan pada stasiun kerja
inspeksi steering handle yang terletak pada akhir lintasan (stasiun 23), waktu yang
dibutuhkan lebih lama dari rata-rata waktu kerja stasiun-stasiun sebelumnya yaitu
sekitar 30 detik sehingga hanya sekitar 30% output steering handle yang melalui
proses inspeksi elektrik. Hal ini menyebabkan masih ditemukannya claim next
process steering handle di bagian assembly unit. Oleh karena itu, perlu dilakukan
perancangan ulang stasiun kerja pada lintas perakitan steering handle agar proses
perakitan steering handle tetap berlangsung kontinyu, waktu menganggur

berkurang dan hemat jumlah stasiun kerja.
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1.2 Diagram Keterkaitan Permasalahan

Menentukan jumlah stasiun kerja inspeksi yang
dibutuhkan agar pelaksanaan tes elektrik dapat
berlangsung optimal

Menentukan susunan stasiun kerja

untuk mempermudah pelaksanaan

elemen kerja yang dilakukan oleh
masing-masing operator

A

Melakukan penyeimbangan lintas
perakitan dengan mengelompokkan
elemen-elemen kerja berdasarkan
waktusiklus standar

-

Menjadikan Lintas perakitan Steering
handle berjalan dengan lancar,
SOLUSI berlangsung kontinu, dan mengurangi

waktu menganggur

ARGUMEN PERMASALAHAN

Tidak seimbangnya waktu siklus lintas
perakitan steering handle 2B PT XYZ

| &7 7D 1M\

Terjadi bottleneck di stasiun akhir lintas
steering handle 2B (cek elektrik) yang
mengakibatkan tidak 100% steering handle
melalui tahap ini
4

Waktu siklus stasiun kerja inspeksi yang lebih
lama tidak cukup untuk melakukan pengecekan
terhadap seluruh output steering handle yang
berjalan kontinyu dalam lintasan

T

Belum ada mesin tes elektrik tambahan Belum ada operator tambahan agar
agar pengecekan output steering pengecekan output steering handle
handle dapat dilakukan secara optimal dapat dilakukan secara optimal

Banyak ditemukan kondisi operator tidak
beroperasi / menganggur terutama di lintas
perakitan utama

A

Waktu siklus antar stasiun di
line STH sangat beragam

A

Belum adanya penyeimbangan lintas
perakitan steering handle untuk
menghemat jumlah stasiun kerja

Gambar 1.1 Diagram Keterkaitan Masalah
Sumber : Penulis
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1.2.1 Fish Bone Diagram

Operator sering menganggur

Hanya ada 1 erang untuk
P ek i Operator berlebih di stasiun
Beban kerja yang berlebih \. sebelum tes elektrik
Pada stasiun pengecekan elektrik

Waktii siklus operator lebih cepat dari waktu siklus standar
Lintas Perakitan Gensub

"| Line 2B tidak seimbang

Pelaksanaan tes elektik STH di

Hanya ada 1

Mesin tes elektrik stasiun akhir sering dilongkap /
Wakfu Pengecekan elektrik lebih e
lama dari waktu sikius standar
Terjadi bottleneck pada /
stasiun akhir{cek elektrik)
Belum adanya penyeimbangan lintasan apabila pelaksanaan

untuk alokasi man power tambahan
di stasiun akhir

tes elektrik 100% Methode I

Gambar 1.2 Diagram Sebab Akibat
Sumber: Penulis

Berdasarkan akar masalah di atas, dapat ditemukan solusi yang mungkin:

1. Mengusulkan jumlah stasiun kerja inspeksi terbaik agar pengecekan
elektrik steering handle dapat berjalan optimal.
Jika solusi ini diaplikasikan, maka dampaknya adalah:
e Kemungkinan jumlah stasiun kerja inspeksi akan bertambah
e Metode inspeksi sampling pada stasiun kerja inspeksi akan berubah

atau berubah menjadi inspeksi 100%

2. Melakukan penyeimbangan lintas perakitan dengan menyeimbangkan

elemen-elemen kerja berdasarkan waktu siklus standar, yaitu 18 detik.

Jika solusi ini yang akan diaplikasikan, maka dampaknya adalah:
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e Kemungkinan jumlah stasiun kerja perakitan steering handle akan
berkurang
e Susunan stasiun kerja perakitan steering handle akan berubah
e Performansi lintasan steering handle akan berubah
Dari kemungkinan solusi yang akan diaplikasikan, maka jumlah stasiun kerja

pada lintasan steering handle dapat diseimbangkan berdasarkan kebutuhan.

1.3 Rumusan Permasalahan

Dalam mengidentifikasi permasalahan di lintas perakitan steering handle,
penulis melakukan observasi langsung di lapangan. Penulis juga melakukan
wawancara dengan kepala seksi yang bertugas. Berdasarkan hal tersebut, terdapat
isu masalah yang didapat. Pada kondisi sebenarnya, lintas perakitan steering
handle line memiliki 23 operator. Setiap operator merupakan merupakan 1 stasiun
tersendiri. Jadi lintas perakitan steering handle memiliki 23 stasiun kerja. Steering
handle yang dirakit ada 2 tipe, yaitu tipe X dan Y. Keduanya memiliki jumlah
stasiun dan operator yang sama. Steering handle itu sendiri merupakan bagian dari
satu unit motor. Dengan demikian, perakitan steering handle adalah suatu sub
lintas dari lintas perakitan unit motor. Seharusnya, waktu siklus lintas perakitan
steering handle sama dengan waktu siklus lintas perakitan unit motor. Namun
perusahaan menetapkan waktu siklus ideal lintas perakitan steering handle sepeda
motor 18 detik. Lebih cepat daripada waktu siklus lintas perakitan unit sepeda
motor yang berkisar 21-22 detik. Hal ini dilakukan untuk mengantisispasi
terjadinya bottleneck pada lintas perakitan steering handle yang dapat
menyebabkan proses perakitan unit motor berhenti(idle) untuk beberapa saat.
Adapun waktu siklus steering handle didapat dari perhitungan sebagai berikut:

e Kapasitas Produksi : 1250 / hari (Shift 1)
Waktu yang tersedia = 9 jam — 1 jam (istirahat,sholat,makan) = 8 jam
= 8 jam x 3600 = 28.800 dtk

P5M = 5 menit
Persiapan Produksi = 5 menit
5 K akhir produksi =10 menit
Ganti model (12x4mnt) = 48 menit
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Loss time part delay = 35 menit +
103 menit x 60 = 6.180 detik
Waktu Efektif =28.800 — 6180 = 22.620 dtk

Waktu Siklus = Waktu Efektif/Kapasitas Produksi
= 22.620 dtk/1250 unit = 18,096 dtk ~ 18 dtk

Meskipun waktu siklus ideal lintas perakitan steering handle sepeda motor
line 2B yang ditentukan adalah 18 detik, waktu siklus aktual pada masing-masing
operator di tiap stasiun Kkerja perakitan steering handle sangat tinggi
keragamannya, yaitu berkisar antara 6-17 detik. Pada bagian sub lintas perakitan
steering handle, selisih waktu siklus aktual terhadap waktu siklus yang ditetapkan
tidak terlalu besar, sedangkan di bagian lintas perakitan utama steering handle
banyak ditemukan waktu siklus aktual yang jauh di bawah waktu siklus ideal 18
detik, sehingga banyak ditemukan kondisi operator menganggur pada lintas
perakitan utama steeting handle. Sedangkan stasiun kerja inspeksi steering handle
yang terletak di akhir lintasan memiliki waktu siklus yang jauh lebih tinggi, yaitu
sekitar 30 detik. Sehingga untuk mencegah bottleneck, perusahaan memutuskan
untuk melakukan inspeksi secara sampling, jadi tidak semua steering handle
melalui inspeksi elektrik. Dari data yang didapatkan di lapangan, hanya terdapat
sekitar 24% steering handle yang melalui inspeksi elektrik. Hal ini menyebabkan

adanya claim next processs pada lintas perakitan unit motor.
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Berikut adalah kondisi keragaman waktu siklus steering handle:

Waktu

35 Stasiun Kerja Inspeksi

/7 Elektrik

30
1 25 1
1 20 4
~—4=—Waktu Siklus Aktual Tiap Stasiun
| 15 ~#=Waktu Siklus Standar
10

\—\ Lintas Utama

5
0 — T R R T T Stasiun kerja

1.2 3 45 6 7 8 9 10111213 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23

T

Gambar 1.3 Grafik Waktu Siklus Stasiun Kerja di Lintas Steering Handle tipe X
Sumber: Observasi Penulis

Waktu
o . . A F v . .
| I Stasiun Kerja Inspeksi Elektrik
— -\/
30 i e
25 —e —_—
20
—4—Waktu Siklus Aktual Tiap Stasiun
15 1 ——Waktu Siklus Standar
10 A
5 -
Lintas Utama
0 T
Stasiun kerja
12 3 45 6 7 8 91011121314 151617 18 19 2021 22 23

Gambar 1.4 Grafik Waktu Siklus Stasiun Kerja di Lintas Steering Handle tipe Y
Sumber: Observasi Penulis
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Berdasarkan latar belakang dan diagram keterkaitan masalah yang telah
dibahas pada bagian sebelumnya, maka rumusan masalah pada penelitian ini
adalah perlu dilakukannya perancangan ulang lintas perakitan steering handle
untuk menentukan jumlah stasiun kerja yang optimal sehingga proses perakitan
steering handle berlangsung kontinyu, waktu menganggur berkurang, jumlah
stasiun kerja inspeksi yang optimal dan rencana produksi tetap tercapai setiap
harinya. Oleh karena itu, penulis harus mengetahui terlebih dahulu bagaimana
sistem lintas perakitan, waktu siklus aktual masing-masing elemen kerja, waktu

yang tersedia, dan target produksi harian steering handle.

1.4 Tujuan Penelitian
Tujuan pelaksanaan penelitian skripsi ini adalah sebagai berikut:
1. Memperoleh rancangan ulang stasiun kerja dengan:
e Jumlah stasiun kerja yang lebih efisien dari sebelumnya
e Jumlah elemen gerakan yang lebih ekonomis dari sebelumnya
e Mempertahankan waktu siklus tiap stasiun kerja sehingga tidak melebihi

batas waktu siklus standar yang ditetapkan oleh perusahaan.

1.5 Ruang Lingkup Penelitian

1. Pengukuran Kerja (Work Measurement) dilakukan pada lintas perakitan
Steering Handle tipe X dan Y di PT XYZ

2. Perbaikan metode kerja dan penyeimbangan jumlah stasiun Kkerja
dilakukan pada lintas perakitan utama Steering handle

3. Analisis metode inspeksi dilakukan pada stasiun kerja inspeksi elektrik

4. Kiriteria keefektifan dan efisiensi dalam ukuran finansial tidak dilakukan

dalam penelitian ini.

1.6 Metodologi Penelitian
Metode yang dilakukan dalam penelitian ini adalah sebagai berikut:

1. Penghitungan Waktu Standar melalui metode Stopwatch Time Study
Dalam menghitung waktu standar tiap elemen kerja, penulis melakukan

langkah-langkah sebagai berikut:
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a. Mempelajari aliran proses operasi pada lintas perakitan steering
handle

b. Mengukur waktu siklus masing-masing elemen kerja dengan
pengukuran langsung stopwatch time study.

c. Menghitung kecukupan dan keseragaman data dengan metode time
study

d. Menentukan rating dan allowance

e. Menghitung waktu standar tiap elemen kerja

2. Penghematan elemen gerakan kerja melalui analisis gerakan dasar
THERBLIG
Pada analisis gerakan dasar THERBLIG ini, penulis menganalisis elemen
gerakan apa saja dalam proses perakitan steering handle yang mungkin
dapat dihilangkan berdasarkan teori 4 kelompok elemen gerakan, yaitu :
Utama, Penunjang, Pembantu, dan Gerakan Elemen Luar

3. Pemilihan metode inspeksi dan analisis kecukupan sample yang

diinspeksi untuk diterapkan pada stasiun kerja inspeksi.
Pada analisis metode sampling ini, penulis menganalisis metode sampling
inspeksi yang tepat untuk bisa dilakukan dalam lintasan perakitan yang
berkelanjutan, kemudian dibandingkan dengan metode inspeksi 100%.
Dari hasil perbandingan kedua itu, dipilih yang terbaik.

4. Perancangan ulang susunan stasiun kerja menggunakan Metode Heuristic
Perancangan ulang susunan stasiun kerja dilakukan setelah penghapusan
elemen gerakan yang mungkin dihilangkan. Setelah itu, penulis melakukan
pengelompokan elemen kerja berdasarkan urutan bobot tertinggi hingga
waktu satsiun kerja mendekati waktu siklus ideal yang telah ditentukan

oleh perusahaan sehingga dihasilkan jumlah stasiun kerja yang baru.
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1.6.1 Diagram Alir Tahapan Penelitian

Mempelajari Detail Proses
Operasi identifikasi masalah
dengan wawancara

Melakukan Analisa Gerakan
THERBLIG pada tiap elemen
gerakan

Mengukur Waktu Siklus Elemen i
Kerja dengan Metode Stopwatch «—

Time Study

Menghilangkan Elemen Gerakan
yang Mungkin bisa dihilangkan

Uji Kecukupan, Keseragaman
Data dengan metode time study

Menyusun Diagram Ketergantungan
antar Elemen Kerja

Data Cukup

A

Mengelompokkan Elemen Elemen Kerja
Mengidentifikasi Masalah melalui berdasarkan Urutan Bobot (Heuristic)
analisa hasil pengukuran waktu

silllus L

) Melakukan Analisa Susunan Stasiun
Mengumpulkan Dat_a Sampling sesuai Batasan Fasilitas dan
Tes Elekirik Ketergantungan
v ,
Melakukan Analisa Metode Menghitung Performa Lintasan
Samp|ing pada Stasiun Inspeksi (Jumlah WS, Efisiensi,Smoothness
index, waktu menganggur)

A A

Membandingkan Keadaan Performa
Lintasan Sebelum dan Setelah Usulan
Perbaikan

Selesai

Menentukan Metode dan Jumlah
Stasiun Inspeksi Terbaik

Gambar 1.5 Diagram Alir Tahapan Penelitian
Sumber: Penulis

Universitas Indonesia

Perancangan ulang ..., Widhi Wahyuniarti, FT Ul, 2011



27

1.7 Sistematika Penulisan
Penyusunan laporan ini dilakukan dengan mengikuti aturan sistematika

penulisan yang baku sehingga memudahkan penulis dalam proses penyusunan dan

memudahkan pembaca ketika membaca laporan ini. Berikut merupakan gambaran

singkat mengenai isi laporan ini secara keseluruhan. Laporan ini terdiri dari lima

bab dan dilengkapi dengan lampiran dan referensi yang digunakan.

BAB 1 PENDAHULUAN
Bab yang berisi mengenai hal-hal yang berhubungan dengan
pengantar laporan ini terdiri dari latar belakang permasalahan,
diagram keterkaitan masalah, rumusan permasalahan, tujuan
penelitian, ruang lingkup penelitian, metodologi penelitian,
diagram alur metodologi penelitian, dan sistematika penulisan.

BAB 2 LANDASAN TEORI
Berisi studi literatur yang mendasari penelitian dan pengolahan
data yang meliputi analisis perancangan kerja dan hal-hal lain yang
berkaitan dengan time study dan line balancing serta menjelaskan
tentang profil perusahaan dan area penelitian.

BAB 3 PENGUMPULAN DATA
Bab ini berisi tentang data-data apa saja yang diambil oleh penulis
yaitu meliputi data primer waktu siklus actual dan data sekunder
yang meliputi data historis pencapaian produksi, waktu siklus
standard an waktu yang tersedia.

BAB 4 PENGOLAHAN DATA
Bab ini berisi tentang metode — metode pengolahan data dan hasil
dari pengolahan data serta perbandingan hasil output sebelum dan
setelah saran improvement.

BAB 5 KESIMPULAN
Bab ini berisi tentang kesimpulan saran dan solusi apa yang terbaik
yang harus diambil untuk mengatasi masalah yang muncul di area

penelitian
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BAB 2
LANDASAN TEORI

2.1 Teori |
2.1.1 Continuous Sampling Plan
Continuous Sampling Plan adalah metode inspeksi sampling yang digunakan
untuk operasi produksi yang produknya tidak dimasukkan ke dalam kotak.
Misalnya perakitan elektronik dimana dibentuk jalur perakitan berjalan (terus
menerus). Pada sampling terus menerus, pemeriksaan sampling dilakukan sampai
menemukan cacat, kemudian dilakukan pemeriksaan 100% kembali. Secara
umum, pemeriksaan secara sampling memiliki beberapa kelebihan dan
kekurangan. Kelebihan pemeriksaan secara sampling adalah sebagai berikut:

1. Ekonomis

2. Claim next process dapat berkurang

3. Petugas pemeriksa sedikit

4. Mengurangi kebosanan pemeriksa sehingga mengurangi kesalahan

5. Mengatasi uji destruktif

6. Memotivasi pemilik dalam peningkatan mutu
Sedangkan kekurangan pemeriksaan secara sampling adalah sebagai berikut:

1. Resiko menerima barang yang “buruk” dan menolak barang yang “baik”

2. Perlu perencanaan dan dokumentasi

3. Informasi dari sampel lebih sedikit dibanding pemeriksaan 100%
Begitu pula dengan pemeriksaan 100%, memiliki kelebihan dan kekurangan:
Kelebihan pemeriksaan 100% adalah sebagai berikut:

1. Claim next process jauh lebih berkurang

2. Resiko menerima barang yang “buruk” dan menolak barang yang “baik”

berkurang
3. Tidak terlalu banyak perencanaan
4. Informasi dari sampel lebih banyak dibanding pemeriksaan secara
sampling

Sedangkan kekurangan pemeriksaan 100% adalah sebagai berikut:

1. Kurang ekonomis

2. Kemungkinan membutuhkan petugas pemeriksa lebih banyak

Universitas Indonesia

Perancangan ulang ..., Widhi Wahyuniarti, FT Ul, 2011



29

3. Adanya kebosanan pemeriksa sehingga dapat menimbulkan kesalahan
Oleh karena itu, dalam penelitian kali ini, penulis melakukan analisis metode
terbaik yang dapat dilakukan untuk mengatasi masalah pada stasiun kerja
inspeksi, apakah metode continuous sampling plan ataukah metode pemeriksaan
100% yang terbaik untuk diaplikasikan. Analisis lebih lanjut, dapat dilihat pada
BAB 4 laporan penelitian ini.

2.1.2 Beberapa Instilah dalam Continuous Sampling Plan
Dalam Continuous Sampling Plan, terdapat beberapa istilah yakni diantaranya
adalah AOQ (Average Outgoing Quality) yaitu presentase resiko rata- rata defect
produk yang diterima apabila metode sampling telah dilakukan . Adapun AOQL
(Average Outgoing Quality Limit) adalah jumlah maksimum nilai AOQ.
Berikut adalah rumus perhitungan dalam mencari AOQ dan AOQL.:
e P (fraksi defect) =m/n
P adalah banyak defect (m) dalam n sample. Fraksi defect ini dapat
diperoleh dari presentase probabilitas defect yang ditemukan dalam jumlah
item yg diinspeksi sampling.
e Pa (probabilitas penerimaan) = jumlah yang tidak di tes / jumlah sample
Pa adalah presentase probabilitas item yang diterima/dilewatkan/tidak
diinspeksi.
e AOQ=PxPa
AOQ adalah presentase probabilitas dari rata-rata total item defect yang
ditemukan setelah inspeksi sampling dilakukan (probabilitas rata-rata %
defect dari produk yang diterima). AOQ dapat diperoleh dari hasil

perkalian antara P (Fraksi Defect) dengan Pa (Probabilitas Penerimaan).

2.1.3 MIL STD 1235B

Untuk mempermudah perhitungan dalam penentuan jumlah sampling yang harus
dilakukan, maka digunakan alat yang bernama Military Standard. Adapun
Military Standard yang digunakan untuk Continuous Sampling Plan adalah MIL
STD 1235B. Perencanaan sampling MIL STD 1235B terdiri dari 5 jenis

perencanaan sampling terus menerus yang berbeda, yaitu:
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1. CSP-1 (Continuous Sampling Plan — 1)
2. CSP-2 (Continuous Sampling Plan — 2)
3. CSP-F (Continuous Sampling Plan — F)
4. CSP-V (Continuous Sampling Plan — V)
5. CSP-T (Continuous Sampling Plan —T)

2.1.3.1 Continuous Sampling Plan-1 (Sampling Terus Menerus-1)
CSP-1 digunakan untuk aplikasi dalam produksi yang berjalan kontinyu yang
setiap unitnya diinspeksi setelah unit tersebut diproduksi. Aplikasi metode
sampling ini digunakan untuk aliran produk dalam lintas perakitan (assembly
line). Perencanaan sampling juga berada di dalam sistem produksi yang homogen.
Semua unit harus dibuat sesuai dengan spesifikasi yang sama. Apabila ada
interupsi dalam proses produksi, seperti perubahan sumber material, perubahan
alat/mesin, atau pemberhentian produksi, hal-hal tersebut diasumsikan untuk
mengakhiri jalannya kondisi produksi homogen.
Dalam CSP-1, terdapat beberapa istilah penting, diantaranya adalah :
e | (bilangan ijin) vyaitu jumlah produk yang wajib diinspeksi secara
berurutan 100% sebelum inspeksi sampling dilakukan
e f (fraksi inspeksi) yaitu presentase perbandingan bilangan sampling yang
dilakukan setelah inspeksi 100% dilakukan sebelumnya.
Misal, AOQL yang diinginkan adalah 2,9% dan perencanaan inspeksi sampling
dari conveyor adalah 1:25 (dari setiap 25 item yang keluar dari conveyor, ada 1
item yang diinspeksi) yang berarti f = 1/25 atau 0,04 atau 4%. Pada tabel
penentuan besar f dan i dengan AOQL diketahui dalam Dodge’s Plan for CSP-1,
ditemukan nilai i=57 untuk AOQL 2,9% dan f 4%. Sehingga prosedurnya adalah :
1) Dimulai dengan 100% inspeksi unit secara berurutan setelah diproduksi
dan berlanjut sampai i unit (57) produk bebas dari defect.
2) Ketika i unit (57) yang diinspeksi berurutan tersebut bebas dari defect,
kemudian proses inspeksi 100% tersebut diganti dengan inspeksi hanya
untuk fraksi f unit (sample unit tertentu (dalam contoh ini adalah setiap 25
yang keluar dari konveyor, maka 1 unit diinspeksi dan ditentukan secara

random), pemilihan sample unit dilakukan satu per satu seiring jalannya
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untuk menjamin sample tersebut tidak

3) Jika sample unit tersebut ditemukan defect, maka dengan segera kembali

lagi ke 100% inspeksi dari unit yang berhasil dan melanjutkannya sampai i

unit rangkaian ditemukan bebas dari defect.

4) Ganti/perbaiki semua unit defect yang ditemukan dengan unit yang baik

Mulai

A

100% benda

YA

diperiksa

TIDAK
udahkah i unit
yang berurutan
bebas cacat?
Periksa f bagian
unit yang dipilih
secara random
TIDAK

Sudahkah
ditemukan 1 cacat?

Gambar 2.1 Flow Chart Prosedur CSP-1
Sumber: Statistical Quality Control by E.L. Grant and R.S. Leavenworth
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Tabel 2.1 Tabel Nilai i pada CSP-1

Sampling
Freq AQQLIn %

Codeltr| f 0,018| 0,033) 0,046) 0,074) 0,113| 0,143[ 0,188| 0,33 0,533) 0,79 1,22 1,3| 239( 4,34 7,12| 11,46

A 1/2 1540) 840 600 375 245 184| 140 g4 33| 36) 23] 15| 1o 6 3

1/3 2550) 1350| 1000| 6200 405 321 232) 140 87| 39| 33 25| 1§ 10 7

1/4 3340) 1820| 1310| 81o) 530 420 303) 182) 113) 7e| 45] 32| 21 13 9

3960) 21e60| 1550| 965) 630 483 360| 217 135) 91| 38| 38 23] 15| 11

nlm || |(m
=
S
o

0o |~ | | |

1/7 4950 2700| 1540| 1205 750 623 450 270| 1es8| 113| 73| 47| 31| 18] 13

1/10 6050| 3300| 2370| 1470 965| 762 550 335| 207| 138| 89| 57| 38| 22| 16 10

1/15 7350| 4030| 2890| 1800 1180| 5930 672| 410| 255| 170| 108] 70| 4e| 27| 19 12

9110| 4570| 3570| 2215| 1450 1147 828| 500| 315| 210| 134| 86| 57| 33| 23 14

1/50 |11730| 6400| 4590 2855 1870| 1477| 1067| 640| 400| 270| 175| 110| 72| 42| 29 18

1/100| 14320 7810| 5600| 3485 2305| 1820| 1302| 790| 5S00| 330| 215| 135 89| 52| 36 22

| ==&
[
I
ur

1/200|17420| 9500| #310| 4235 2760| 2178| 1583| 950| 590| 400| 255| 165| 106| 62| 43 26

Sumber : MIL STD 1235 B

2.1.3.2 Continuous Sampling Plan-2 (Sampling Terus Menerus-2)

CSP-2 adalah salah satu tipe single level continuous sampling procedure yang

digunakan untuk memberikan alternatif pengganti bagi rangkaian inspeksi

100% dan sampling inspection dengan tanpa batas jumlah rangkaian/rentetan.

CSP-2 tidak digunakan untuk inspeksi critical defect. Di dalam perencanaan

CSP-2, pemeriksaan 100% tidak akan dikembalikan lagi apabila dalam sampel

pemeriksaan yang digunakan, tidak terdapat 2 produk yang cacat atau lebih,

dalam ruang K unit sampel satu dengan yang lain. Misal, dari AOQL = 2,9%

dan f = 4%, maka pada Tabel penentuan besar f dan i dengan AOQL diketahui

dalam Dodge’s Plan for CSP-2, ditemukan nilai k=71 untuk AOQL 2,9% dan

f 4% Sehingga prosedurnya adalah :

1) Dimulai dengan 100% inspeksi unit secara berurutan setelah diproduksi
dan berlanjut sampai i unit (71) produk bebas dari defect.

2) Ketika i unit (71) yang diinspeksi berurutan tersebut bebas dari defect,
kemudian proses inspeksi 100% tersebut diganti dengan inspeksi untuk
hanya fraksi f unit (sample unit tertentu (dalam contoh ini adalah setiap 25
yang keluar dari konveyor, maka 1 unit diinspeksi dan ditentukan secara
random), pemilihan sample unit dilakukan satu per satu seiring jalannya
alur produksi, cara ini untuk menjamin sample tersebut tidak
memihak(bias).

3) Jika sample unit tersebut ditemukan defect, maka tetap lanjutkan inspeksi

sampling sampai defect kedua ditemukan pada inspeksi sample ke — 71.

Universitas Indonesia

Perancangan ulang ..., Widhi Wahyuniarti, FT Ul, 2011



33

4) Apabila sampai inspeksi sample ke-71, sample produk tidak ada yang
defect, maka sampling f tetap dilakukan, namun apabila sebelum inspeksi
sample yang ke 71 ditemukan defect, maka kembali lagi ke 100% inspeksi

sampai 71 unit berurutan bebas dari defect
Mulai

100% benda
diperiksa

TIDAK

Sudahkah i unit
yang berurutan bebas
cacat?

Periksa f bagian
—P———® unit yang dipilih
secara random

TIDAK

udahkah
ditemukan 1
cacat?

YA

Periksa f bagian
unit yang dipilih <
secara random

YA
YA
TIDAK

udahkah sampel ke K
ditemukan 1 cacat?

Sudahkah k unit yang
berurutan bebas cacat?

Gambar 2.2 Flow Chart Prosedur CSP-2
Sumber: Statistical Quality Control by E.L. Grant and R.S. Leavenworth
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Tabel 2.2 Tabel Nilai i pada CSP-2

Sampling A0QLin %
Freg

codeltr| f | 053] o7] v22] w9 29 as4] 712] 115
T 80| 54| 33| 23| 15 9 7 &
8 |3 | 18] s8] 55| 36| 24 14 10| 7
¢ |va | 162] 10s] 70| as| 30| 18] 12| =
D ys | 190 127 e| s2f 3s] 20| 1] 9
E |17 | 230] 155 93| 64| 42| 25 17] 11
e |y | 25| 18| 18] 78| so| 29| 20| 13
G |1/15 | 330 220] 1a0] s s9 35| 24| 1s
H  [1/25 | 39s| 2es] azo| 10s] 71| 42| 29] s
i J1/50 | 4%0| 230 210] 12a| s8] 52| 36 22

Sumber : MIL STD 1235 B

2.1.3.3 Continuous Sampling Plan-F (Sampling Terus Menerus-F)

CSP F adalah single level continuous sampling procedure yang digunakan untuk
menggantikan rangkaian 100% inspeksi dan inspeksi sampling. CSP F sama
aplikasinya dengan CSP-1 plan , namun aplikasi ini dipakai untuk menetapkan
bilangan unit pada suatu waktu, dengan cara mengijinkan bilangan ijin
terkecil unit untuk digunakan. Perencanaan ini dapat diaplikasikan pada situasi
yang melibatkan berjalannya produksi yang pendek, atau untuk satu atau
lebih interval produksi yang memakan waktu operasi inspeksi. Misal,
inspeksi dengan peralatan X-Ray dimana bilangan ijin yang lebih besar
menyebabkan produksi bottleneck. Maka, Continuous Sampling Plan F cocok
untuk digunakan dalam inspeksi sampling pada penelitian ini karena stasiun
inspeksi elektrik steering handle memakan waktu lebih banyak dibandingkan

stasiun sebelumnya.
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100% benda
diperiksa

TIDAK

udahkah i uni
yang berurutan
bebas cacat?

Periksa f bagian
unit yang dipilih
secara random

TIDAK

YA

Sudahkah
ditemukan 1 cacat?

Gambar 2.3 Flow Chart Prosedur CSP-F
Sumber: MIL STD 1235 B
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Tabel 2.3.1 Tabel Nilai i pada CSP-F dengan AOQL 0,018%

& B C ] E F z H
172 1 /4 |1/5 1 1710 [L1s [1/25

347| 378

400 2

e | fa e fm

. T
o e [ c e o fua | on ea S|

Sumber : MIL STD 1235 B
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Tabel 2.3.2 Tabel Nilai i pada CSP-F dengan AOQL 0,033%

& B < ] E F = H
T 172 173 L4 /5 L7 L1015 L35

BA0| 1380| 1EZD 160| 2700| 3300( 4030

Sumber : MIL STD 1235 B

Tabel 2.3.3 Tabel Nilai i pada CSP-F dengan AOQL 0,046%

1382

2018

2227

2518

2702

2845

2544|247

ase1| 3025

2525) 3088

2857|3138

1253 258L) 3180
1310] 1550 2880] 3570

Sumber : MIL STD 1235 B

Universitas Indonesia

Perancangan ulang ..., Widhi Wahyuniarti, FT Ul, 2011



38

Tabel 2.3.4 Tabel Nilai i pada CSP-F dengan AOQL 0,074%

AGL 0,040%

0,074%

02 424 485
24 474 357
42 52 635
4B 35 &0
352 S0 872
55 59 &35
7 566 705
= 75

5
EE 782
73 512 55

373 51 784
M| s30T

Sumber : MIL STD 1235 B

Tabel 2.3.5 Tabel Nilai i pada CSP-F dengan AOQL 0,113%

m nF
= & B o & H
T 3 7 f2s
N
154 207 5 226 233 23 4
5 1E7 254 2E6 305 325 340 352 351
213 312 367 AL 241 47 az4
223 339 a0z 455 510 - B 617
229 334 434 4B 558
232 354 451 512 582
23 472 saz 638
23 478 552 534
238 38 485 560 &§57
240 386 A 567 &7E
240 3EE 4z 573 &87
241 320 425 578 £25
242 38 504 5EE 7.
243 3SR E00 T
24z 402 & 7.
24z 404 817 76
245 405 & 7

Sumber : MIL STD 1235
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Tabel 2.3.6 Tabel Nilai i pada CSP-F dengan AOQL 0,143%

AgL | D100 i
A0l 0,143%
m 2 Fre
P, & B ] F = H

&7 LlE4 123 20 211

& 217 248 267 2E7 302 4

7. 26 310 342 377 410 4 4.
B 27E s 382 434 a77 51

EE 30 377 134 512 SEB2 24 70
ES 303 383 442 3256 603 673 737
20 305 3BT 44z 337 £15 826 788
20 307 38 454 =45 633 716 784
a1 305 Izd 455 553 244 733 BL8

1 310 386 462 58 554 747 B35
52 312 358 4E S84 &62 T BS7
a2 314 403 7. 576 6EL o

53 317 408 4B BE 701 B22 4
154 319 413 157 501 723 B5B 4
124 321 413 4 05 734 B7T 45
is4 321 417 4 ) 741 BR! 5

Sumber : MIL STD 1235 B

Tabel 2.3.7 Tabel Nilai i pada CSP-F dengan AOQL 0,0198%

f 2 3 14 r 2

N

1 103 35 55 154 74 B 187 15
115 73 201 21% 38 254 266 27.
130 59 242 271 305 33 358 377
133 o8 260 25 342 352 & 443
135 15 270 310 384 413 1 48
136 1o 276 319 33 434 45 530
137 221 251 326 35 451 B 561
138 23 254 331 356 45 ] 585
138 224 287 334 424 4w a1 807
132 5 20 340 a1 187 B 540
132 7 21 342 417 4z 7 854
135 B 23 343 42 4EE 7 555
140 5 347 425 S0B 7 S84
140 ] 433 &1 7.
140 0o 240 B 75
140 = 450 &7. E2E

Sumber : MIL STD 1235 B
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Tabel 2.3.8 Tabel Nilai i pada CSP-F dengan AOQL 0,33%

acgL | 0,330
meine Fre
2 & B ] F G H
14 7
70 2o 4 23 33 140 A2
77 15 A 155 74 1BE
Bl 27 B 181 11 235 B 77
B2 32 &5 152 28 261 B
B4 36 74 24 45 253 B E4
Bl 37 78 205 51 228 1% 7
Bl 38 77 207 234 302 3 408
Bl 38 77 2 56 305 B ]
B4 38 7B 2 57 30E 62 424
B4 B 7B 2 55 310 365 430
B4 = 2 260 31 362 43
B4 3 B 21 262 315 376 447
Ed 140 151 214 265 320 354 450
Ed 140 182 217 270 335 410

Sumber : MIL STD 1235 B

Tabel 2.3.9 Tabel Nilai i pada CSP-F dengan AOQL 0,53%

acL 0, 300
ACCL 0,530%

[
L
¥
=
¥
[
1
'
Ln
[
in

7B o6 B 5 138 laz
52 B3 104 121 14 165 185

53 B4 10E 125 151 177 202 227

53 BS 108 E 156 iR 213 A;
53 BS 110 55 1ER 220 a4
53 BS 111 3 150 191 225 &
53 BS 111 &2 i34 228 &
53 E7 112 132 163 355 231 273
53 BF 112 132 153 157 234 277
53 BT 113 133 154 188 236 2E1
53 B7 115 & 199 237 E:
EF 113 &E 207 255

Sumber : MIL STD 1235 B
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Tabel 2.3.10 Tabel Nilai i pada CSP-F dengan AOQL 0,79%

&0l 0, 550

Sumber : MIL STD 1235 B

Tabel 2.3.11 Tabel Nilai i pada CSP-F dengan AOQL 1,22%

Al _oateed, D00 e
AOOL 220%
= :’ & B F z H
2 ' i 2
22 35 43 4z 1] T
____ 23 37 45 54 B3
23 3B A8 5 B EH
23 3B 4z 7 =4 =5 7
23 3B 4z B 5 g2
25 3B 4z B E7 ipa 24
23 3B 4as Eo 7
23 3B 1z B T B B

Sumber : MIL STD 1235 B

Tabel 2.3.12 Tabel Nilai i pada CSP-F dengan AOQL 1,9%

A0L
ACGL
EmEnE f A B D F g H
1/4 7
23 34 40 a5
24 35 43 51 =z 55
25 7 a5 54 54
38 45 56 56 75
38 47 56 67 Bl
38 a7 =7 58 52
38 47 57 e B3
38 47 57 E B4
38 47 57 5 &4
38 47 57 5 BS
38 47 57 7 BS
38 47 57 7 BS

Sumber : MIL STD 1235 B
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2.1.3.4 Continuous Sampling Plan-T (Sampling Terus Menerus-T)

CSP T adalah multi level continuous sampling procedure yang digunakan untuk
menggantikan inspeksi 100% yang berurutan dan inspeksi sampling. Multi level
continuous sampling procedure dimulai dengan pemeriksaan 100% dan beralih ke
pemeriksaan f bagian dari produksi sesudah banyak unit tertentu ditemukan bebas
cacat atau cacat sama dengan nol. Tetapi, apabila di bawah pemeriksaan sampling
pada tingkat f , perjalanan i unit sampel berturutan ditemukan bebas cacat, maka
sampling berlanjut pada tingkat f2. Apabila lebih lanjut perjalanan i unit
berturutan bebas cacat, maka sampling dapat berlanjut pada tingkat f3. CSPT
mengharuskan adanya mengembalian 100% inspeksi ketika defect ditemukan saat
sampling inspeksi, tetapi ini digunakan untuk me-reduce frekuensi sampling
ketika ada demonstrasi kualitas produk yang superior. CSP-T tidak
digunakan untuk critical defect.

Prosedur CSP-T dilukiskan dalam flowchart berikut :
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Mulai

A

100% benda
diperiksa

tidak

i unit yang
berurutan bebas
cacat?

Periksa f bagian
unit yang dipilih
secara random

A

ya
Ditemukan

cacat? Ve

berurutan bebas
cacat?

Periksa f/2 bagian
unit yang dipilih <
secara random

ya

Ditemukan 1

cacat? Akt

berurutan bebas
cacat?

Periksa /4 bagian
unit yang dipilih
secara random

tidak
ya

Ditemukan 1
cacat?

Gambar 2.4 Flow Chart Prosedur CSP-T
Sumber : MIL STD 1235 B
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Prosedur CSP-T dimulai dengan pemeriksaan produksi 100%, jika sesudah
banyak unit tertentu ditemukan bebas cacat atau cacat sama dengan nol, maka
dilakukan  pemeriksaan sampling menggunakan f bagian dari unit yang
diproduksi. Jika i unit berturutan dalam pemeriksaan sampling ditemukan
cacatnya sama dengan nol, maka tingkat sampling dikurangi menjadi f/2 bagian.
Sekali lagi, apabila i unit berturutan ditemukan cacatnya sama dengan nol dalam
tingkat sampling ini, maka digunakan sampling yang dikurangi dengan f/4 bagian
dari unit yang diproduksi dipilih secara acak. Dalam CSP-T, setelah ditemukan
unit cacat, dilakukan kembali pemeriksaan 100%.

Berikut adalah tabel kode huruf untuk banyak interval produksi dan tabel nilai i
untuk CSP-T :

Tabel 2.4.1 Tabel Huruf Kode Frekuensi Unit Produksi

Tabel huruf kode frekuensi
SAMPLING MIL STD 1235B
Banyak unit dalam | Huruf Kode
interval produksi yang diberikan
2--8 A--B
9--25 A--C
26--90 A--D
91--500 A--E
501--1200 A--F
1201--3200 A--G
3201--10000 A--H
10001--35000 A--|
35001--150000 A--J
>150000 A--K

Sumber : MIL STD 1235 B
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Tabel 2.4.2 Tabel Nilai i pada CSP-T

samp Frek . ACL
------ 0,65 1 1,5 2,5 4 5,5
& iz 5T 5 35 25 15 7
E 3 16 78 51 33 22 5
1/4 e =3 51 £ 25 7
o /s 5 105 55 44 s 7 B
7 L 137 52 =3 35
F 4 150 o7 B 41 4 7
G 55 17 115 74 a8
= a 217 141 L
A 774 177 1 7 a4
K a 33 7 7
0,7 22 1,54 7, a5
ACOE

Sumber : MIL STD 1235 B

2.1.3.5 Continuous Sampling Plan-V (Sampling Terus Menerus-V)

CSP V adalah single level continuous sampling procedure yang digunakan untuk
menggantikan inspeksi 100% berurutan dan sampling inspeksi. CSP V
mengharuskan pengembalian 100% inspeksi ketika unit defect muncul saat
inspeksi sampling, tapi digunakan untuk mengurangi bilangan ijin ketika ada
demonstrasi kualitas produk superior. Ini dapat bermanfaat untuk
diaplikasikan pada situasi dimana tidak ada manfaat untuk mereduce
frekuensi sampling dalam situasi kualitas yang baik. Misal: ketika inspector
akan terus-menerus memiliki waktu menganggur yang lebih jika frekuensi

sampling dikurangi. CSP-V tidak digunakan untuk inspeksi untuk critical defect.

Tabel 2.5 Tabel Nilai i pada CSP-V

Sampling ’ AOQLiIn %
04 0,65 1 15 25 3 5, 0
. B0 35 27 15 12 5 & 3
20 13 9 6 4 3 2 1
86 53 4z 27 18 1z 5 &
B
32 21 14 5 & 4 3 2
1 120 BL =4 36 24 15 iz &
40 27 18 12 B 5 4
o 144 86 63 4z 27 18 iz
48 32 21 14 5 & 4
177 120 78 51 33 21 15
a0 26 iy 11 7 5
F 144 53 &0 35 24 18
45 31 20 13 B & 4
- 4 111 T2 45 30 21
38 24 15 10 7 4
- 138 =20 &0 36 24
45 30 20 12 E
A 177 114 75 45
38 25 15 7
& 138 20 =1 4
45 30 1B E
K 1 165 108 63 A 7
35 21
2 4,84 A5
ADGLIn%

Sumber : MIL STD 1235 B
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Mulai

A

100 % benda
diperiksa

tidak

i unit yang
berurutan bebas
cacat?

Periksa f bagian
unit yang dipilih <
secara random

ya
Ditemukan 1 cacat pada | uni
yang berurutan?

Lanjut periksa f
bagian unit yang
dipilih secara
random

tidak

Ditemukan 1 cacat pada | unit yang
berurutan?

100 % benda
diperiksa

ya

Ditemukan 1 cacat pada x unit
yang berurutan?
tidak

Gambar 2.5 Flow Chart Prosedur CSP-V
Sumber : MIL STD 1235 B
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2.2 Teori 2
2.2.1 Diagram Tulang Ikan (Fish Bone Diagram)

Dalam kualitas terdapat beberapa tools yang digunakan untuk membantu

menentukan suatu akar permasalahan dari beberapa masalah yang ada. Salah

satunya adalah Diagram Sebab akibat/Fish bone Diagram. Diagram ini dikenal

juga sebagai :

— Diagram Ishikawa (ditemukan oleh Prof. Kouru Ishikawa)

— Cause & Effect Diagram (diagram sebab akibat)

Fungsinya yaitu menemukan penyebab-penyebab dari suatu masalah. Langkah-

langkah dalam membuat fishbone diagram adalah sebagai berikut:

a.

Ambillah keputusan tentang efek yang ingin dianalisa, gambarkan kepala
ikan disebelah Kanan

Jika bisa kumpulkan semua orang dalam proses yang memiliki
kepentingan terhadap efek tersebut. Ada 2 Pendekatan Terstruktur (A)
Bebas (B)

Tentukan judul tulang utama misalnya berdasarkan 5M (Manusia, Mesin,
Material, Money, Metode)

Kemudian lakukan “brainstorming" dan gambarkan duri-duri dalam tulang

ikan utama tersebut.

Ada 2 Pendapat kembali, berurutan atau random. Dalam mengisinya, buat kalimat

dengan

ukuran mutu yg jelas.

Biaya pemakaian bensin tinggi

Waktu pendaftaran pasien lama

Laporan keuangan sering terlambat

Tanyakan “Why — mengapa” sebanyak 5 x dalam menyusun duri — duri
kecil melalui proses Curah Pendapat (brainstorming).

Step Akhir — menuliskan detail tambahan

— Pilih penyebab-penyebab menjadi penyebab dominan

Contoh Fish bone Diagram :
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| Metode |

A Petugas lambat
g uelakukannya \
/-/ Petugas Iu.rana

L.Qampl w/pakai u.mp }a

Bukan Iat,ar
blk pendldlkannfa _ \

Alat sering
rusak
Tidak
dijadwalkam

Maintenance fidak
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waktu pelayanan
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dikirim o/Dokter Spes / /
arang ada !
sien radiclogi i
e Tidak ada . L 1
. indikasi Manusia |

e ) /
e -

Gambar 2.6 Fishbone Diagram
Sumber : Akhmad Hidayatno

2.2.2 Metode, Standar, dan Desain Kerja (Method, Standard and Work
Design)

Setelah mendapatkan penyebab utama dari beberapa masalah yang ada,
maka langkah selanjutnya adalah menganalisis penyebab utama masalah tersebut.
Untuk kasus kali ini, analisisnya menggunakan analisis perancangan Kkerja.
Analisis untuk membangun metode kerja yang baru atau merancang ulang suatu
proses Kkerja, biasanya menggunakan metode work design dimana dari metode
tersebut akan didapatkan standard, baik waktu standarnya maupun standar
pengerjaan suatu pekerjaan. Standard yang didapatkan dari work design
seharusnya membuat suatu pekerjaan menjadi efisien dan efektif sehingga output
yang dihasilkan menjadi lebih optimal dan meningkatkan produktifitas dan
efisiensi. Work design juga mempertimbangkan kenyamanan operator dalam
menyelesaikan pekerjaannya karena pekerjaan yang berulang dan cukup berat
bagi operator dapat membuat operator mudah cedera, yang akan meningkatkan

biaya kesehatan, dan operator menjadi cepat lelah, yang akan menyebabkan
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operator tidak dapat mengerjakan pekerjaanya dengan optimal. Prinsip dari
method, standard, and wok design adalah untuk meningkatkan produktivitas dan
keandalan produk yang aman, dan untuk menurunkan unit biaya serta
memungkinkan untuk menghasilkan suatu produk atau jasa yang lebih berkualitas
untuk konsumen.

Prinsip objektif dari method, standard, and wok design adalah :

e Menurunkan waktu yang dibutuhkan untuk melakukan suatu pekerjaan.

e Meningkatkan kualitas dan kehandalan dari produk atau jasa secara
berkelanjutan

e Menghemat sumber daya dan meminimalkan biaya dengan menentukan
material yang paling tepat baik yang langsung maupun yang tidak
langsung digunakan untuk memproduksi suatu produk atau jasa.

e Menggunakan ketersediaan daya dengan pertimbangan yang teliti.

e Memaksimalkan keamanan, kesehatan, dan kenyamanan pekerja dalam
bekerja.

e Memproduksi dengan tetap mempertimbangkan perlindungan lingkungan.

e Mengikuti program manajemen manusia yang menghasilkan ketertarikan
terhadap pekerjaan dan kepuasan pekerja.

Standard adalah hasil akhir dari metode work design atau time study
dimana metode ini akan menghasilkan waktu standar yang digunakan untuk
mengerjakan pekerjaan tertentu berdasarkan pengukuran dari komponen pekerjaan
dari metode yang telah dideskripsikan sebelumnya dengan pertimbangan
kelelahan dan penundaan akibat kebutuhan personal dan kebutuhan tidak dapat
dihindari seperti kerusakan mesin atau kegiatan maintenance. Analisis time study
dapat menggunakan beberapa teknik untuk membentuk suatu standar, yaitu a
stopwatch time study, computerized data collection, standard data, predetermined
time system, work sampling, dan estimate based on historical data. Untuk
penelitian kali ini, penulis menggunakan teknik a stopwatch time study. Setelah
mendapatkan beberapa waktu penelitian menggunakan metode stop watch time
study, kemudian waktu siklus aktual yang didapat dijumlahkan lalu dirata-ratakan
untuk mendapatkan hasil observe time yang sebelumnya akan diuji kenormalan,

kecukupan dan keseragamannya terlebih dahulu sebelum data distandarkan.
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Standard yang didapatkan seperti waktu standar dan standar pengerjaan suatu
pekerjaan digunakan untuk menentukan dan merencanakan kebutuhan tenaga
kerja dan pembayaran upah pekerja. Selain itu, juga berkaitan erat dengan
penjadwalan produksi, production control, plant layout, purchasing, cost
accounting and control, process and product design, pemberian bonus dan
insentif bagi karyawan yang berprestasi dan output yang dihasilkan.

2.2.3 Uji Kenormalan Data

Uji kenormalan data digunakan untuk mengetahui apakah data yang telah
kita dapatkan telah terdistribusi normal atau belum. Untuk menguji kenormalan
data dapat menggunakan banyak cara, salah satunya adalah metode Kolgomorov-
Smirnov yang ada pada software SPSS 16.0. Berikut adalah cara untuk
menggunakan software SPSS 16.0 untuk menguji kenormalan data.

e Masukkan semua nilai yang dimiliki pada sheet data view.

e Pada sheet variable view, ubah type dari data. Jika data berbentuk angka
maka ganti type menjadi numeric, jika data berbentuk huruf, maka
gunakan string.

e Kemudian pilih Analyze — Nonparametric Tests — 1-Sample K-S

e Kemudian pindahkan variable dari sebelah kiri menggunakan tanda panah
menuju test variable list

o Kemudian pilih oke dan akan keluar hasilnya

Dengan o = 5%, data dapat dikatakan terdistribusi normal jika nilai dari
Asymp Sig (2-tailed) > ' a, sebaliknya jika < %2 o maka data tidak terdistribusi
normal. Oleh karena itu, perlu diambil kembali datanya hingga terdistribusi
normal. Pada tes Kolgomorov-Smirnov terdapat dua hipotesis yaitu, Ho : data
terdistribusi normal dan Hi : data tidak terdistribusi normal.

2.2.4 Uji Kecukupan Data
Sebelum melakukan analisis lebih lanjut, kita juga perlu untuk menguji
kecukupan data dari beberapa data yang kita miliki karena jika datanya belum

memenuhi kecukupan data tersebut, maka perlu dilakukan pengambilan data
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kembali hingga datanya cukup. Untuk mencari jumlah data yang dapat dikatakan
cukup, maka perlu menentukan convidence level dan degree of accuracy.
Convidence level dan degree of accuracy menunjukkan besarnya tingkat
kepercayaan dan keyakinan terhadap pengamatan yang dilakukan yang dinyatakan
dalam persentase. Penyimpangan maksimum dari hasil pengukuran sebenarnya
dinyatakan dengan tingkat ketelitian. Tingkat kepercayaan disimbolkan dengan k
yang didapatkan melalui penetapan persentase tingkat kepercayaan yang telah
diambil. Jika persentase tingkat kepercayaan sebesar 68,27% atau sekitar 68%
maka tingkat kepercayaannya sebesar 1. Jika persentase tingkat kepercayaan
sebesar 95,45% atau sekitar 95% maka tingkat kepercayaannya 2. Jika persentase
tingkat kepercayaannya sebesar 99,37% atau sebesar 99%, maka tingkat
kepercayaannya sebesar 3. Untuk kasus kali ini, penulis menggunakan tingkat
ketelitian 10% dan persentase tingkat kepercayaan sebesar 95% yang berarti
mengijinkan rata-rata hasil pengambilan datanya meyimpang sebesar 10% dan
kemungkinan berhasil mendapatkan hal tersebut sebesar 95%. Berarti minimal 95
dari 100 rata-rata waktu yang diukur memiliki penyimpangan yang kurang dari
atau sama dengan 10%. Setelah menetukan confidence level sebesar 95% dan
degree of accuracy sebesar 10% maka rumus untuk mencari kecukupan data
adalah sebagai berikut.

Uji Kecukupan Data Metode Time Study
v (k/sJ(N X S X?) = (Zx)z)z

P IS
01X=20X
L, Ix_gINIK- GX?
CON VN’

Dimana, X adalah data waktu yang ditunjukkan oleh stopwatch untuk setiap
pengamatan,
X adalah nilai rata-rata semua waktu yang ditunjukkan oleh
stopwatch/elemen kerja

N’ adalah jumlah pengamatan
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Uji Kecukupan Data Metode Work sampling

Y 2
(@ a-»
p
Dimana, Y adalah koefisien tingkat kepercayaan yang diinginkan

N' =

a adalah tingkat ketelitian
p adalah persentase produktif

2.2.5 Uji Keseragaman Data

Setelah kecukupan data telah terpenuhi, maka langkah selanjutnya adalah
menentukan keseragaman data sebelum melakukan analisis lebih lanjut terhadap
data yang dimiliki. Keseragaman data dilakukan dengan menggunakan control
chart kemudian melihat dari control chart tersebut, apakah data yang ada
memiliki nilai maksimum yang lebih besar dari BKA (Batas Kontrol Atas) dan
nilai minimum lebih kecil dari BKB (Batas Kontrol Bawah). Jika iya, maka data
yang lebih besar dari BKA atau data yang lebih dari BKB tersebut lebih baik
dihilangkan. Jika tidak, maka keseragaman data telah terpenuhi. Berikut adalah

rumus untuk perhitungan dan analisis keseragaman data lebih lanjut.

Uji Keseragaman Data Metode Time study
BKA=X + 3«
BKB =X— 3«

Uji Keseragaman Data Metode Work sampling
BKA/BKB=p+Y /@

2.2.6 Analisis Studi Gerakan

Studi gerakan adalah analisa yang dilakukan terhadap beberapa gerakan
bagian badan pekerja dalam menyelesaikan pekerjaannya. Untuk memudahkan
penganalisaan terhadap elemen gerakan kerja yang dipelajari, perlu dikenal
dahulu gerakan - gerakan dasar. Seorang tokoh yang telah meneliti gerakan -

gerakan dasar secara mendalam adalah Frank B. Gilberth beserta istrinya yang
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menguraikan gerakan ke dalam 17 gerakan dasar atau elemen gerakan yang
dinamai Therblig. Suatu pekerjaan mempunyai uraian yang berbeda - beda jika
dibandingkan dengan pekerjaan yang lainnya. Hal ini tergantung pada jenis
pekerjaannya. Secara garis besar masing - masing gerakan Therblig dapat

didefinisikan sebagai berikut:

1. Mencari. (Search) 2 SH

Mencari adalah elemen dasar gerakan pekerja untuk menentukan lokasi suatu
obyek. Gerakan dimulai pada saat mata bergerak mencari obyek dan berakhir jika
obyek telah ditemukan. Mencari ini termasuk dalam gerakan Therblig yang tidak
efektif. Untuk mengurangi atau menghilangkan elemen kegiatan ini maka ada
beberapa hal yang harus dilaksanakan :

a. Mengetahui ciri - ciri obyek yang akan diambil.

b. Mengatur tata letak area kerja sehingga mampu mengeliminir proses mencari.

c. Pencahayaan yang sesuai dengan persyaratan ergonomis.

d. Usahakan merancang tempat obyek yang tembus pandang (transparan).

2. Memilih. (Select) = ST

Memilih merupakan elemen gerakan Therblig untuk menemukan atau memilih

suatu obyek di antara dua atau lebih obyek lainnya yang sama. Memilih ini

termasuk dalam elemen gerakan Therblig yang tidak efektif. Untuk dapat

menghilangkan elemen gerakan ini maka beberapa hal yang harus dilaksanakan

adalah :

a. Obyek - obyek yang berbeda ditempatkan pada tempat yang terpisah.

b. Obyek yang digunakan harus sudah standart, sehingga dapat dipertukarkan
antara yang satu dengan yang lain.

¢. Mempergunakan suatu tempat material yang mampu mengatur posisi obyek
sedemikian rupa sehingga tidak menyulitkan pada saat mengambil tanpa harus

memilih.
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3. Memegang (Grasp) = G

Memegang adalah elemen gerakan tangan yang dilakukan dengan menutup jari-

jari tangan obyek yang dikehendaki dalam suatu operasi kerja. Memegang adalah

elemen Therblig yang diklasifikasikan sebagai elemen gerakan efektif yang

biasanya tidak bisa dihilangkan tetapi dalam beberapa hal dapat diperbaiki. Untuk

memperbaiki elemen gerak ini dapat digunakan:

a. Mengusahakan agar beberapa obyek dapat dipegang secara bersamaan.

b. Obyek diletakan secara teratur sehingga pemegangan obyek dapat dilaksanakan
lebih mudah dibandingkan dengan letak obyek yang berserakan.

c. Menggunakan peralatan yang dapat mengganti fungsi tangan untuk memegang
sehingga dapat mengurangi gerakan anggota badan yang pada akhirnya dapat

memperlambat datangnya kelelahan.

4. Menjangkau / Membawa Tanpa Beban (Transport Empty). 2 TE

Menjangkau adalah elemen gerakan Therblig yang menggambarkan gerakan
tangan berpindah tempat tanpa beban atau hambatan (resistance) baik gerakan
yang menuju atau menjauhi obyek. Gerakan ini diklasifikasikan sebagai elemen
Therblig yang efektif dan sulit untuk dihilangkan secara keseluruhan dari suatu
siklus kerja. Meskipun demikian gerakan ini dapat diperbaiki dengan
memperpendek jarak jangkauan serta memberikan lokasi yang tetap untuk obyek

yang harus dicapai selama siklus kerja berlangsung.

5. Membawa Dengan Beban (Transport Loaded). = TL

Membawa merupakan elemen perpindahan tangan, hanya saja disini tangan
bergerak dalam kondisi membawa beban (obyek). Elemen gerak membawa
termasuk Therblig yang efektif sehingga sulit untuk dihindarkan. Tetapi waktu
yang digunakan untuk elemen kegiatan ini dapat dihemat dengan cara mengurangi
jarak perpindahan, meringankan beban yang harus dipindahkan, dan memperbaiki
tipe pemindahan beban dengan prinsip gravitasi atau mempergunakan peralatan

material handling.
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6. Memegang untuk Memakai (Hold). = H

Elemen ini terjadi jika elemen memegang obyek tanpa menggerakan obyek
tersebut. Elemen memegang untuk memakai adalah elemen kerja yang tidak
efektif yang bisa dihilangkan dengan memakai alat bantu untuk memegang obyek

atau penyangga tangan.

7. Melepas (Release Load). 2 RL
Elemen ini terjadi pada saat operator melepaskan kembali terhadap obyek yang
dipegang sebelumnya. Elemen gerak melepas termasuk elemen therblig yang
efektif yang bisa diperbaiki. Elemen kegiatan ini dapat diperbaiki dengan cara :
a. Mengusahakan kegiatan ini dapat dilaksanakan sekaligus dengan elemen
gerakan membawa.
b. Mendesign tempat untuk melepas obyek sedemikian rupa sehingga elemen
melepas dapat dilaksanakan secara singkat.
c. Mengusahakan agar setelah melepas posisi tangan langsung berada pada

kondisi kerja untuk elemen berikutnya.

8. Mengarahkan (Position). = P

Mengarahkan adalah elemen gerakan therblig yang terdiri dari menempatkan /
memposisikan obyek sesuai dengan lokasi yang dituju secara tepat.
Mengarahkan biasanya didahului oleh gerakan mengangkut dan biasa diikuti
oleh gerakan merakit. Gerakan ini dimulai sejak tangan mengendalikan obyek.
Waktu mengarahkan juga terpengaruh oleh kerja mata, karena selama tangan
mengarahkan, mata terus mengontrol agar obyek dapat dengan mudah
ditempatkan pada lokasi yang telah ditentukan. Elemen gerak ini termasuk
Therblig yang tidak efektif, sehingga untuk itu harus diusahakan untuk
dihilangkan. Waktu untuk mengarahkan dapat diefisiensikan dengan

mempergunakan alat bantu.

9. Mengarahkan Sementara (Pre-Position). = PP
Mengarahkan sementara adalah elemen gerakan efektif Therblig yang

mengarahkan obyek ke suatu tempat sementara sehingga pada saat kerja
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mengarahkan obyek benar-benar dilakukan maka obyek tersebut dengan mudah
dapat dipegang dan dibawa ke arah tujuan yang dikehendaki.

10. Memeriksa (Inspect).

Elemen ini termasuk dalam langkah kerja untuk menjamin bahwa obyek telah

memenuhi persyaratan kualitas yang ditetapkan. Elemen ini termasuk elemen

Therblig yang tidak efektif . Usaha-usaha yang dapat dilakukan untuk

menghindari elemen gerakan ini adalah :

a. Mengabungkan elemen gerakan memeriksa dengan kegiatan yang lain.

b. Mempergunakan peralatan inspeksi yang mampu melakukan inspeksi untuk
beberapa obyek sekaligus.

c. Penambah faktor pencahayaan terutama untuk obyek - obyek yang kecil.

11. Merakit (Assembly).

Merakit adalah elemen gerakan Therblig untuk menghubungkan dua obyek atau
lebih menjadi satu kesatuan. Elemen ini merupakan elemen Therblig yang efektif
yang tidak dapat dihilangkan sama sekali tetapi dapat diperbaiki.

12. Mengurai Rakit (Disassembly).
Disini dilakukan gerakan memisahkan atau mengurai dua obyek tergabung satu

menjadi obyek-obyek yang terpisah. Ini termasuk gerakan therbligh yang efektif.

13. Memakai (Use).
Memakai adalah elemen gerakan efektif Therblig dimana salah satu atau kedua
tangan digunakan untuk memakai/mengontrol suatu alat untuk tujuan-tujuan

tertentu selama kerja berlangsung.

14. Kelambatan yang Tidak Terhindarkan (Unavoidable Delay).

Kondisi ini diakibatkan oleh hal-hal diluar kontrol dari operator dan merupakan
interupsi terhadap proses kerja yang sedang berlangsung. Ini termasuk gerakan
therbligh yang tidak efektif.
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15. Kelambatan yang Dapat Dihindarkan (Avoidable Delay).

Kegiatan ini menunjukan situasi yang tidak produktif yang dilakukan oleh
operator sehingga perbaikan/penanggulangan yang perlu dilakukan lebih
ditujukan kepada operator sendiri tanpa harus merubah proses kerja lainnya. Ini

termasuk gerakan therbligh yang tidak efektif.

16. Merencanakan (Plan).

Elemen ini merupakan proses mental dimana operator berhenti sejenak bekerja
dan memikir untuk mentukan tindakan-tindakan apa yang harus dilakukan. Ini
termasuk gerakan therbligh yang tidak efektif.

17. Istirahat untuk Menghilangkan Lelah (Rest to Overcome Fatigue).
Elemen ini tidak terjadi pada setiap siklus kerja akan tetapi berlangsung secara
periodik. Ini termasuk gerakan therbligh yang tidak efektif.

Gagasan untuk mengefektifkan penerapan studi gerakan muncul dari seorang
konsultan “methode engineering® ternama dari jepang Mr. Shiego Singo. la
mengklasifikasikan Therblig yang telah dibuat oleh Gilberth menjadi empat

kelompok, yaitu :

1. Kelompok Utama (Objective Basic Division)

a. A Assemble (Merakit)

b. DA : Diassemble (Mengurai Rakit)

c. U : Use (Menggunakan)

Gerakan-gerakan dalam kelompok utama ini bersifat memberikan nilai tambah
perbaikan kerja untuk kelompok ini dapat dilakukan dengan cara mengefisienkan

gerakan.

2. Kelompok Penunjang (Physical Basic Division)
a. RE : Reach (Menjangkau)

b.G :Grasp (Memegang)

c.M : Move (Membawa)
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d. RL : Released Load (Melepas)
Gerakan-gerakan dalam kelompok penunjang ini diperlukan, tetapi tidak
memberikan nilai tambah. Perbaikan kerja untuk kelompok ini dapat dilakukan

dengan meminimkan gerakan.

3. Kelompok Pembantu (Mental atau Semi-Mental Basic Division)

a. SH : Search (Mencari)

b. ST : Select (Memilih)

c. P :Position (Mengarahkan)

d.H :Hold (Memegang untuk Memakair)

el . Inspection (Memeriksa)

f. PP : Preposition (Mengarahkan)

Gerakan-gerakan dalam kelompok pembantu ini tidak memberikan nilai tambah
dan mungkin dapat dihilangkan. Perbaikan kerja untuk kelompok ini dilakukan

dengan pengaturan kerja yang baik atau menggunakan alat bantu.

4. Kelompok Gerakan Elemen Luar :
a. R : Rest
W 4y : Plan
c. UD :Unavoidable Delay
d. AD :Avoidable Delay

Gerakan dalam kelompok ini sedapat mungkin dihilangkan.

Prinsip-prinsip Ekonomi Gerakan

Dalam studi gerakan, ada beberapa prinsip untuk ekonomi gerakan, diantaranya
adalah:
Gerakan yang berhubungan tubuh manusia dan gerakannya :
1. Kedua tangan sebaiknya memulai dan mengakhiri secara bersamaan.
2. Kedua tangan sebaiknya tidak menganggur secara bersamaan kecuali
sedang istirahat.
3. Gerakan kedua tangan akan lebih mudah jika satu terhadap lainnya

simetris dan berlawanan arah gerakannya.
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Ketiga prinsip di atas sangat erat satu sama lainnya dan dapat dipertimbangkan
secara bersama-sama. Pada umumnya setiap pekerjaan akan lebih mudah dan
cepat jika dikerjakan sekaligus oleh tangan kanan dan tangan kiri. Gerakan yang
simetris diperlukan agar kedua tangan mencapai keseimbangan antara satu dengan
yang lainnya. Lintasan pekerjaan yang tidak simetris(teratur) akan lebih cepat
menimbulkan kelelahan.

4. Gerakan tubuh atau tangan sebaiknya dihemat dan memperhatikan alam
ataunatural dari gerakan tubuh atau tangan.

Penugasan pada bagian tubuh harus memperhatikan kesanggupan dari bagian
tubuh itu sendiri. Misal: usahakan penempatan semua bahan dan peralatan
sedemikian rupa sehingga tubuh tidak perlu berputar terlalu sering.

5. Sebaiknya para pekerja dapat memanfaatkan momentum untuk membantu
pekerjaannya, pemanfaatan ini timbul karena berkurangnya kerja otot
dalam bekerja.

Dalam beberapa keadaan di tempat kerja sering dijumpai total berat dari objek
digerakkan sepenuhnya oleh pekerja. Hal tersebut tidak dimanfaatkannya prinsip
momentum. Momentum dari suatu objek adalah massa objek tersebut dilakukan
dengan kecepatannya.

6. Gerakan yang patah-patah bayak perubahan arah akan memperlambat
gerakan tersebut.

Perubahan arah gerakan dalam suatu pekerjaan akan memperlambat waktu
penyelesaian kerja. Hal ini seperti pada saat memegang yang didahulukan dengan
menjangkau dilanjutkan dengan membawa dan yang lainnya.

7. Gerakan balistik akan lebih cepat, menyenangkan dan teliti dari pada
gerakan yang dikendalikan.

Yang dimaksud gerakan yang dikendalikan adalah gerakan yang terjadi pada
suatu pekerjaan dimana memerlukan dua otot yang berlawanan kerjanya. Misal :
pekerjaan menulis, disini terdapat dua otot yang saling tahan yaitu jari dan jempol.
Sedangkan yang dimaksud gerakan balistik adalah gerakan bebas, misal: gerakan

memukul bola kasti.
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8. Pekerjaan  sebaiknya dirancang semudah-mudahnya dan jika
memungkinkan irama kerja harus mengikuti irama alamiah bagi si
pekerjanya.

Yang dimaksud dengan irama sering diartikan pada kecepatan rata-rata
mengulang kembali gerakan. Misal : irama melangkah kaki, irama pernapasan
mengikuti irama tertentu. Setiap individu memiliki irama alamiahnya sendiri.

9. Usahakan sesedikit mungkin gerakan mata.

Gerakan mata kadang-kadang tidak dapat dihindarkan dari pekerjaan terutama bila
pekerjaaan baru. Objek yang kecil juga memerlukan gerakan mata untuk
mengerjakannya. Seringkali antara tangan dan mata terjadi koordinasi dimana
fungsi mata sebagai pengarah dari tangan. Rasa lelah yang dialami oleh mata akan

menjalar ke seluruh badan dengan cepat.

Prinsip-prinsip ekonomi gerakan berhubungan dengan pengaturan tata letak
tempat kerja:

1. Sebaiknya diusahakan agar peralatan dan bahan baku dapat diambil dari
tempat tertentu dan tetap.

2. Bahan dan peralatan diletakan pada tempat yang mudah, cepat dan enak
untuk dicapai atau dijangkau.

3. Tempat penyimpanan bahan yang dirancang dengan memanfaatkan prinsip
gaya berat akan memudahkan kerja karena bahan yang akan diproses
selalu siap di tempat yang mudah untuk diambil. Hal ini menghemat
tenaga dan biaya.

4. Objek yang sudah selesai penyalurannya dirancang menggunakan
mekanisme yang baik.

5. Bahan-bahan dan peralatan sebaiknya ditempatkan sedemikian rupa
sehingga gerakan—gerakan dilakukan dengan urutan terbaik.

6. Tinggi tempat kerja dan Kkursi sebaiknya sedemikian rupa sehingga
alternatif berdiri dan duduk dalam menghadapi pekerjaan merupakan suatu

hal yang menyenangkan.
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Prinsip-prinsip Ekonomi Gerakan dihubungkan dengan perancangan peralatan:

1. Tangan sebaiknya dapat dibedakan dari semua pekerjaan bila penggunaan
dari perkakas pembantu atau alat yang dapat digerakkan dengan kaki dapat
ditingkatkan.

2. Peralatan sebaiknya dirancang sedemikian agar mempunyai lebih dari satu
kegunaan.

3. Peralatan sebaiknya sedemikian rupa sehingga memudahkan dalam
pemegangan dan penyimpanannya.

4. Bila setiap jari tangan melakukan gerakan sendiri-sendiri, misalnya seperti
pekerjaan mengetik, beban yang didistribusikan pada jari harus sesuai
dengan kekuatan masing-masing jari.

5. Roda tangan, palang dan peralatan yang sejenis dengan itu sebaiknya
diatur sedemikian sehingga badan dapat melayaninya dengan posisi yang

baik dan dengan tenaga yang minimum.

Analisis Gerakan dengan Rekaman Film:

Dalam menganalisis gerakan seringkali ditemukan kesulitan dalam menentukan
batasan dari therblig karena sangat singkat waktu perpindahan antara satu elemen
ke elemen lainnya. Untuk mengatasi hal tersebut dapat dilakukan rekaman film,
hasil film ini diputar dengan kecepatan lambat untuk analisis lebih cermat dan

menggunakan jam khusus untuk mengukur waktu setiap elemen.

2.2.7 Waktu Standard (Standard Time)

Untuk membentuk suatu standar pengerjaan yang efisien, kita butuh untuk
menentukan standard time. Standard time merupakan waktu yang diperlukan
untuk melakukan suatu pekerjaan dengan mempertimbangkan kelelahan dan
penundaan personal atau penundaan yang tidak dapat dihindari dengan metode
kerja terbaik. Standard time juga merupakan waktu yang diperlukan oleh pekerja
untuk melakukan dan menyelesaikan pekerjaannya dengan tingkat kemampuan
rata-rata dan mempertimbangkan allowance serta kemampuan pekerja dan kondisi
lingkungan kerjanya. Untuk menentukan standard time dapat menggunakan

estimasi, data historis, dan prosedur pengukuran pekerjaan. Namun, dengan
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semakin meningkatkatnya persaingan, mengestimasi dengan hanya melihat dan
memperkiraan waktu yang dibutukan untuk melakukan sebuah pekerjaan menjadi
tidak optimal, sehingga lebih memungkinkan untuk menggunakan data historis
dan prosedur pengukuran pekerjaan. Teknik pengukuran pekerjaan seperti
stopwatch time study, fundamental motion data, standard data, time formulas,
atau work sampling study akan merepresentasikan cara yang lebih baik dalam
membangun standard produksi karena didasarkan dengan fakta yang terjadi.
Membangun standard time yang akurat dapat memungkinkan untuk memproduksi
lebih daripada yang telah ditetapkan oleh perusahaan, meningkatkan efisiensi dari
proses, peralatan, dan pekerja.

Pengukuran waktu kerja ada dua, yaitu pengukuran waktu Kkerja secara
langsung dan tidak langsung. Untuk mengukur waktu kerja dalam kasus ini,
penulis melakukannya dengan cara mengukur waktu kerja secara langsung
menggunakan metode stopwatch time study. Metode ini cocok digunakan untuk
pekerjaan yang berulang-ulang, terspesifikasi dengan jelas, berlangsung singkat,
dan menghasilkan output yang sama. Biasanya pengukuran waktu kerja
menggunakan stopwatch ini tidak hanya satu kali tapi direplikasi beberapa kali
kemudian dirata-ratakan. Dari hasil rata-rata pengukuran waktu kerja langsung
menggunakan stopwatch ini akan didapatkan observe time. Dengan menambahkan
rating akan didapatkan normal time dan dari normal time yang
mempertimbangkan allowance akan didapatkan standard time. Standard time

inilah yang akan menjadi waktu acuan pengerjaan suatu pekerjaan.

Langkah sistematis dalam kegiatan pengukuran kerja dengan stopwatch
time study hingga didapatkan waktu standard adalah sebagai berikut:
e Langkah Persiapan

o Pilih dan definisikan pekerjaan yang akan diukur dan ditetapkan waktu
bakunya

o Pilih operator dan catat semua data yang berkaitan dengan sistem
operasi kerja

o Catat infromasi yang berkaitan seperti layout dan proses kerja yang

berlangsung
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e Elemental Breakdown
Bagi siklus kegiatan yang berlangsung ke dalam elemen-elemen kegiatan
sesuai dengan aturan yang ada.
e Pengamatan dan Pengukuran
o Laksanakan pengamatan dan pengukuran waktu sejumlah x
pengamatan untuk setiap siklus atau elemen kegiatan
o Tetapkan performance rating dari kegiatan yang ditujukan dan
operator yang terlibat
e Perhitungan
o Dari sebanyak x waktu pengamatan dihitung rata-ratanya
o Tambahkan rating ke dalam rata-rata waktu pengamatan kemudian
akan didapatkan waktu normal
o Tetapkan allowance untuk pekerja, lingkungan dan kondisi kerja
dengan memperhatikan kelelahan dari pekerja, penundaan personal
dan penundaan yang tidak dapat dihindari
o  Hitung standard time dengan memperhitungkan waktu normal dan

allowance.

Berikut adalah rumus untuk melakukan perhitungan standard time

Standard time = Normal time X (1 + allowance)

2.2.7.1 Tingkat Pelaksanaan (Performance Rating)

Normal time didapatkan dengan memperhitungkan performance rating
dengan rata-rata observe time. Performance rating ada beberapa macam Yyaitu,
speed rating, the Westinghouse system rating, synthetic rating, dan objective
rating. Namun untuk kasus kali ini, penulis menggunakan the Westinghouse
system rating. The Westinghouse system rating mempertimbangkan empat factor
penting yaitu, skill, effort, condition, and consistency.

Skill adalah kemampuan operator dalam mengerjakan pekerjaan
berdasarkan standard yang telah ditetapkan. Kemampuan operator dapat
meningkat seiring berjalannya waktu karena meningkatkatnya familiaritas dari

pekerjaan yang akan mempengaruhi kecepatan operator dalam bekerja, kemulusan
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dalam bekerja, dan dan kebebasan dari ragu-ragu serta kesalahan dalam

melakukan pekerjaan. Namun dapat menurun juga yang dipengaruhi oleh faktor

psikologi dan fisik. Berikut adalah gambaran level skill operator berdasarkan the

Westinghouse system rating.

Tabel 2.6 Westinghouse System Skill Rating

Jenis
Superskill_
Superskill
Excellent
Excellent
Good
Good
Average
Fair
Fair
Poor
Poor

Rating
0.15
0.13
0.11
0.08
0.06
0.03

0
-0.05
-0.1
-0.16
-0.22

Tipe
Al
A2
Bl
B2
C1
(0¥

D
El
E2
F1
F3

(Sumber: Buku Method, Standard, and Work Design)

Effort adalah usaha dan kesungguhan operator dalam melakukan

pekerjaannya serta keinginan dari operator untuk bekerja secara efektif. Effort

merepresentasikan kecepatan dari skill yang digunakan oleh operator. Yang perlu

di rate dari effort ketika mengevaluasi kerja dari operator hanya efektif effort-nya

saja. Berikut adalah gambaran level effort operator berdasarkan the Westinghouse

system rating.

Tabel 2.7 Westinghouse System Effort Rating

Tipe_ ~ Jenis
Al Excessive
A2 Excessive
Bl Excellent
B2 Excellent
C1 Good
C2 Good

D Average
El Fair
E2 Fair
F1 Poor
F2 Poor

Rating

0.13
0.12
0.1
0.08
0.05
0.02
0
-0.04
-0.08
-0.12
-0.17

(Sumber: Buku Method, Standard, and Work Design)
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Condition menggambarkan prosedur performance rating Yyang
memperngaruhi operatornya dan bukan operasinya yaitu kondisi kerja dan
lingkungan tempat operator bekerja seperti kondisi pencahayaan, suhu, kebisingan
dan lain-lain. Berikut adalah level condition tempat operator bekerja berdasarkan
the Westinghouse system rating.

Tabel 2.8 Westinghouse System Condition Rating

Tipe Jenis _R‘ating

A Ideal 0.06
B Excellent 0.04
C Good 0.02
D Average 0

E Fair -0.03
F Poor -0.07

(Sumber: Buku Method, Standard, and Work Design)

Consistency adalah kekonsistenan para operator dalam melakukan
pekerjaannya. Hal ini dilakukan karena pasti akan adanya variasi waktu dari
operator saat mereka bekerja dan waktu tersebut tidak sama dan berubah-ubah.
Berikut adalah level condition tempat operator bekerja berdasarkan the
Westinghouse system rating.

Tabel 2.9 Westinghouse System Consistency Rating

~ Tipe Jenis  Rating
A Perfect 0.04

B Excellent 0.03
(@3 Good 0.01
D Average 0

E Fair -0.02
F Poor -0.04

(Sumber: Buku Method, Standard, and Work Design)

Setelah menentukan rating dari setiap komponen, maka akan didapatkan
waktu normal. waktu normal ini dihitung berdasarkan waktu rata-rata pengamatan
dan rating faktornya. Berikut adalah rumusnya.

Rating Factor (%)
100

Waktu Normal = Waktu Pengamatan X
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2.2.7.2 Kelonggaran (Allowance)

Setelah menghitung normal time, satu langkah perlu ditambahkan agar
bisa didapatkan standard time yang wajar. Langkah terakhir ini adalah
menambahkan allowance dengan mempetimbangkan dan memperhitungkan
banyaknya gangguan, penundaan, dan keterlambatan akibat kelelahan pada setiap
pekerjaan. Biasanya pada saat pengambilan data, waktu pengerjaan suatu
pekerjaan yang berhasil di ambil adalah waktu yang relatif singkat sehingga
pengambilan data tersebut terkadang tidak memperhitngkan waktu yang hilang
atau tidak efektif seperti penundaan yang tidak dapat dihindarkan yang biasanya
akan menambah waktu operasi pengerjaan suatu pekerjaan. Oleh karena itu, harus
diberikan penyesuaian untuk mengkompensasi waktu yang hilang tersebut.
Penyesuaian yang perlu dilakukan tersebut adalah dengan menambahkan
allowance.

Ada tiga allowance yang diaplikasikan dalam studi, yaitu

1. Total cycle time, dimana dinyatakan melalui persentase dan
mengkompensasi penundaan seperti penundaan personal, pembersihan
tenpat kerja, dan pelumasan mesin.

2. Machine time allowance, termasuk waktu untuk maintenance peralatan
dan variasi daya.

3. Effort allowance, termasuk kelelahan dan penundaan yang tidak dapat
dihindari namun pasti terjadi.

Ada dua metode yang yang biasanya digunakan untuk membangun data

standard allowance, yaitu

2 Production Study. Metode ini butuh untuk mengobservasi dua atau lebih
operasi untuk jangka waktu yang cukup lama. Peneliti mencatat durasi dan
alasan setiap interval yang menganggur. Setelah membentuk repetitif
sample yang masuk akal, peneliti merangkumnya untuk menentukan
persentasi allowance untuk dari setiap karakteristik. Data yang dihasilkan
harus diubah menjadi level performance yang normal.

3 Work Sampling. Metode ini membutuhkan jumlah observasi random yang
cukup banyak. Metode ini tidak menggunakan stopwatch, peneliti hanya

berjalan melalui area yang sedang dipelajari di waktu yang random dan
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mencatat apa saja yang dilakukan operator. Jumlah penundaan dicatat
kemudian dibagi dengan total jumlah observasi selama operator melakukan
pekerjaan yang produktif. Keuntungan metode ini adalah jumlah pengamat

tidak terlalu banyak dan waktu bisa lebih cepat.

Gambar dibawah ini mencoba untuk memberikan gambaran dari berbagai

jenis tipe allowance berdasarkan fungsinya.

Personal Basic Variable Delay yang tidak Delay yang Extra : Kebijakan :
need fatigue fatigue dapat dihindari dapat dihindari allowance || allowance |
k. A 4
Konstan allowances Special allowances
Total allowances o Normal time = Standard time

Gambar 2.7 Allowance berdasarkan fungsi
(Sumber: Buku Method, Standard, and Work Design)

Berikut adalah pembagian allowance
Kelonggaran Konstan (Constant Allowance)
e Personal Needs : untuk keperluan pribadi seperti waktu ke toilet
e Basic Fatigue : untuk pengeluaran energy saat melakukan pekerjaan dan

menguragi monotony

Variabel Kelonggaran Kelelahan (Variable Fatigue Allowance)
e Abnormal Posture : berdasarkan pertimbangan metabolisme tubuh seperti
energi yang dibutuhkan saat bekerja
e Muscular Force : kelelahan otot sehingga perlu untuk memberikan waktu
relaksasi untuk memulihkan kondisi
e Atmospheric Conditions : respon operator terhadap kondisi lingkungan dan

perubahan lingkungan
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¢ Noise level : kemampuan operator untuk menerima gangguan kebisingan
pada lingkungan kerjanya

e lllumination Levels : allowance bagi operator terhadap tingakt
pencahayaan pada lingkungan kerjanya terutama untuk pencahayaan yang
tidak normal

e Visual Strain : allowance untuk pekerjaan yang memerlukan tingkat
presisi dari penglihatan

e Mental Strain : allowance untuk pekerjaan yang memiliki tekanan mental

e Monotony : allowance untuk pekerjaan yang terus berulang dan monoton

e Tediousness : untuk pekerjaan yang dilakukan secara berulang dan cukup

membosankan

Kelonggaran Spesial (Special Allowance)

e Unavoidable Delays : allowance untuk berbagai macam interupsi seperti
interupsi dari supervisor dan peneliti serta berbagai macam penundaan
seperti ketidakteraturan material; kesulitan mempertahankan toleransi dan
spesifikasi; dan penundaan penugasan untuk mesin yang bermacam-
macam.

e Avoidable Delays : allowance saat operator berjalan-jalan ke tempat
operator lain dan saat mengganggur.

e Extra Allowance : allowance karena banyak terdapat material yang kurang
baik kualitasnya sehingga perlu waktu tambahan untuk menghitung barang
rejectnya.

e Policy Allowance : allowance yang ditentukan oleh manajemen
perusahaan karena menyangkut tingkat kepuasan pendapatan atau gaji

untuk tingkat hasil kinerja tertentu.

Berikut adalah factor allowance berdasarkan ILO (International Labour
Organization) Recommended Allowance (dalam %)
2 Constant allowance:

1. Personal AHOWANCE.........c.cooveiiiieiieie et 5

Basic Fatigue AIIOWANCE.........cooiiiieiiee e 4
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Variable Allowances:

1. Standing AHOWANCE .......ccviiiiiieieee e 2
2. Abnomal Position Allowance:
a. Slightly AWKWard.............cccoviiiiiiie e 0
D, AWKWAIT ..o 2
c. Very Awkward (lying, StretChing).......cccccovvvveiieenenieniesesie e 7
3. Use of force or muscular energy (lifting, pulling, or pushing):
Weight lifted (pound)
J W W O B e 0
0 N ... L. . .. . ...................... 1
... 0. NN ...~ . ............... 2
S0 g, R W TP e 3
L. ... . N ... e 4
208 ... U A 5
B5...... W ... . N 7
40, ... R ... W L 9
45......... .. S B Y 11
L0 e i o ..o IO 13
0. & 4 ooy SRS S A N N 17
e S A T e ................. 22
4. Bad Light:
a. Slightly below recommended..........cccooviiiiiiniininiiceeeeees 0
RN ooy, B N et 2
C. QUIte INAEQUALE .......eeveeiieeciie e 5
5. Atmospheric conditions (heat and humidity) - variable..................... 0-100
6. Close Attention:
a. FaIrly FINE WOIK......ccviiiieiie s 0
D. FINE OF @XACHING .....cviiiiiiiie et 2
C. Very fine or VEry eXacting ........cccevvvveveeiiieeiie e 5

7. Noise Level:
A CONLINUOUS ... 0

D, INErMIIENT = TOUD ..o 2
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C. Intermittent — Very loud..........cccooiiiiiiiiiccce e 5

d. High-pitched - 1oud ..o 5
8. Mental Strain:

a. Fairly COMpPIEX PrOCESS ......coveiveerieeiesie et 1

b. Complex or wide span of attention ............cccoeieieiiieninieiceees 4

Co. VErY COMPIEX ..ottt 8
9. Monotony:

a. Lol SO SN W W 0

o T @ MO O R R 1

B TR ... L ... R A 4
10. Tediousness:

EREHEvrCtings. N .. B oW — . ............... 0

D Tedigus. ... N ... .. ;e .. 2

CaliFery tediousWy, W 4. ................ e U & ... 5

Semua allowance tersebut dijumlahkan kemudian akan didapatkan total
allowance dari suatu pekerjaan. Kemudian dihitung allowance factornya dengan

rumus

100
100 — kelonggaran

Faktor kelonggaran =

2.2.8 Keseimbangan Lini (Line Balancing)

Setelah semua metode gerakan diperbaiki dan waktu pengamatan telah
distandarkan, maka selanjutnya yang harus dilakukan adalah melakukan
penyeimbangan terhadap suatu lintas perakitan. Line balancing merupakan suatu
metode penugasan sejumlah pekerjaan yang saling berkaitan dalam satu lini
produksi sehingga setiap stasiun kerja memiliki waktu yang tidak melebihi waktu
siklus dari stasiun kerja tersebut.

Tujuan dari line balancing adalah untuk berusaha menyeimbangkan
seluruh lintasan yang ada dalam lini perakitan sehingga aliran produksi berjalan
lancar. Line balancing juga bertujuan untuk menentukan jumlah pekerja ideal
yang untuk ditempatkan disuatu pekerjaan tertentu dalam suatu lini produksi atau

suatu workstation. Dalam hal ini, perhitungan produksi dilihat dari operator yang
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paling lama waktu kerjanya atau biasa disebut cycle time. Berikut adalah rumus
untuk menghitung effisiensi dari suatu lini produksi.

Effisiensi = — 2 Standard Time to perform operation
ffisiensi = ). Allowed Standard Time to perform operation ’

Standard time to perform operation adalah total waktu yang dibutuhkan
untuk mengerjakan suatu pekerjaan hingga selesai dalam satu lini produksi,
sedangkan allowed standard time to perform operation adalah cycle time atau

waktu terlama dalam suatu lini produksi dikalikan dengan jumlah workstation

dalam lini produksi tersebut.

Allowed Standard Time to Perform Operation

= Cycle time X number of workstation

Setelah didapatkan effisiensi, maka dapat ditentukan % Idle dengan cara:
% Idle = 100% — ef fisiensi

Kemudian dapat juga menentukan jumlah workstation yang ideal untuk

melakukan suatu pekerjaan dalam satu lini produksi dengan cara
] 2. SM
Number of Workstation = R x Z AM = Rx 5
2, SM
Cycle Time

Number of workstation =
Dimana, N adalah jumlah dari workstation
AM adalah allowed standard time to perform operation dikali jumlah

workstation
SM adalah total standard time to perform operation

E adalah effisiensi
R adalah rate produksi yang diinginkan

Dalam merancang keseimbangan lintas perakitan, harus memperhatikan :

1. Hubungan ketergantungan (Precedence relationship)
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2. 1 <jumlah stasiun kerja <N

3. Waktu elemen (Ti) < waktu stasiun (STi) < waktu siklus (CT)
Waktu siklus yaitu waktu yang dialokasikan kepada setiap stasiun Kkerja
untuk mengeksekusi seluruh task yang diberikan kepada stasiun kerja
tersebut. Production rate atau tingkat produksi adalah jumlah produk yang
ingin dihasilkan (Q) dalam jangka waktu tertentu (T). Jika waktu proses
sebuah task melebihi waktu siklus, artinya dengan lintasan perakitan yang
sekarang ada tidak dapat mencapai tingkat produksi seperti yang

diharapkan.

2.2.8.1 Simple Assembly Line Balancing

Simple Assembly Line Balancing adalah salah satu kategori permasalahan
penyeimbangan untuk lintas perakitan yang lurus, dimana kendala urutan
pekerjaan antar elemen kerja (precedence constraint) yang menjadi objek utama
dalam langkah penyeimbangan lintas perakitan tersebut. Precedence constraint
adalah batasan kebergantungan suatu task terhadap task lain, dalam hal ini
mengenai keterhubungan antar-task. Pemberian task kepada stasiun kerja harus
memperhatikan apakah task tersebut ditempatkan pada stasiun kerja yang tepat
sehingga tidak melanggar precedence constraint.

Berikut adalah rumus-rumus dasar dalam Assembly Line Balancing:
CS =NxC

T™ =)Ti

IT = CS - T* atau K = Max (C-Ti)

Dimana CS = Total waktu yang tersedia untuk merakit 1 produk
N  =Jumlah Stasiun
C = Waktu siklus
Ti = Waktu Operasi Stasiun Kerja ke-i
T* = Jumlah Total Waktu Operasi Semua Stasiun yang ada
IT  =Idletime
C — Ti= Safety Margin di stasiun i
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Simple Assembly Line Balancing (SALB) dapat dibagi menjadi beberapa tipe,
diantaranya adalah :

a) SALB-I : Dilakukan apabila C (Waktu siklus) diketahui dan tujuannya
adalah menentukan jumlah N (stasiun kerja) minimal untuk mencapai
optimalisasi laju produksi dengan memperhatikan precedence constraint.

b) SALB-II : Dilakukan apabila N (Jumlah stasiun) diketahui dan tujuannya
adalah menentukan nilai C (waktu siklus) dengan membagi pekerjaan ke
stasiun kerja yang ada untuk mengoptimalisasi laju produksi dengan

memperhatikan precedence constraint.

A. SALBI
Pada laporan ini, penulis menggunakan Tipe Simple Assembly Line Balancing I,
yaitu menentukan jumlah stasiun kerja minimal untuk mencapai optimalisasi
laju produksi karena pada kasus penelitian ini, waktu siklus telah
diketahui/ditentukan oleh perusahaan. Ada beberapa metode pendekatan untuk
menyelesaikan permasalahan Simple Assembly Line Balancing 1, vyaitu
diantaranya adalah:

a. Pendekatan Logika

Tujuan dari pendekatan ini adalah untuk mengoptimalisasi Idle Time.
Pendekatan ini adalah pendekatan logika (heuristik) untuk menunjukan
gagasan line balancing. Algoritma yang diusulkan pada pendekatan ini
adalah iteratif. Untuk setiap iterasi (pengulangan), kita menganggap
adanya kumpulan W operasi yang tidak ditugaskan tanpa predecessor
(pendahulu) atau predecessor yang sudah ditugaskan ke stasiun. Metode
ini digunakan untuk kasus SALB yang tidak terlalu rumit dan dapat
dianalisa dengan mudah secara logika.

Contoh Kasus :
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Tabel 2.10 Tabel Operation Time untuk Contoh Kasus 1

Task | Operation Time | Predecessor | C (waktu siklus)
A 10 - 40
B 12 - 40
C 7 - 40
D 8 A 40
E 20 B.C 40
F 4 - 40
G 11 D 40
H 6 E F 40
i 8 - 40
J 12 1.G 40
K 15 GH 40
L 13 I 40
M g I1K 40
N 3 M 40
O 9 1L ] 40

Sumber: Buku Supply Chain Engineering, Useful Methods and Techniques,
Alexandre Dolgui & Jean-Marie Proth

N F

B/E/T{ ¥

Gambar 2.8 Precedence Diagram Task untuk Contoh Kasus 1

(]

T
1l/1l'/
-

=

Sumber: Buku Supply Chain Engineering, Useful Methods and Techniques,
Alexandre Dolgui & Jean-Marie Proth

Dari diagram penugasan elemen-elemen kerja (task) proses assembly di
atas, kita kumpulkan W task yang tidak memiliki pendahulu di baris
pertama set W. Kemudian kita pilih Task Assigned yang waktunya paling
besar. Setelah itu, untuk mencari remaining time in the station, maka

waktu siklus yang tersedia (40) — Task Assigned. Kemudian di baris kedua,
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pilih kumpulan Set W yang baru (B tidak diganti dengan task apapun
karena task E setelah B masih mempunyai pendahulu lain yaitu task C)
lalu waktu yang tersisa dari hasil selisih remaining time in the station —
task assigned yang kedua (A). Kemudian di baris ketiga, pilih kumpulan
set W yang baru (A diganti D karena setelah A adalah D yang pendahulu
nya hanya task A). Kemudian di baris keempat, pilih kumpulan Set W
yang baru (I tidak diganti dengan task apapun karena task J setelah I masih
punya pendahulu lain yaitu task G) lalu waktu yang tersisa dari hasil
selisih remaining time in the station — task assigned yang keempat (A).
Maka terbentuklah kumpulan task di stasiun 1 dengan waktu sisa = 1.
Mulai baris ke lima dengan awal stasiun 2 karena waktu sisa = 1 tidak bisa
dikurangi lagi dengan waktu operasi task yang lain apabila masih ingin
melanjutkan task di stasiun 1. Demikian seterusnya.
Tabel 2.11 Hasil Pendekatan Logika

Set ™ Station number Task assigned Pemaimng time in

the station

ABCEFI 1 E 40—12=28

A CEI 1 A 28—-10=18
DCEI 1 I 18-9=29
D.C.F 1 D o-8=1

C.EG 2 G n-11=129

C.FJ 2 J 20-12=17
C,FL 2 L 17-13=4
C.F 2 F 4-4=10
C 3 C 40-T=33

E 3 E 33-20=13

H 3 H 13-6=17

K 4 K 40-15=125

M 4 M 25-0=16

N 4 N 16-8=8§

o 5 ] 40-0=131

Sumber: Buku Supply Chain Engineering, Useful Methods and Techniques,
Alexandre Dolgui & Jean-Marie Proth

Selain metode pendekatan logika, metode-metode lain yang dapat
digunakan untuk pemecahan masalah dalam line balancing dan solusinya

mendekati optimal adalah sebagai berikut:
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1. METODE SIMULASI

Metode simulasi merupakan metode yang meniru tingkah laku sistem dengan
mempelajari interaksi komponen-komponennya karena tidak memerlukan
fungsi-fungsi matematis secara eksplisit untuk merelasikan variabel-variabel
sistem, maka model-model simulasi ini dapat digunakan untuk memecahkan
sistem kompleks yang tidak dapat diselesaikan secara matematis. Metode-
metode simulasi yang digunakan untuk pemecahan masalah line balancing, yaitu:

a. CALB (Computer Assembly Line Balancing or Computer Aided Line

Balancing)
b. ALPACA (Assembly Line Balancing and Control Activity)
c. COMSOAL (Computer Method or Saumming Operation for Assemble)

2. METODE HEURISTIK
Metode heuristik adalah metode yang berdasarkan pada pengalaman, intuisi atau
aturan-aturan empiris untuk memperoleh solusi yang lebih baik daripada solusi
yang telah dicapai sebelumnya. Metode-metode heuristik yang digunakan untuk

pemecahan masalah line balancing, yaitu:

a. Ranked Positional Weight atau Hegelson and Birnie

Metode RPW yang berbasis akumulasi waktu penyelesaian task ini merupakan
metode yang dapat menemukan solusi dengan cepat. Konsep dari metode ini
adalah menentukan jumlah stasiun kerja minimal dan melakukan
pembagian task ke dalam stasiun kerja dengan cara memberikan bobot posisi
kepada setiap task sehingga semua task telah ditempatkan kepada sebuah stasiun
kerja. Bobot setiap task dihitung sebagai waktu yang dibutuhkan untuk
melakukan task ke-i ditambah dengan waktu untuk mengeksekusi semua task
yang akan dijalankan setelah task ke-i tersebut. Di sebagian besar kasus,
pendekatan dasar ini dapat digunakan secara manual untuk ukuran problem
yang kecil.Langkah-langkah metode RPW dalam suati kasus line balancing
adalah sebagai berikut:

1. Diketahui :
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Tabel 2.12 Tabel Operation Time Contoh Kasus 2

Task | Operation Time | Predecessor | C (waktu siklus)
A 10 - 40
B 12 - 40
C 7 - 40
D g A 40
E 24 B.C 40
F 4 - 40
G 11 D 40
H 6 DEE 40
I 9 - 40
I 12 1.G 40
K 15 G.H 40
L 13 J 40
M 9 IK 40
N 3 M 40

9 LN 40

Sumber: Buku Supply Chain Engineering, Useful Methods and Techniques,
Alexandre Dolgui & Jean-Marie Proth

T
K

D
E
F

A
B
C

Gambar 2.9 Precedence Diagram Task untuk Contoh Kasus 2

Sumber: Buku Supply Chain Engineering, Useful Methods and Techniques,
Alexandre Dolgui & Jean-Marie Proth

Langkah-langkah:
1. Urutkan stasiun beserta waktu operasi dari A sampai O di kolom

operation (lihat tabel)
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2. Pada baris pertama kolom successors, tuliskan kemungkinan jalur
yang dilalui dari stasiun A ke stasiun O beserta operation time nya.

3. Pada baris pertama kolom weight , jumlahkan operation time dari
kemungkinan jalur yang dilewati task A hingga ke task O
(10+8+11+6+12+15+13+9+8+9 = 101)

4. Ulangi langkah dari nomor 1 — 3 untuk operation B sampai O.

Tabel 2.13 Pembobotan RPW

Operation Successors Weight
A0y D(8), G(11), H(6), J{12), Ki(13), L{13), M9, N(3). O(%) 101
B(12) E(200, Hi6), Ki13), M%), N(8), O(9) 9

C(h E(20), HiG), Ki135), M%), N8, O 74
D(&) G(11), H(6), J{12), K(15), L(13), M(9), N(E), O(%) o1
E(20) H(6), K153, M9y, Nig), O 67
Fid) H(6), K(15), M(9), Ni8), O(9) il
G(11) J(12), K15, L(13), M(9), N(E), O(%) 77
H(&) K15}, M%), M(8), O%) 47
1w T{13), Li13), M9, N(B), O 60
J(11} L(13), W97, N(&), 09 31
E(15) M9, N(E), O(%) 41
L(13) 0(9) 2
M%) N8, O(9) 26
N(E) 09) 17
Q9 2

Sumber: Buku Supply Chain Engineering, Useful Methods and Techniques,
Alexandre Dolgui & Jean-Marie Proth

Dari tabel diatas, dihasilkan urutan bobot (weight) pada masing-masing
operation time dari besar ke kecil = A, D, B, C, G, E, I, F, J, H, K, M, L,
N, O . Kemudian urutan bobot ini diletakan pada kolom task assigned di
tabel rank positional weight. Kita mulai dari stasiun 1 dengan waktu siklus
40 yang dikurangi dengan operation time dari task assigned secara terus
menerus sesuai urutan bobot sampai nilai remaining time in station
mendekati O karena waktu stasiun telah mendekati waktu siklus sehingga

harus memulai lagi dengan stasiun baru. Demikian seterusnya.
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Tabel 2.14 Pengelompokkan Task dengan Rank Positional Weight

Set 7 Station mumber Task assigned Femaining time in
the station
A BCFEI 1 A 40-10=30
B.C.D.E I 1 D j0-8=22
B.C.FG.I 1 B 22-12=10
C.E1 1 C 10-7=
EFG.I 2 G 40-11=29
E.F.I 2 E 29-20=9
E.I 2 I 9-9=0
Ed 3 F 40—-4=36
H1I 3 T 36-12=24
HL 3 H 24-6=18
EL 3 K 18—15=13
ML 4 M 40-9=31
N.L 4 L 31-13=18
N 4 N 18 -8=10
0 4 0 10-9=1

Sumber: Buku Supply Chain Engineering, Useful Methods and Techniques,
Alexandre Dolgui & Jean-Marie Proth

Set W = kumpulan W operasi yang tidak ditugaskan tanpa predecessor
(pendahulu) atau predecessor yang sudah ditugaskan ke stasiun

Waktu menganggur masing-masing stasiun =3, 0, 3, 1

Dari tabel RPW diatas, maka dihasilkan penyelesaian pengelompokan

stasiun sebagai berikut :

[=i]
r
m

J |
™~
........‘.}_,\

Station 1 sannmnan  Station 3

Station 2 — Stationd

Gambar 2.10 Hasil pembagian task dengan metode RPW
Sumber: Buku Supply Chain Engineering, Useful Methods and Techniques,
Alexandre Dolgui & Jean-Marie Proth
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Metode Kilbridge

Wester

80

cukup optimal untuk mengurangi waktu

menganggur dan memberikan efisiensi produksi dan metode tidak sulit untuk

dipelajari Pada metode KW ini, operasi di atur ke dalam level. Level 1 disusun

atas operasi yang tanpa predecessor. Level 2 dibuat dengan operasi yang

memiliki predecessor di level 1. Jadi secara umum, level i disusun dari operasi

yang memiliki setidaknya predecessor langsung dari level i-1. Level-level di

bentuk sampai semua operasi ditugaskan ke dalam level.

B

A
B
G

e

"

Gambar 2.11 Precedence diagram Contoh Kasus 3
Sumber: Buku Supply Chain Engineering, Useful Methods and Techniques,
Alexandre Dolgui & Jean-Marie Proth

Tabel 2.15 Hasil pengelompokan task berdasarkan level predecessor

Level

Chperations

e I = TV T S R U ]

AB CFT
D.E
G.H
LK
LM
N
0

Sumber: Buku Supply Chain Engineering, Useful Methods and Techniques,

Alexandre Dolgui & Jean-Marie Proth

Di tiap level, jika semua operasi di level ini tidak bisa ditugaskan ke

stasiun yang ada, maka itu semua dipilih dengan menggunakan aturan

(mengurangi

perintah/urutan  waktu operasi atau  mengurangi

perintah/urutan bobot seperti di dalam algoritma RWP, misalnya). KW
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dengan penugasan operasi satu demi satu diaplikasikan di contoh
sebelumnya. Ketika ada beberapa kemungkinan bobot operasi digunakan.
Rentetan iterasi ditunjukan di table 7.10. untuk C=40.

Pada tabel KW like Heuristic, letakan level 1 operation (ABCFI) beserta
masing-masing bobot nya (didapat dari metode RPW) di kolom candidates
di baris pertama. Lalu waktu siklus yang tersedia(40) dikurangi waktu
operation dari assigned operation (assigned operation yang dipilih adalah
yang memiliki bobot tertinggi pada level di kolom candidates baris
pertama (A)). Setelah itu, di baris kedua candidates, letakkan level 1
operation yang masih tersisa/yang belum dikurangi (BCFI) sebagai
assigned operation, tulis beserta masing-masing bobot nya. Kemudian
waktu siklus sisa(30) dikurangi dengan assigned operation yang memiliki
bobot tertinggi di baris kedua candidates (B). Demikian seterusnya hingga
nilai remaining time in station mendekati O karena waktu stasiun telah
mendekati waktu siklus sehingga harus memulai lagi dengan stasiun baru.
Level pada kolom candidates diletakan secara berurutan setelah dikurangi
bobot tertinggi di masing-masing baris hingga level habis (F) dan berganti

dengan level yang baru (D,E).

Tabel 2.16 Tabel Pengelompokkan Task dengan Metode KW

Station Candidates Assigned  Remaming time m
opeTation the station
1 A(101), B(79), C(74), F(51), I(60) A 40-10=30
1 B(79), C(74), F(31), I(60) E in-12=18
1 C(74), F(51), I{50) C 18-7=11
1 F(51), I{60) I 11-9=1
2 F(31) F 40-4=36
2 D{o1), E(8T) D 3I6-8=28
2 E(6T) E 18-20=8
2 G771, HidT) H e
3 G{7T) G 40-11=29
3 T(51), Kidl) I 20-12=17
3 K1) K 17-15=2
4 L{22), M(26) M 40-9=131
4 L2 L 31-13=1%
4 N(17) N 18-8=10
4 (6] 0 10-9=1

Sumber: Buku Supply Chain Engineering, Useful Methods and Techniques,
Alexandre Dolgui & Jean-Marie Proth
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Dari tabel di atas, dihasilkan sisa waktu yang tersedia di masing-masing
stasiun adalah 2, 2, 2, 1. Solusi ini sama diperoleh ketika menggunakan
COMSOAL. Sedangkan pada metode RPW dihasilkan sisa waktu yang
tersedia di masing-masing stasiun adalah 3,0,3,1. Jumlah total waktu
menganggur adalah sama, yaitu 7. Namun besar waktu menganggur di tiap

stasiun nya berbeda.

c. Large Candidate Rule

1. Urutkan ranking setiap task berdasarkan waktu proses terlama

2. Alokasikan task yang mempunyai ranking paling awal kepada stasiun yang
lebih awal dengan memperhatikan precedence diagram

3. Alokasikan seluruh operasi kepada seluruh stasiun yang ada

4. Pengalokasian operasi kepada salah satu stasiun, total waktu prosesnya tidak

boleh melebihi waktu siklus yang ditentukan

d. Metode Moodie Young

Terdiri dari 2 fase :

e Elemen kerja ditandai dengan stasiun kerja yang berhubungan dalam
garis perakitan terutama dengan metode LCR. LCR terdiri dari
penentuan nilai elemen yang tersedia (dengan tidak memperhatikan
precedence) sesuai dengan penurunan nilai waktu.

e Membagi waktu menganggur secara merata untuk seluruh stasiun kerja
- Hitung waktu total operasi pada masing-masing stasiun kerja
- Tentukan stasiun kerja yang memiliki waktu operasi yang terbesar

dan waktu operasi terkecil dari fase 1
- Setengah dari perbedaan kedua nilai tersebut dinamakan GOAL
GOAL = (STmax — Stmin)/2
- Tetapkan seluruh elemen tunggal pada STmax yang kurang dari 2
kali nilai GOAL dan tidak melanggar aturan precedence jika
dipindahkan ke STmin

Universitas Indonesia

Perancangan ulang ..., Widhi Wahyuniarti, FT Ul, 2011



83

- Tetapkan seluruh kemungkinan pemindahan operasi dari STmax ke
STmin seperti halnya operasi maksimal 2 kali GOAL, dengan
memperhatikan precedence nya
- Lakukan hal diatas hingga tak ada lagi yang bisa dipindahkan
Pendekatan secara heuristik ini didasarkan atas penyederhanaan persoalan
kombinasi yang kompleks secara manual sehingga dapat dipecahkan secara
sederhana dengan metode yang mudah dimengerti walaupun tidak menjamin
solusi optimal namun hasilnya sangat mendekati optimal. Langkah awal dari
teknik heuristik ini bermula dari precedence diagram dan matriks precedence.
Pembuatan precedence diagram biasanya menggunakan data yang berasal dari
OPC (Operation Proccess Chart). Kemudian langkah selanjutnya akan

mengalami perbedaan sesuai dengan cirinya dari masing-masing.

3. METODE ANALITIK atau MATEMATIS

Metode penggambaran dunia nyata melalui simbol-simbol matematis berupa
persamaan dan pertidaksamaan. Pemecahan masalah ini yaitu dengan
mengelompokkan operasi-operasi perakitan ke dalam sejumlah kombinasi-
kombinasi yang menjadi tugas untuk setiap stasiun kerja. Selanjutnya mencari
alternatif yang terbaik untuk menyusun kombinasi-kombinasi ini menjadi urutan
tugas sepanjang lintasan perakitan tersebut. Metode ini masih memerlukan
ketelitian serta usaha yang cukup besar untuk memecahkan persoalan yang
kompleks. Metode ini lebih menekankan terhadap pemecahan masalah secara
teoritis, sehingga kurang praktis untuk diterapkan pada persoalan yang
sebenarnya meskipun hasil yang dicapai teliti dan keoptimalannya terjamin.
Metode ini  memecahkan persoalan keseimbangan lintasan perakitan
menggunakan operation research dalam mengoptimalkannya, seperti penggunaan

programa linier, programa dinamis, dan programa bilangan bulat nol satu.

4. METODE PROBABILISTIK
Metode ini dikembangkan oleh para ahli karena sering kali mengalami kesulitan
dalam memecahkan keseimbangan lintas perakitan, terutama oleh adanya

perubahan kecepatan kerja (konsistensi kerja) dari para operator apabila
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mereka beralih dari satu siklus ke siklus berikutnya. Perubahan kecepatan kerja ini
timbul akibat adanya variasi waktu waktu elemen kerja dalam lintasan perakitan
dengan melakukan penelitian yang ditujukan pada aspek elemen Kkerja yang

bervariasi.

5. METODE BRANCH AND BOUND

Pada dasarnya metode Branch and Bound adalah prosedur diagram pohon
keputusan. Setiap iterasi dari prosedur ini dimulai dengan sebuah simpul yang
menggambarkan penugasan elemen-elemen kerja pada sebuah stasiun Kkerja.
Apabila ditemukan bahwa tidak ada solusi terdekat, prosedur bercabang pada
sejumlah simpul turunan yang sebelumnya tidak terdominasi tetapi feasible
kemudian dihitung batas bawah untuk setiap simpul. Simpul yang batas bawahnya
paling kecil, akan diambil sebagai patokan untuk iterasi berikutnya, seandainya
solusi awalnya baik. Metode Branch And Bound menggunakan Search Tree untuk
menyimpan berbagai kemungkinan dari solusi yaitu jumlah bobot dari berbagai
lintasan, dari bagian ini kemudian diolah untuk mendapatkan solusinya atau jarak
dengan bobot yang minimum. Metode Branch And Bound diusulkan pertamakali
oleh A.H.Land dan A.G.Doig pada tahun 1960. Sebenarnya metode ini dibuat
untuk pemrograman linier. Metode ini hanya dapat digunakan untuk
masalah optimasi saja. Algoritma dimulai dengan pengisian sebuah nilai ke akar
dari pohon pencarian tersebut. Pencabangan dilakukan dengan memasang sebuah
pending node ke pending node yang lain yang lebih rendah levelnya. Bobot juga
dihitung pada setiap proses dan ditulis di simpul pohon. Jika sebuah simpul
diketahui merupakan solusi yang tidak mungkin bagi persoalan yang dihadapi,
simpul tersebut diisi dengan nilai tak terbatas (infinity). Algoritma berhenti ketika
sudah tidak mungkin lagi untuk membentuk simpul baru di pohon atau hasil
terakhir yang ditemukan merupakan hasil yang lebih rendah (minimum) dari isi
simpul yang telah ada pada level yang lebih rendah. Tujuan dari metode ini
adalah untuk menemukan solusi dengan menumerasikan sedikit mungkin
simpul pohon. Dalam melakukan pencabangan harus dipilih sebuah pending node
yang mempunyai bobot paling kecil. Pencarian solusi dengan pencabangan
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berhenti ketika kita telah menemukan solusi yang mungkin dan merupakan bobot

terkecil dari semua.

6. METODE PABRIKASI

Persoalan keseimbangan sebuah lintasan pabrikasi lebih sulit untuk dipecahkan
jika dibandingkan dengan masalah lintasan perakitan. Hal ini disebabkan pada
lintasan pabrikasi tidak mudah untuk membagi operasi-operasi ke dalam
elemen-elemen yang lebih kecil untuk didistribusikan. Pembatas ini akan
memberi ruang gerak dalam melakukan perencanaan lintasan pabrikasi. Sebagai
contoh seorang operator yang melakukan pekerjaan merakit dapat dengan mudah
untuk dipindahkan dari satu pekerjaan perakitan ke pekerjaan lainnya. Sedangkan
pada lintasan pabrikasi, sebuah mesin atau peralatan sangat sukar untuk
digunakan dalam bermacam-macam pekerjaan tanpa biaya setup yang mahal.
Untuk mengantisipasi masalah tersebut diperlukan lay out yang baik sehingga
mesin yang ada dapat digunakan secara efektif, sebab dengan adanya mesin yang
menganggur akan memberikan ongkos yang dapat menimbulkan kerugian pada
perusahaan. Jadi dalam mengatasi lintasan pabrikasi diperlukan suatu analisa pada
bidang lain. Karena dengan penambahan peralatan sebagai alternatifnya, yang
berarti penambahan ongkos tetap ataupenambahan ongkos variablenya.

Pembatasan dalam Keseimbangan lintasan:

1. Pembatasan Teknologi (Technological Restriction)
Pembatas ini sering juga disebut precedence constraint dalam bahasa
keseimbangan lintasan. Yang dimaksud pembatasan teknologi adalah
proses pengerjaan yang telah ditentukan. Untuk proses serta
ketergantungannya digambarkan dalam diagram kebergantungan
(Precedence Diagram) dan OPC (Operation Proccess Chart)

2. Pembatasan Fasilitas (Facility Restriction)
Pembatas disini adalah akibat adanya fasilitas atau mesin yang tidak dapat
dipindahkan (fasilitas tetap)

3. Pembatasan Posisi (Positional Restriction)
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Membatasi pengelompokkan elemen-elemen kerja orientasi produk
terhadap operator yang sudah tertentu
4. Zoning Constraint

e Positive zoning constrains : Elemen-elemen pekerjaan tertentu
harus ditempatkan saling berdekatan dalam stasiun kerja yang sama.

¢ Negative zoning constrains . Jika satu elemen pekerjaan dengan
elemen pekerjaan lain sifatnya saling mengganggu maka sebaiknya
tidak ditempatkan berdekatan dengan stasiun kerja yang menimbulkan

kegaduhan dan getaran yang keras.

2.2.8.2 Performansi Lintas Perakitan
1. Minimum waktu menganggur (Idle Time)
Idle time adalah selisih atau perbedaan antara Cycle Time (CT) dan
Stasiun Time (ST), atau CT dikurangi ST.

Jefle Time = 0 WWe — Z i

i=1
Keterangan:
n = Jumlah stasiun kerja
Ws = Waktu stasiun kerja terbesar
Wi =Waktu sebenarnya pada stasiun kerja
i=1,23,...,n
2. Minimum keseimbangan waktu senggang (Balance Delay)
Balance Delay merupakan ukuran dari ketidakefisienan lintasan yang
dihasilkan dari waktu mengganggur sebenarnya yang disebabkan
karena pengalokasian yang kurang sempurna di antara stasiun-stasiun

kerja. Balance Delay dapat dirumuskan sebagai berikut:

W= SEaW o

n. W;
Keterangan:
Wi = Waktu stasiun kerja ke-i
n =Jumlah stasiun kerja
Ws = Waktu siklus
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3. Maksimum Efisiensi

Line Efficiency merupakan rasio dari total waktu stasiun kerja dibagi

dengan siklus dikalikan jumlah stasiun kerja atau jumlah efisiensi

stasiun kerja dibagi jumlah stasiun kerja. Line Efficiency dapat

dirumuskan sebagai berikut:
W,
— x 100%

Efisiensi Stasiun kerja= "

i Wi
n. W

x 100%

"o

Efisiensi Lintasan =
Keterangan:
Wi = Waktu stasiun kerja ke-i
n = Jumlah stasiun kerja
Ws = Waktu siklus

4. Smoothness Index (SI)
Yaitu cara untuk mengukur tingkat waktu tunggu relatif dari suatu lini
perakitan. Semakin mendekati nol nilai smoothness index suatu lini,
maka semakin seimbang suatu lini, artinya pembagian task-task cukup
merata. Lini dikatakan mempunyai keseimbangan sempurna jika nilai
smoothness index nol. Smoothness index dinotasikan sebagai berikut:

la.
s1 J%kz., W)
Keterangan:
ST max = Maksimum waktu di stasiun

STi = Waktu stasiun di stasiun kerja i
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2.3 Profil Perusahaan
Nama Perusahaan :PT. XYZ

Status Perusahaan : Perseroan Terbatas
Status Investasi : PMA (Penanaman Modal Asing)
Alamat - JI. KLM
Jakarta

Jam Kerja
Kantor : 07.30 - 16.30 WIB
Pabrik : Shift | : 07.00 - 16.00 WIB

Shift 1 : 16.00 - 24.00 WIB

Shift 11 : 24.00 - 07.00 WIB

Tanggal Pendirian  : 11 Juni 1971 sebagai PT XY
31 Oktober 2000 merger menjadi PT XYZ

Jenis Produk : Sepeda Motor Tipe K, L, M
Kepemilikan :50% PT. F
50% PT. G

Kapasitas Produksi  : Terpasang : 3.000.000 unit/tahun
Referensi Standar : JIS (Japan Industrial Standard)
SII (Standar Industri Indonesia)
SNI (Standar Nasional Indonesia)
X Engineering Standard
ISO 9001
ISO 14001
ISO 17025
OHSAS 18001
Aktivitas : Agen Tunggal Pemegang Merek (ATPM),
Manufaktur, Perakitan dan Distributor Sepeda
Motor X
Jumlah Karyawan : 3023 (di Plant 2)
Jumlah Produksi
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O .
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Gambar 2.12 VVolume penjualan produk PT. XYZ
(Sumber : PT. XYZ2)

2.3.1 Visi dan Misi
PT XYZ, perusahaan yang menjalankan fungsi produksi, penjualan dan
pelayanan purna jual yang lengkap untuk kepuasan pelanggan dan memiliki:
Visi
To Be Number One Market Driven Trend-setter motorcycle Company in
Indonesia in term of customer satisfaction the empowered human capital
guided by shared values.
Misi
To provide mobility solution which exceed customer expectation with the best
value motorcycle & Its related products, thru empowered human capital for
the benefit of all stakeholders.

2.3.2 Kebijakan
Kebijakan Mutu
Semua karyawan PT. XYZ agar senantiasa berkarya dengan berpedoman pada
Sistem Manajemen Mutu ISO 9001.2008 serta melaksanakan prinsip-prinsip
dasar sistem mutu:

1. Membuat produk dan memberikan pelayanan yang bermutu tinggi serta
sesuai dengan kebutuhan dan harapan para pelanggan

2. Membuat produk dan memberikan pelayanan secara efisien dengan
memperhatikan unsur-unsur QCDDM secara berimbang

3. Membangun budaya dan etos kerja yang berorientasi pasar, produktif dan
memandang mutu sebagai hal yang sangat penting dengan melaksanakan
kegiatan 5K2S
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Membangun kompetensi Sumber Daya Manusia yang berwawasan mutu serta
mampu berperan serta dalam program peningkatan mutu produk dan layanan

2.3.3 Sejarah

PT XYZ merupakan pelopor industri sepeda motor di Indonesia. Didirikan
pada 11 Juni 1971 dengan nama awal PT XY, yang sahamnya secara mayoritas
dimiliki oleh PT F. Saat itu, PT XY hanya merakit, sedangkan komponennya
diimpor dari Jepang.

Tipe sepeda motor yang pertama kali di produksi perusahaan ini adalah
tipe bisnis bermesin 4 tak. Jumlah produksi pada tahun pertama selama satu tahun
hanya 1500 unit, namun melonjak menjadi sekitar 30.000 pada tahun selanjutnya
dan terus berkembang hingga saat ini. Sepeda motor terus berkembang dan
menjadi salah satu moda transportasi andalan di Indonesia.

Kebijakan pemerintah dalam hal lokalisasi komponen otomotif mendorong
PT XY memproduksi berbagai komponen sepeda motor XYZ tahun 2001 di
dalam negeri melalui beberapa anak perusahaan, diantaranya PT ST (1974) yang
memproduksi komponen-komponen dasar sepeda motor ini seperti rangka, roda,
knalpot dan sebagainya, PT OPQ (1979) yang khusus memproduksi peredam
kejut, PT XEM (1984) yang memproduksi mesin sepeda motor serta PT DE
Mfg.(1990) yang khusus memproduksi piston.

Seiring dengan perkembangan kondisi ekonomi serta tumbuhnya pasar
sepeda motor terjadi perubahan komposisi kepemilikan saham di pabrikan sepeda
motor ini. Pada tahun 2000 PT XY dan beberapa anak perusahaan di merger
menjadi satu dengan nama PT XYZ, yang komposisi kepemilikan sahamnya
menjadi 50% milik PT F dan 50% milik PT. G.

Saat ini PT. X Motor memiliki 3 fasilitas pabrik perakitan, pabrik pertama
berlokasi di Jakarta Utara yang juga berfungsi sebagai kantor pusat. Pabrik ke dua
berlokasi di Pegangsaan serta pabrik ke 3 yang sekaligus pabrik paling mutakhir
berlokasi di Cikarang. Pabrik ke 3 ini merupakan fasilitas pabrik perakitan terbaru
yang mulai beroperasi sejak tahun 2005.

Dengan keseluruhan fasilitas ini PT XYZ saat ini memiliki kapasitas

produksi 3 juta unit sepeda motor per-tahunnya, untuk permintaan pasar sepeda
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motor di Indonesia yang terus meningkat. Salah satu puncak prestasi yang berhasil
diraih PT XYZ adalah pencapaian produksi ke 20 juta pada tahun 2007. Prestasi
ini merupakan prestasi pertama yang yang berhasil diraih oleh industri sepeda
motor di Indonesia bahkan untuk tingkat ASEAN. Secara dunia pencapaian
produksi sepeda motor X 20 juta unit adalah yang ketiga, setelah pabrik sepeda
motor X di Cina dan India.

Guna menunjang kebutuhan serta kepuasan pelanggan sepeda motor X,
saat PT XYZ di dukung oleh 1.600 showroom dealer penjualan, 3.800 layanan
service, serta 6.500 gerai suku cadang, yang siap melayani jutaan penggunaan
sepeda motor ini di seluruh Indonesia.

Industri sepeda motor saat ini merupakan suatu industri yang besar di
Indonesia. Karyawan PT XYZ saat ini berjumlah sekitar 13.000 orang, ditambah
130 vendor dan supplier serta ribuan jaringan lainnya, yang kesemuanya ini
memberikan dampak ekonomi berantai yang luar biasa. Keseluruhan rantai
ekonomi tersebut diperkirakan dapat memberikan kesempatan kerja kepada
sekitar 500 ribu orang. PT XYZ akan terus berkarya menghasilkan sarana
transportasi roda 2 yang menyenangkan, aman dan ekonomis sesuai dengan

harapan dan kebutuhan masyarakat Indonesia.

2.3.4 Struktur Organisasi Plant 2 Division

PT. X dipimpin oleh seorang President Director. PT. XYZ memiliki tiga plant
yaitu divisi plant 1, divisi plant 2, dan divisi plant 3. Ketiga divisi plant tersebut
berada di bawah Production Engineering dan Procurement Directorat. Untuk
Assembling Unit Section sendiri berada dibawah divisi plant 2. Berikut adalah

struktur organisasi lengkap divisi plant 2.
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Gambar 2.13 Struktur organisasi PT. XYZ
(Sumber: PT. XYZ)

2.3.5 Aliran Proses Produksi (Production Flow Process)

Untuk membuat satu motor, PT. XYZ mempunyai 4 line utama yaitu, die
casting, rim forming, plastic injection, dan press forming. Setelah melalui semua
tahap atau proses tersebut, beberapa komponen terpisah kemudian di assembly
atau dirakit menjadi satu produk motor. Setelah selesai dirakit, maka motor
tersebut masuk ke final inspection kemudian di cek berdasarkan SPA atau
Standard Pemeriksaan Akhir, dengan cara memeriksa setiap unit motor, point
check, dan standard. Beberapa hal yang di cek adalah fungsi kelistrikan, visual,

dan dimensinya. Berikut adalah production flow process yang lebih lengkap.
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Gambar 2.14 Production Flow Process
(Sumber: PT. XYZ)

Berikut adalah seksi-seksi yang terkait dengan proses produksi PT XYZ
1. Part Supply

Production Control

Plastic injection

Welding

Painting Steel

Painting Plastic

General Subassembling

Assembling

© oo Nggoh Ol TRl R

Shipping dan Accessories Part

2.3.6 Profil Area General Sub Assembly Steering Handle

Pada Seksi General Sub Assembly PT XYZ ada 2 lintas perakitan berjalan
steering handle yaitu line 2A dan 2B. Pada penelitian kali ini penulis membatasi
masalah penelitian hanya pada line 2B. Pada lintas perakitan steering handle 2B,
terdiri dari 2 tipe steering handle yang dirakit yaitu tipe X dan Y. Pada kondisi
aktual, masing-masing tipe steering handle dikerjakan oleh 23 operator pada
lintas produksi dan terdiri dari 23 stasiun kerja. Dalam lintas perakitan steering

handle terdapat beberapa subline. Steering Handle tipe X memiliki 4 subline,
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diantaranya adalah Pipe Steering Handle, CHF (Cover Handle Front),
CHR(Cover Handle Rear), dan CHT(Cover Handle Top). Steering Handle tipe Y
memiliki 3 subline, diantaranya adalah Pipe Steering Handle, CHF (Cover Handle
Front), dan CHR(Cover Handle Rear). Dari semua sub lintas perakitan tersebut
akan menghasilkan sub assembly steering handle yang akan dirakit satu sama lain
pada suatu lintas perakitan utama steering handle yang proses kerjanya berada
pada lintasan lurus konveyor. Proses perakitan dan susunan stasiun kerja kedua
tipe steering handle ini pun berbeda. Berikut adalah gambaran mengenai keaadaan

susunan stasiun kerja lintas perakitan steering handle line 2 B pada saat ini.

Subline / ; :
CHR Stasiun-stasiun pada lintas

perakitan utama(main line)

11 10 9
g € o |7

9 126 i
g o ‘15 16 47 18 19 21V-_—_§‘\\€_
B A A
® !
‘k‘\ KONVEYOR ’l
---\_--~ | ‘Jig' ffffff
) S -~ N
&/ 120
TNV Y N[\ &/
Sk M ¢ & 1 Subline
Subline Pipe Subline CHT REPAIR

Steering Handle CHE

Gambar 2.15 Susunan stasiun kerja lintas perakitan Steering Handle tipe X
(Sumber: PT. XYZ)
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Subline : : .
CHR Stasiun-stasiun pada lintas
perakitan utama(main line)
106 9 8
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9 11 6 s
122 13 N i TV T e T
15 T r ﬁs 19 20 21 227\
QYO '@ AN AARAVR mé
"""""-';;-""‘“‘~~--,/
\&/ :]W
6
& 3INQ/ &/

5 2
Subline Pipe 1 QQ) REPAIR

Steering Handle

Subline
CHF

Gambar 2.16 Susunan stasiun kerja lintas perakitan Steering Handle tipe Y
(Sumber: PT. XYZ)

Pada penelitian ini, penulis membatasi permasalahan pada lintas perakitan utama
steering handle sampai dengan stasiun kerja inspeksi karena hampir semua waktu
siklus yang ada di stasiun-stasiun kerja pada lintas perakitan utama memiliki

ukuran yang jauh dari waktu siklus ideal yang diharapkan oleh perusahaan.
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5. Speedometer Sub

e Mengambil Speedometer Assy

3. Grip comp trot

Mengoleskan grease ke Grip comp trot

Memasang Relay Assy Winker ke 4a

Connect coupler subharness ke 4b

Cable comp trot

1. Pipe Steering Handle sub

N

. Housing Under Trottle Sub

Memasang Cable comp
Trot ke Housing Und Trot

Weight B kanan
Weight B kiri

Merakit Grip comp trot ke

cable comp ke 4c

4. Cover Handle Rear Sub

Kencangkan dan letakkan 4d ke shooter

Nut clip 2pcs Mengambil CHR & meletakkan ke jig

. . Memasang nut clip ke 3a
SW Unit Dimmer,Horn,Winker

SW Unit Start, Lighting Memasang SW Unit Dimmer,Horn,Winker ke 3b

Memasang SW Unit Start, Lighting ke 3¢

Mengambil 4d

6.

Nut clip 4 pes

- Merakit Speedometer Sub ke CHR sub
Screw tapping 3pcs

Merakit Screw tapping ke S5A3

Connect Coupler switch starter ke S4A3

Connect Coupler switch light&lighting ke S3A3
Cover Handle Front
Connect Coupler winker,horn,dimmer ke S2A3
Mengambil dan meletakkan CHF ke jig

Housing Up trot

Housing Under Trottle sub e
Merakit Housing Up Trot ke S3A1  SCTeW. pan

Screw pan
Meletakkan S2A1 ke shooter

5
(o)

M/C Assy
Front Brake

Weight A 6y

@&®

Memasang nut clip ke 6a

Mengambil dan meletakkan 6b ke jig

Memasag Head light ke 6¢

Memasang Bolt Adjust ke 6d

Memasang clamp&nut hex ke 6e

Meletakkan 6f ke Shotter

>
S

&@®

Screw tapping\_,

GO0

7. Cover Heandle Top

Nut spring 4pcs

Mengambil dan mengecek kondisi CHT

Memasang nut spring ke 6a

Mengambil dan meletakkan 6b di jig

Menempelkan mark honda pada 6c

Mengambil CHT ke stasiun 2

A1l
Collar rubber handle MT

Screw washer

Screw washer

Screw washer

Screw washer

Screw washer

KETERANGAN

O ws s
Owsn
O WS 6
. ws 7
O ws 12

O WS 10 O Ws 14 Q Ws 19 . WS 20
O ws 8 O ws 15 O ws1 O WS 22823
O W9 . Ws 16 O ws 2

.wsu . ws17 . ws3

OWSIS O WS 18 O Ws 4

Gambar 2.17 Peta Proses Operasi Steering Handle Tipe X

A19

T

Screw washer'

Screw pan

Screw washer

Screw washer

Screw tapping

8. Grip L Handle
Screw tapping

DB E D

Memasukkan Grip L Handle ke nozzle lem

Weight A, Screw Oval

Mengambil Pipe STH

Memasang Weight B kanan ke 1a

Memasang Weight B kiri ke 1b

Meletakkan Pipe Sub ke next station

Memasang lever choke, washer wave, washer plain
ke 1d

Memasang Stoper cable ke le

Mengambil 1f

Memasang M/C Assy Front Brake ke 1g

Mengencangkan bolt Flange

Merenggangkan guide cable

Meletakkan 1j ke shooter

Mengambil 1k

Merakit SA1 ke Pipe Steering Handle sub

Memasang weight A ke A1

Meletakkan A2 ke shooter

Merakit A3 ke SA3

Memukul cable comp pada A4

Connect switch front brake pada A5

Meletakkan A6 di conveyor

Merakit screw tapping ke A7

Connect cable front top switch pada A8

Putar dan kencangkan nut cable trottle pada A9

Merakit CHF ke A10

Merakit collar rubber cover handle MT ke A11

Merakit Screw washer samping kanan bawah ke A2

Merakit Screw washer samping kiri bawah ke A3

Membalik A4

Merakit Screw washer kiri atas belakang ke A15

Merakit Screw washer kiri atas ke A16

Merakit Screw washer kanan atas ke A17

Merakit CHT ke A18

Merakit Screw washer kanan belakang atas ke A19

Merakit Screw pan belakang ke A20

Merakit Screw washer kanan atas ke A21

Merakit Screw washer kanan atas ke A22

Merakit Screw tapping kiri atas ke A23

Merakit Screw tapping kanan atas ke A24

Membalik A25

Menggulung cable hose comp front brake
Merakit 8a ke A27

Merakit weight A ke A28 A29

A29

Sumber: Penulis
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A30 ke jig tes
Inspeksi elektrik
Menyimpan finish good ke

kereta
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5. Speedometer Sub

3. Grip comp trot

Mengambil Speedometer Assy

Relay Assy Winkel Mengoleskan grease ke Grip comp trot

Memasang Relay Assy Winker ke 4a

Cable comp

speedometer Connect coupler subharness ke 4b

Cable comp trot

2. Housing Under Trottle Sub

Memasang Cable comp
Trot ke Housing Und Trot

Merakit Grip comp trot ke

Memasang cable comp speedometer ke 4c 4. Cover Handle Rear Sub

Kencangkan dan letakkan 4d ke shooter

Nut clip 2pcs Mengambil CHR & meletakkan ke jig

. ) Memasang nut clip ke 3a
SW Unit Dimmer,Horn,Winker

SW Unit Start,Lighting Memasang SW Unit Dimmer,Horn,Winker ke 3b

Memasang SW Unit Start, Lighting ke 3c

Mengambil 4d

z Merakit Speedometer Sub ke CHR sub
Screw tapping 3pcs

Merakit Screw tapping ke S5A3
Connect Coupler switch starter ke S4A3

Connect Coupler switch light&lighting ke S3A3

@ Connect Coupler winker,horn,dimmer ke S2A3

Housing Up trot

Housing Under Trottle sub

Merakit Housing Up Trot ke S3A1

. Meletakkan S2A1 ke shooter

Screw pan

M/C Assy
Front Brake

Weight B kanan!

Weight B kiri

Screw pan

Weight A )

6

6. Cover Handle Front

- Q Mengambil dan mengecek CHF

Strip kiri Memasang strip kanan CHF
Memasang strip kiri CHF
Meletakkan 6c ke shotter
Mengambil dan meletakkan 6d di jig

Memasang mark honda

Memasang nut clip ke 6f

Meletakkan 6g ke shotter

Screw tapping 2pcs

rubber tail light,collar horn,horn assy

z

E@@RE@®

KETERANGAN

Qwsa O WS 9 O WS 13 OWSlS O ws 2
O ws 21 O ws7 O WS 14 O Ws 19 O ws3
O ws 5 Q ws 8 . W5 15 . ws20

. ws6 .wsw . Ws 16 O ws22823

O ws 11 Owsu Q ws 17 . wel

Screw washer

Screw washer

Screw washer

Screw washer

Screw washer

7. Grip L Handle

Screw washer

Memasukkan Grip L

Handle ke nozzle lem Screw washer

Weight A, Screw Oval

GO GG 00.0.6

Mengambil Pipe STH

Memasang Weight B kanan ke 1a

Memasang Weight B kiri ke 1b

Meletakkan Pipe Sub ke next station

Memasang Stoper cable ke 1e

Mengambil 1f

Memasang M/C Assy Front Brake ke 1g

Mengencangkan bolt Flange

Merenggangkan guide cable

Meletakkan 1j ke shooter

Mengambil 1k

Merakit SA1 ke Pipe Steering Handle sub

Memasang weight A ke A1

Meletakkan A2 ke shooter

Merakit A3 ke SA3

Memukul cable comp pada A4

Connect switch front brake pada A5

Meletakkan A6 di conveyor

Memukul kabel kaliver di A7

Memasang screw tapping kuning pada A8

Connect kabel trottle

Connect kabel horn atas

Connect kabel horn bawah

Merakit CHF sub ke A14

Merakit screw washer ke A15 kanan bawah

Merakit screw washer ke A16 kiri bawah

Membalik A17

Merakit screw washer ke A18 belakang

Merakit screw washer ke A20 kanan atas belakang

Merakit screw washer ke A21 kiri atas belakang

Membalik A21

Merakit screw washer ke A22 kanan atas depan

Merakit screw washer ke A23 kiri atas depan

Menggulung cable hose comp front brake

Merakit 8a ke A25

A29

A27

Gambar 2.18 Peta Proses Operasi Steering Handle Tipe Y
Sumber: Penulis
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Merakit weight A ke A28 v} 5o 3
ke jig tes
Inspeksi elektrik
Menyimpan finish good ke
kereta
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BAB 3
PENGUMPULAN DATA

3.1 Pengumpulan Data Elemen Gerakan

Pada pengambilan data elemen gerakan, penulis mengambil data dengan cara
merekam video kegiatan perakitan pada tiap stasiun kerja di lintas perakitan
utama steering handle tipe X dan Y. Tujuan pengambilan data elemen gerakan
ini adalah untuk mencari dan menganalisis gerakan dasar yang sifatnya tidak
efektif dan yang mungkin dapat dihilangkan sehingga elemen gerakan pada
stasiun kerja lebih ekonomis. Adapun analisis pengambilan data tersebut
adalah melalui studi ekonomi gerakan dari gerakan dasar THERBLIG, dimana
gerakan dasar tersebut terdiri dari gerakan utama, gerakan penunjang, gerakan
pembantu, dan gerakan elemen luar. Berikut adalah beberapa tampilan tabel
hasil pengambilan data elemen gerakan.

Tabel 3.1 Elemen Gerakan Stasiun Kerja 17 Steering Handle Tipe X

MNo llustrasi Deskripsi Gerak Simbol | KelompRg Baget Jenis
Gerak | Gerakan |Dihilangkan| Gerakan
Menjangkau Collar Rubber i ) i
1 - TE Penunjang Sulit Efektif
dan cover Handle MT
Memegang Collar Rubber
ang G Penunjang Sulit Efektif
dan cover Handle MT :
Membawa Collar Rubber ) ) .
2 TL Penunjang Sulit Efektif
dan cover Handle MT
Merakit Collar Rubber ke i i i
A Utama Tidak Bisa Efektif
cover Handle MT
Nenjangkau
E Jang TE Penunjang Sulit Efektif
Impact/Impulse

98
Universitas Indonesia

Perancangan ulang ..., Widhi Wahyuniarti, FT Ul, 2011




99

Tabel 3.1 Elemen Gerakan Stasiun Kerja 17 Steering Handle Tipe X (lanjutan)

No Hustrasi Deskripsi Gerak Simbol [Kelompok Dapat Jenis
Gerak | Gerakan |Dihilangkan| Gerakan
4 Memegang Impact/Impulse G Penunjang Sulit Efektif
Membavea collar rubber
handle MT ke TL Penunjang Sulit Efektif
impact/impulse
3
Mengarahkan sementara
collar rubber handle MT ke ep Pembantu| Mungkin Efektif
impact/impulse
Menggunakan
impact/impulse untuk
pact/imp u Utama | Tidak Bisa | Efektif
memasang collar rubber
& cover handle ke CHF
Merakit Collar
Rubber&cover Handle MT A Utama | Tidak Bisa | Efektif
ke CHF Sub
Mengarahkan STH ke arah : Tidak
T = Pembantu| Mungkin .
kanan Efektif
Melepas Impact/Impulse
8 RL Penunjan Sulit Efektif
Collar Rubbet cover handle Jang
Menjangkau 2 screw
9 washer dan TE Penunjang Sulit Efektif
impact/impulse
Memegang 2 screw washer
10 gang G Penunjang Sulit Efektif

dan impact/impulse
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Tabel 3.1 Elemen Gerakan Stasiun Kerja 17 Steering Handle Tipe X(lanjutan)

No llustrasi Deskripsi Gerak Simbol [Kelompok Dapat Jenis
Gerak | Gerakan [Dihilangkan| Gerakan
Membawa alat bantu dan 2 . : :
11 TL Penunjang Sulit Efektif
screw washer
Mengarahkan sementara
12 screw washer ke PP Pembantu| Mungkin Efektif
impact/impulse
Menggunakan
impact/impulse untuk 9] Utama | Tidak Bisa | Efektif
13 memasang screw washer
Merakit Screw washer ke . : ’
A Utama | Tidak Bisa | Efektif
CHR&CHF kanan
Mengarahkan STH ke arah ) Tidak
14 N = Pembantu| Mungkin i
kiri Efektif
NMengarahkan sementara
15 screw washer ke PR Pembantu| Mungkin Efektif
impact/impulse
Menggunakan
impact/impulse untuk u Utama | Tidak Bisa | Efektif
memasang screw washer
16
Merakit screw washer ke
. A Utama Tidak Bisa Efektif
CHRECHF kiri
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Tabel 3.1 Elemen Gerakan Stasiun Kerja 17 Steering Handle Tipe X(lanjutan)

Simbeol [Kelompok Dapat Jenis

No Hustrasi Deskripsi Gerak
Gerak | Gerakan [Dihilangkan| Gerakan

Menjangkau Stang STH Sub TL Penunjang Sulit Efektif
17 NMemegang Stang STH Sub G Penunjang Sulit Efektif
Mengarahkan STH ke Arah ) Tidak
= Pembantu| Mungkin i
Belakang Efektif

Melepas STH sub dan
Impact/Impulse screw RL Penunjang Sulit Efektif
washer

18

Sumber: Penulis
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Tabel 3.2 Elemen Gerakan Stasiun Kerja 21 Steering Handle Tipe X

Simbol Kelompok Dapat Jenis
No llustrasi Deskripsi Gerak Gerak Gerakan Dihilangkan | Gerakan
Menjangkau Grip L : - >
1 TE P Sulit Efektif
Handle di dalam box G - e
Memegang Grip L Handle G Penunjang Sulit Efektif
2
Membawa Grip L Handle TL Penunjang Sulit efektif
Memasukkan Grip L
3 3 > _p pp Pembantu Mungkin Efektif
Handle ke aplikasi lem
4 Melepas Grip LHandle RL Penunjang Sulit Efektif
Menjangkau stang Kiri
5 JTE & TE Penunjang Sulit Efektif
STH Sub
Memegang stang kiri STH
6 2778 & G Penunjang Sulit Efektif
sub
Memutar STH Sub ke i .
7 PP Pembantu Mungkin Efektif
arah depan
Menjangkau cable hose
Jang TE Penunjang Sulit efektif
front brake
8
Memegang cable hose
g G Penunjang Sulit Efektif
front brake
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Tabel 3.2 Elemen Gerakan Stasiun Kerja 21 Steering Handle Tipe X(lanjutan)

Simbol Kelompok Dapat Jenis
Mo llustrasi Deskripsi Gerak Gerak Gerakan Dihilangkan | Gerakan
M 1 kit Tidak
9 enggulting/metald A Utama ide i Efektif
cable hose front brake Mungkin
Menjangkau Grip L y 2 )
TE Penunjan Sulit Efektif
Handle pada aplikasi lem il o :
10
Meme: Grip LHandle
£ang |p‘ ¢ G Penunjang Sulit Efektif
yang telah dilem
Membawa Grip LHandle = ; ;
1k B TL Penunjang Sulit Efektif
dari aplikasi lem
Merakit Grip LHandle k Tidak
12 - ft ?r_'p - < A Utama Nk Efektif
sisi kiri stang STH Mungkin
13 Melepas 5TH Sub RL Penunjang Sulit Efektif

Perancangan ulang ..., Widhi Wahyuniarti, FT Ul, 2011

Sumber: Penulis
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Tabel 3.3 Elemen Gerakan Stasiun Kerja 18 Steering Handle Tipe Y

L o Simbal Kelompok Dapat )
No lustrasi Deskripsi Gerak Gerak Gerakan Dihilangkan lenis Gerakan
Mennjangkau 5TH Sub TE Penunjang Sulit Efektif
1 Memegang STH Sub G Penunjang Sulit Efektif
Mengarahkan STH Sub ke arah 5 pembantu sulis crakeif
kanan
Menjangkau 2 vasher d
enJang_ [ sc:.rewuac e TE Penunjang Sulit Efektif
impact/impulze
e sclrEWW.-.rasher dan G Penunjang sulit Efektif
5 impact/impulse
Membawa 2 her d
o a_ . screwwas erdeg TL Fenunjang Sulit Efektif
impact/impulse
r«.ﬂengarahkaﬂsementlara5cre'.'.f e it R cin Crakeif
washer ke impact/impulse
Menggunakan impact/impulse U e - crakeif
untuk memasang screw washer
3
Merakit screw washer kanan ke
Ut i i i
b A Utama Tidak Bisa Efektif
M hkan STH Sub k h
e ankiri L e P Pembantu Mungkin | Tidak efektif
4
Mengarahkaj semenfara screw bp Pembantu g Erektif
washer ke impact/impulse
METCE I - u Utama Tidak 2iza Efaktif
untuk memasang screw washer
3
it Was iri ke 5
Merakl.screwsustu:herklrl ke STH . s Tidak Bisa crakif
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Tabel 3.3 Elemen Gerakan Stasiun Kerja 18 Steering Handle Tipe Y (lanjutan)

o Simbal Eelompok Dapat :
lust
Mo lustrasi Deskripsi Gerak Gerak Gerakan Dihilangkan Jenis Gerakan
Menjangkau Stang STH TL Penunjang Sulit Efektif
6
Memegang Stang STH G Penunjang Sulit Efektif
7 Mengamhlen=t Sinke seah P Pembantu Mungkin | Tidak efektif
Belakang
O g U Utama Tidak Bisa Efektif
untuk memasang screw pan
8
Meraki'Rgre Vi P THIHD A Utama | TidakBisa | Efektif
bagian belakang
S Melepas screw pan dan STH Sub RL Penunjang Sulit Efektif

Sumber: Penulis

Universitas Indonesia

Perancangan ulang ..., Widhi Wahyuniarti, FT Ul, 2011



106

Tabel 3.4 Elemen Gerakan Stasiun Kerja 19 Steering Handle Tipe Y

e - Simbol Kelompek Dapat Jenis
e Ihistras Deskripsl Gerak Gerak Gerakan | Dihilangkan | Gerakan
Menjangkau Impulse/impact dan screw TE Penunjang sulit Erekif
washer
i /i t !
1 Memegang Impulse/impact dan screw G Penunjang sulit Erektif
washer
M W Isefi t v
e s MpaCt e screw TL Penunjang Sulit Efektif
washer
2 Mengarfa i sc.r B PP Pembantu Mungkin Efektif
impulse/impact
: b
Menggunakan impulse/impact untuk i Vs ok Bisa crakeif
memasang screw washer
3
| Merakit screw washer ke STH Sub Atas kiri A Utama Tidak Bisa Efektif
4 Mengar_ahkansc.rewwasherke PP Pembantu Mungkin Efektif
impulse/impact
Menggunakan impulsefimpact untuk U e Tidak Bisa Erakiif
memasang screw washer
5§
Merakit screw washer ke STH Sub Atas P e Tidak Bisa Ereltif
kanan
Menjangkau 5iang STH Sub TE Penunjang Sulit Efektif
&
Memegang stang STH Sub G Penunjang Sulit Efektif
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Tabel 3.4 Elemen Gerakan Stasiun Kerja 19 Steering Handle Tipe Y (lanjutan)

Simbaol Kelompaok Dapat lenis

Mg lustrasi Deskripsi Gerak
P Gerak Girakan Dihilangkan Grakan

Mengarahkan STH Sub ke arah depan P Pembantu Mungkin | Tidak Efektif

Melepas STH Sub RL Penunjang Sulit Efektif

Sumber: Penulis

Dalam penelitian ini, penulis hanya akan menganalisis lebih jauh tentang elemen
gerakan yang mungkin untuk dihilangkan. Perubahan elemen gerakan untuk
perbaikan metode kerja tidak dilakukan karena perbaikan gerakan kerja belum
bisa diaplikasikan di lapangan. Sehingga hal yang mungkin dilakukan penulis
untuk memperbaiki metode kerja adalah dengan menganalisis gerakan yang
mungkin dihilangkan sehingga dapat mengurangi waktu siklus kerja secara teori.
Dari hasil pengambilan data elemen gerakan masing-masing stasiun kerja pada
lintas perakitan steering handle tipe X dan Y, terlihat bahwa ada beberapa gerakan
pembantu yang mungkin untuk dihilangkan. Gerakan pembantu yang yang
ditemukan pada elemen-elemen gerakan kerja perakitan steering handle
diantaranya adalah gerakan ~mengarahkan sementara(Preposition), dan
mengarahkan (Position). Menurut pengelompokkan gerakan pada analisa
THERBLIG, gerakan Preposition adalah gerakan pembantu yang sifatnya efektif.
Sedangkan gerakan Position adalah gerakan pembantu yang tidak efektif. Dari
hasil pengambilan elemen gerakan dari masing-masing stasiun kerja, maka
didapat total elemen gerakan untuk lintas perakitan utama dan stasiun inspeksi
elektrik steering handle tipe X adalah sebanyak 13+8+24+16+17+11+16+10+23 =
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138 elemen gerakan, untuk tipe Y sebanyak 17+11+15+8+18+13+10+13+10+23
= 138 elemen gerakan. Untuk detail elemen gerakan pada setiap stasiun kerja di

lintas perakitan utama dapat dilihat pada lampiran 3.

3.2 Pengumpulan Data Waktu Siklus

Untuk mengidentifikasi masaah yang ada di lintas perakitan, maka peneliti
melakukan pengukuran waktu siklus beserta waktu elemen-elemen kerja terkecil
masing-masing stasiun yang ada di lintas perakitan. Pengukuran waktu siklus
dilakukan terhadap masing-masing stasiun kerja pada tiap tipe motor.
Pengambilan data waktu siklus diukur secara langsung dengan metode stopwatch
time study. Data waktu siklus masing-masing stasiun untuk tipe motor X dan Y

adalah sebagai berikut:

Tabel 3.5 Hasil Pengukuran Waktu Siklus Elemen Kerja Steering Handle Tipe X

Waktu
Mo Waktu Stasiun
W rinsi
Task WS Deskripsi Elemen Sikius (*Belum
distandarkan)
1 Nengambil CHT, cek visual 6,094545
1 1540212121
2 iMemasang nut spring 9,307576
3 M i
a viengambil CHT sub 0,931944 % 168611111
4 IMark Honda, letakkan di meja 7,236667
3 mbi F i
3 Mengambil CHF 0,998125 3,868125
6 Memasang nutclip 8,87
7 iMengambil CHF sub 1,227857
8 Memasanglight assy,head&clip 1,570476
3 4 NMemasang bolt adjust 3,80619 | 12,69630476
10 iMemasang 2clamp & nuthex 4,877381
11 Meletakkan ke stasiun berikutnya 1,215
12 NMengambil pipe comp STH 1,692333
13 hMemasukkan Weight B kanan 5,975333
3 13,15183333
14 Wemasukkan Weight B Kiri 4,935833
15 Meletakkan ke stasiun berikutnya 0,545333
16 Memasang Stoper cable dan screw pan 9,128529
& 14,23147053
17 IMemasangleverchoke dan screw pan 5,102941
18 hengambil pipe comp 5TH sub 3,025333
13 Memasang Set M/ Cassy frontbrake &throtle 1,567667
20 7 Mengencangkan baolt flange 3,638667 | 11,68833333
21 IMemberimarking pada socket 2,891333
22 erenggangkan guide cable 5TH 0,585333
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Tabel 3.5 Hasil Pengukuran Waktu Siklus Elemen Kerja Steering Handle Tipe X

(lanjutan)
Waktu

Mo Waktu Stasiun

W5 Deskripsi Elemen
Task P Siklus (*Belum

distandarkan)

23 Mengegabungkan housing Und Throt 5,501379
24 Mengolesigrease ujung hose throttle 2,328966
25 8 Memasang grip Comp Throt 2,506897 | 16,19310345
26 iengzabungkan dghousingup throt 1,997586
7 Mengencangkan screw pan,letakkan 3,858276
28 Mengambil CHR 4,218108
29 I i .

9 Memasang nut clip 3,262162 11 69575676
30 NMemasang W Unit Dimmer, Horn,winker 2,305919
31 Memasang SW Unit Start, Lighting 1,907568
32 iengambil CHR sub 1,054333
33 i

10 MMemasang spidometersub ke CHR 1,57 14 67166667
34 hMemasang screw tapping 7,412
35 Connect coupler switch starter 4,585333
36 Mengambil speedometer Assy 3,027415
37 remasang relay assy winker 2,074516
38 11 Connectcouplersub harness 2,15871 | 15,17677419
33 Iviemasang cable comp speedometer 5,308387
40 nMemutar nutcable comp speedometer 2,607742
a1 witch light lighti ,

12 Connect Coupler switch light, lighting 7,278883 13 39388389
42 Connect Coupler winker,horn,dimmer 6,12
43 Mengambil pipe comp steering handle sub 2,4003909
44 i i 3

13 Memasukkan pin housingund throt 2,81657 13 67090909
45 Mengencangkan screw pan 2,801212
46 Memasang weight A,torque bolt flange 3,651818
47 hWemasang pipe STH sub pada CHR sub 3,916944
48 :

14 NMemasukkan cable comp throttle ke CHR 1,974167 13 73361111
43 nemasukkan cable comp throttle ke guide 4,252222
50 Letakkan diconveyer 3,090278
51 M 2 wt i 7,212632

15 emasang 2 pcs screw tapping 12 4391053
52 Connect cable front top switch 5,276579
53 M tard k tcabbl 4,86871

16 emutardan mengencangkan nut cabble 13 79711935
34 Merakit CHF ke CHR 8,42871
55 Memasang collar rubbercover handle MT 2,738788
ab [ .

17 Memasang screw washer samping kanan 5,357576 12.8130303
57 Memasang screw washer samping Kiri 3,879091
58 nembalik STH sub ke arah belakang 0,537576
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Tabel 3.5 Hasil Pengukuran Waktu Siklus Elemen Kerja Steering Handle Tipe X

(lanjutan)
Waktu
Mo Walktu Stasiun
WS Deskripsi Elemen
Task P Siklus (*Belum
) distandarkan
59 hMemasang screw washer ke CHR kiri atas 2,052188
&0 Memasang screw washer ke CHR kanan atas 2, 721875
18 10,4530625
61 hMemasang screw washer ke CHR kirl bawah 2,944375
62 Memasang screw washerke CHR kanan bawah | 2,770625
63 IMemasang screw pan padabagian CHR tengah | 1,774848
&4 M w wash (kiri belakang) 2,700303
18 emasang screw wash (kiri belakang] 1061757576
65 Memasang screw wash (kanan belakang) 2,491212
51} Memasang screw taping kanan 3,651212
67 Mengambil CHT dari Stasiun 2 1,541316
63 20 MMemasang CHT ke 5TH Sub 3,988421 | 5.7821053263
69 Memasang screw tapping kir 4,252368
70 hengambil GripL Handle, masukkan ke lem 4,095625
7l i
n Membalik STHsub ke arah depan 1,225938 11 903125
72 fenggulung cable hose comp frontbrake 1,978438
73 MMengeluarkan grip L Handle, pasangkan 4,603125
T4 wei Wi 2
29 Memasang weighthandle A dan screw oval 4,709688 107565625
75 MMeletakkan 5TH langsung ke kereta 6,046875
76 hieletakkan STH ke Stasiun kerjainspeksi 3,7B4688
77 23 nelakukan teselektrik 22,94594 | 30,2840625
78 Ivieletakkan 5TH dari stasiuninspeksike kereta | 3,553438
Sumber: Observasi Penulis
Waktu
135 1 a3 e E——— T Stasiun Kerja Inspeksi
1: [ Elektrik
- “ h >

1 25

1 20 4
——Waktu Siklus Aktual Tiap Stasiun

15 + ~@-Waktu Siklus Standar

10 +

T Lintas Utama

Stasiun kerja

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1011 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23

Gambar 3.1 Grafik Waktu Siklus Stasiun Kerja pada Lintas Perakitan Steering

Handle Tipe X
Sumber : Observasi Penulis
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Tabel 3.6 Hasil Pengukuran Waktu Siklus Elemen Kerja Steering Handle Tipe Y

. Walktu Stasiun
No _ o Waktu -
WS Deskripsi Elemen _ (*Belum
Task Siklus : .
distandarkan]
1 fengambil CHF,cek visual 4,0085923
1 16,77423077
2 fiemasang strip CHF kanan,letakkan di meja 12,76731
3 . — _ _
5 hemasang Strip CHF kiri 13,41824 14 76411765
4 Letakkandishootter 1,345882
3 Wengambil CHF 0,743636
5] /
3 Wemasang mark honda 7,205455 17 52272727
7 Memasang4 nut clip 8,947273
8 Letakkan ke shooter 0,626364
9 iviengambil pipe comp 5TH 1,692333
10 Memasukkan WeightBkanan 5,975333
4 13,15183333
11 Memasukkan Weight B kiri 4,935833
12 Meletakkan ke stasiun berikutnya 0,548333
13 Memasang Stoper cable dan screw pan 9,128529
3 14,23147053
14 IMemasang leverchoke dan screw pan 5,102941
15 Mengambilpipe comp STH sub 3,025333
16 Memasang Set M/ Cassy front brake&throtle 1,567667
17 & | Mengencangkan bolt flange 3,638667 | 11.68833333
18 iemberimarking pada socket 2,891333
13 MMerenggangkan guide cable STH 0,585333
20 Wenggabungkan housing Und Throt 5,501379
21 Iviengolesi grease ujung hose throttle 2,328966
22 7 | Memasang grip Comp Throt 2,506897 | 16,13310343
23 IMenggabungkandg housing up throt 1,997586
24 Mengencangkan screw pan,letakkan 3,858276
25 Mengambil CHR 4,218108
26 M tcli 3,262162
10 [ S 11,69675676
27 MMemasang SWUnit Dimmer,Horn,winker 2,308313
28 Memasang S\W Unit Start, Lighting 1,907568
29 hengambil CHR sub 1,054333
30 % id t bke CHR 1,57
9 emasang spidometersub ke 14 62166667
3l Memasang screw tapping 7,412
32 Connect coupler switch starter 4,585333
33 iWengambil speedometer Assy 3,027419
34 hWemasang relay assy winker 2,074516
35 & | Connectcouplersub harness 2,15871 | 1517677419
36 iiemasang cable comp speedometer 5,308387
37 hWemutar nutcable comp speedometer 2,607742
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Tabel 3.6 Hasil Pengukuran Waktu Siklus Elemen Kerja Steering Handle Tipe Y

(lanjutan)

Mo . o Waktu '-.*JaTu Stasiun

WS Deskripsi Elemen _ (*Belum
Task Siklus _ .

distandarkan]

38 Connect Coupler switch light, lighting 7,278889

11 13,33888883
39 Connect Couplerwinker,horn,dimmer 8,12
40 Wengambil pipe comp steering handle sub 2400309
41 iWemasukkan pin housing und throt 2,81697

12 13,67090303
42 engencangkan screw pan 2,801212
43 Memasangweight A, torque boltflange 5651818
44 Memasang pipe STHsub pada CHR sub 3,916544
45 .

13 iviemasukkan cable comp throttle ke CHR 1,974167 1393361111
46 Memasukkan cable compthrottle ke guide 4,252222
47 Letakkan diconveyer 3,090278
43 i ;

14 fMemukul kabelkaliver 2,810345 10,89
43 WMemasang 2pcs Screw tapping 8,079655
30 Connect cable front top switch 4,737407

15 10,66111111
3l Connect cable horn atas 5,923704
o7 e

16 Wemasang rubber tail light,collar horn assy 4.9 1004333333
33 Connect cable horn bawah 5,143333
34 % k tcabl 4,232053

v engencangkan nutcable 9 655882353
a5 Merakit CHF ke CHR 5423824
56 iemasang screw washer samping kanan 2,617
a7 Il Screw wash ing kiri 2,973

15 emasang Screw washer samping kiri 10,503000
28 iembalik STHke arah belakang 0,968667
23 IMemasang screw pan tengah belakang 3,945
&0 Memasang screw washer belakang atas kiri 2,973
61 | 19 | Memasangscrew washer belakangatas kanan 3,508 | 8451666667
62 Membalik 5TH ke arah depan 2,013667
63 Y wowrash (k d tas) 2,651702

20 emasang screw wash (kanan epana. as) 5 45393617
o4 hemasang screw wash (kiridepan atas) 2,807234
65 Ambil Grip L Handle, masukkan ke lem 4,0956825
66 | 21 | Gulungcable hose comp front brake 1,9758438 10,6771875
67 Keluarkan grip L Handle, pasangkan 4,603125
o] fMemasang weight handle A dan screw oval 4,709688

22 10,7565625
69 Meletakkan STHlangsung ke kereta 6,046875
70 ieletakkan STH ke Stasiun kerjainspeksi 3,784688
71 23 | Melakukantes elektrik 22,945594 30,2840825
72 Meletakkan STH dari stasiuninspeksike kereta | 3,553438

Sumber: Observasi Penulis
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Waktu

Stasiun Kerja Inspeksi Elektrik

~ e

—&—Waktu Siklus Aktual Tiap Stasiun

——Waktu Siklus Standar

Lintas Utama

= - _ m A Stasiun kerja
12 3 4 5 6.7 8 910111213 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23

Gambar 3.2 Grafik Waktu Siklus Stasiun Kerja pada Lintas Perakitan Steering
Handle Tipe Y

Sumber: Observasi Penulis

Dari hasil pengumpulan data waktu siklus tiap elemen kerja pada lintas perakitan
steering handle tipe X dan Y, terlihat bahwa hampir semua waktu siklus tiap
stasiun kerja di bagian lintas perakitan utama jauh di bawah waktu siklus ideal
yang diharapkan perusahaan. Sedangkan pada stasiun kerja inspeksi, waktu siklus
nya jauh di atas waktu siklus ideal yang diharapkan perusahaan. Sehingga
penelitian ini terbatas pada perbaikan susunan stasiun kerja pada lintas perakitan

utama dan stasiun kerja inspeksi elektrik.

3.3 Pengumpulan Data Pola Inspeksi Stasiun Tes Elektrik

Pada bagian akhir lintas perakitan steering handle, terdapat stasiun kerja
inspeksi elektrik. Waktu siklus aktual stasiun inspeksi elektrik jauh melebihi
waktu siklus ideal yang diharapkan perusahaan. Sehingga untuk mencegah
bottleneck, perusahaan memutuskan untuk inspeksi secara sampling, jadi tidak
semua steering handle melalui inspeksi elektrik. Dari data yang didapatkan di
lapangan, hanya terdapat sekitar 30% steering handle yang melalui inspeksi
elektrik. Hal ini menyebabkan adanya claim next processs pada lintas perakitan

unit motor.
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0 709%
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——Target max clam next process

3 harifjanfeb 2011)

Gambar 3.3 Grafik Claim Next Proccess Steering Handle Januari-Februari 2011
Sumber: PT. XYZ

Dari grafik di atas, terlihat bahwa jumlah claim next process selama bulan
Januari-Februari 2011 sangat fluktuatif dan banyak diantaranya masih melebihi
target minimal claim next process yang diharapkan perusahaan. Hal ini
disebabkan oleh pola sampling inspeksi yang tidak teratur setiap harinya. Oleh
karena itu, penulis melakukan penelitian terhadap perbandingan jumlah steering
handle yang diinspeksi dengan jumlah steering handle yang tidak diinspeksi
setiap hari nya yang selama ini dilakukan oleh perusahaan. Dari penelitian

tersebut, maka didapatkan tabel seperti di bawah ini:

Tabel 3.7 Hasil Pengamatan Presentase Perbandingan Steering Handle
yang di inspeksi dengan Steering Handle yang dilewatkan dari stasiun kerja
inspeksi

Waktu

Haril |Hari2 |[Hari3 [Harid |Hari5 |Harig (Hari7 [Hari8 ([Hari9 |Hari 10|TOTAL
pengamatan

% tes 23,04%( 24,00%)| 25,00% |26,00%|23,50%| 25,50%|19,50%| 25,50%| 26,00%|22,50% | 24,05%

% lewat  [78,96%( 76,00%| 75,00%|74,00% | 76,50%| 74,50% | 80,50%| 64,50%| 74,00%| 77,50%| 74,95%

Sumber: Observasi Penulis

Dari tabel hasil pengamatan presentase perbandingan steering handle yang di
inspeksi dengan steering handle yang dilewatkan dari stasiun kerja inspeksi di
atas, terlihat bahwa rata-rata steering handle yang diinspeksi setiap harinya adalah

hanya sekitar 24%, sisa nya tidak diinspeksi elektrik. Apabila dihitung dari waktu
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siklus stasiun kerja inspeksi elektrik yang memiliki waktu siklus sekitar 30 detik
dan waktu siklus lintas perakitan sebelumnya adalah sekitar 17 detik, seharusnya
steering handle yang diinspeksi elektrik bisa mencapai hampir 50%. Namun pada
kenyataannya hanya 24% yang diinspeksi. Hal ini juga disebabkan oleh adanya
penyimpangan proses yang telah ditetapkan oleh perusahaan. Pada kondisi
sebenarnya, perusahaan menstandarkan pengecekan elektrik setidaknya dilakukan
dengan perbandingan 2:1 (setiap 2 kedatangan steering handle, maka ada 1
steering handle yang diinspeksi). Namun, pada kondisi lapangan sebenarnya,
inspeksi elektrik yang dilakukan tidak menentu, yaitu bisa 3:1, 5:1 atau 7:1.
Penyimpangan proses ini dilakukan dengan alasan agar dapat mengejar waktu ke
bagian assembly unit. Padahal hal tersebut lah yang mengakibatkan claim next

process yang semakin banyak.
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BAB 4
PENGOLAHAN DATA DAN ANALISIS

4.1 PENGOLAHAN DATA STEERING HANDLE TIPE X
4.1.1 Perhitungan Waktu standar
Untuk melakukan perancangan ulang stasiun kerja, maka hal yang harus
dilakukan sebelumnya adalah menghitung waktu standar dari masing-masing
elemen kerja. Berdasarkan teori pada bab 2, untuk menghitung waktu standar
diperlukan data waktu hasil pengamatan terlebih dahulu, setelah itu diuji
kecukupan dan keseragaman data nya. Setelah data dinyatakan cukup, maka
dilanjutkan dengan perhitungan waktu normal dan waktu standar.
Berikut adalah hasil perhitungan waktu standar tiap elemen kerja Steering Handle
Tipe X :

Tabel 4.1 Waktu standar tiap elemen kerja Steering Handle Tipe X

Mo | WS Deskripsi Elemen C;:la;;U L | Waktu
vaci Marmal Std Stasiun
1 1 Mengambil CHT, cek visual 5,095 5546 | B,433 16,258
2 Memasang nut spring 5,308 8,470 | 9,825
3 5 Mengambil CHT sub 0,932 0,385 1,027 5 001
4 Mark Honda, letakkan di meja 7,237 5,875 | 7,975
5 3 Mengambil CHF 0,993 0,948 1,100 10,874
5] Memasang nut clip 3,870 8,427 9,775
7 Mengambil CHF sub 1,228 1,166 | 1,353
3 Memasanglightassy,head&clip 1,570 1,452 1,731
3| 4 | Memasangbolt adjust 3,806 3,616 | 4,154 13851
10 Memasang 2clamp & nuthex 4,877 4,634 | 5,375
11 Meletakkan ke stasiun berikutnya 1,215 1,154 | 1,339
12 Mengambil pipe comp 5TH 1,652 1,608 | 1,881
13 5 Memasukkan Weight Bkanan 5,975 5,677 | 6,585 14,514
14 Memasukkan Weight B kiri 4,936 4,685 | 5,433
15 Meletakkan ke stasiun berikutnya 0,548 0,521 | 0,609
16 6 Memasang Stoper cable & screw pan 9,125 8,672 | 10,060 15,683
17 Memasang lever choke dan screw pan 5,103 4,848 | 5,623
18 Mengambil pipe comp 5TH sub 3,025 2,874 | 3,363
19 7 Memasang Set M/ Cassy front brake&t 1,568 1,485 | 1,728 12.909
20 Mengencangkan bolt flange 3,639 3457 | 4,010
21 Memberimarking pada socket 2,891 2,747 | 3,188
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Tabel 4.1 Waktu standar tiap elemen kerja Steering Handle Tipe X

(lanjutan)

WA
Mo | Ws Deskripsi Elemen C:tj:;: Wakiu | wakty Walftu

vasi Mormal Std Stasiun
23 Menggabungkan housing Und Throt 5,501 5,006 | 5,307
24 Miengolesigrease ujung hose throttle 2,329 2,119 | 2,458
25| & | Memasanggrip Comp Throt 2,507 2,281 2,646 | 17,093
26 Wenggabungkan dg housing up throt 1,998 1,818 | 2,109
27 Miengencangkan screw pan,letakkan 3,858 3,511 | 4,073
28 iengambil CHR 4,218 4,007 4,648
29 5 Memasang nut clip 3,262 3,099 3,595 12 889
30 Memasang S\W Unit Dimmer, Horn,winker 2,309 2,133 2,544
31 Memasang SW Unit Start, Lighting 1,908 1,812 2,102
32 Mengambil CHR sub 1,054 1,002 1,162
33 10 IWiemasangspidometersub ke CHR 1,570 1,492 | 1,730 16,113
34 Memasangscrew tapping 7,412 7,041 8,168
35 Connect coupler switch starter 4,585 4,356 | 5,053
36 Mengambil speedometer Assy 3,027 2,876 | 3,336
37 IMiemasangrelay assy winker 2,075 1,971 | 2,286
38 | 11 | Connectcouplersub harness 2,155 2,051 | 2,379 | 16,724
39 fiemasang cable comp speedometer 5,308 5,043 | 5,850
40 Wemutar nutcable compspeedometer 2,608 2,477 2,874
41 5 Connect Coupler switch light,lighting 7.275 5,915 | 8,021 14 765
42 Connect Couplerwinker,horn,dimmer 5,120 5,814 | 6,744
43 Wengambil pipe comp steering handle sub 2,401 2,281 | 2,646
44 13 iviemasukkan pin housing und throt 2,817 2,676 | 3,104 15 065
45 Iviengencangkan screw pan 2,801 2,661 3,087
46 hemasangweight A,torque boltflange 5,652 5,369 | 6,228
47 Memasang pipe STH sub pada CHR sub 3,917 3,721 | 4,354
18 14 Memasukkan cable compthrottle ke CHR 1,974 1,875 | 2,176 14,650
45 MMemasukkan cable comp throttle ke guide 4,352 4,040 | 4,686
50 Letakkandiconveyer 3,090 2,936 | 3,435
51 15 Memasang 2 pcs screw tapping 7,213 6,852 | 7,948 13.763
52 Connect cable front top switch 5,277 5,013 | 5,815
53 16 femutardan mengencangkan nut cabble 4,869 4,625 | 5,365 14 653
54 Merakit CHF ke CHR 8,429 8,007 9,238
55 fiemasang collar rubber cover handle MT 2,739 2,602 | 3,018
6 17 MMemasang screw washer samping kanan 5,358 5,090 5,904 14119
57 MWemasang screw washer samping kiri 3,879 3,685 4,275
58 Membalik STH sub ke arah belakang 0,838 0,796 | 0,923
59 MWemasang screw washer ke CHR kiri atas 2,052 1,950 | 2,262
60 18 MWemasang screw washer ke CHR kanan atas 2,722 2,586 | 3,000 11 558
61 fWemasang screw washer ke CHR kir bawah 2,944 2,797 | 3,245
62 fiemasang screw washer ke CHR kanan bwh 2,771 2,632 | 3,053
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Tabel 4.1 Waktu standar tiap elemen kerja Steering Handle Tipe X

(lanjutan)

- Wakiu Waktu | Waktu | Waktu
Mo | WS Deskripsi Elemen Ovbas;r Normal std Stasiun
63 WMemasangscrew pan pd bagian CHR tengah 1,775 1,686 | 1,956
54 19 Wiemasang screw wash (kiribelakang] 2,700 2,565 | 2,976 11,700
65 WMemasang screw wash (kanan belakang) 2,451 2,367 | 2,745
6 IWemasangscrew taping kanan 3,651 3,469 4,024
57 Wengambil CHT dari Stasiun 2 1,541 1,464 | 1,659
68 | 20 | Memasang CHT ke 5TH Sub 3,988 3,789 | 4,335 | 10,779
59 Memasang screw tapping kiri 4,252 4,040 4,686
70 MWengambil Grip L Handle, masukkan ke lem 4,096 3,891 4,513
71 - MMembalik STH sub ke arah depan 1,226 1,165 | 1,351 13,117
72 Menggulung cable hose comp front brake 1,978 1,880 | 2,180
73 Iengeluarkan grip L Handle, pasangkan 4,603 4,373 | 5073
74 - Memasang weighthandle A dan screw oval 4.710 4,474 5,130 11 853
75 Meletakkan STH langsung ke kereta 6,047 5,745 | B,664
76 Meletakkan STH ke Stasiun kerjainspeksi 3,785 3,406 | 4,019
77| 22 | Melakukantes elektrik 22,946 20,651 | 23,356 | 31,743
78 Meletakkan STHdr stasiun inspeksi ke kereta 3,553 3,198 3,774

Sumber: Penulis

4.1.2 Kondisi Susunan Stasiun Kerja Saat Ini

Berdasarkan hasil perhitungan waktu standar masing-masing elemen kerja, maka
diperoleh waktu standar tiap stasiun kerja. Berikut adalah diagram aliran proses
perakitan steering handle (sebelum usulan perbaikan) yang disertai dengan

keterangan waktu standar di tiap stasiun kerja.

Sub line Pipe Steering Handle Sub line Cover
Handle Front

14,51 1568 129

10,87 13,99

Ma,65 13,76 14,65 11,85 31,74

Sub line Cover
Handle Rear

12,89

Sub'line Cover

Handle Top

Gambar 4.1 Aliran Proses Antar Stasiun Kerja di Lintas Steering Handle Tipe X
Sumber: Penulis
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Dari hasil waktu standar tiap stasiun kerja, terlihat bahwa hampir semua waktu
standar tiap stasiun kerja di bagian lintas perakitan utama jauh di bawah waktu
siklus standar yang diharapkan perusahaan, yaitu 18 detik. Sehingga jumlah
operator pada lintas perakitan utama dirasa berlebih karena masih adanya kondisi
menganggur pada tiap stasiun kerja pada lintas perakitan utama. Oleh karena itu,
dibutuhkan perancangan ulang dan pengelompokkan elemen kerja untuk
membentuk susunan stasiun kerja yang lebih baru. Dari penyusunan stasiun kerja
yang baru ini diharapkan dapat menghasilkan jumlah stasiun kerja yang lebih
hemat dari sebelumnya.

Lintas perakitan utama berbeda dengan sub lintas perakitan steering handle. Sub
lintas perakitan terdiri atas stasiun-stasiun kerja yang menghasilkan sub perakitan
dari steering handle sedangkan lintas perakitan utama terdiri atas lintasan yang
lurus dengan fasilitas konveyor berjalan yang menghasilkan unit steering handle.
Berikut adalah deskripsi susunan stasiun kerja pada lintas perakitan steering
handle tipe X :

Subline ) ) .
CHR Stasiun-stasiun pada lintas

perakitan utama(main line)

11 10 9

$ é o |78\

9 ‘26 E_:] D _________________ 8

13 - e aa 17 g 19 21 8N 6 ]
Ya A A A A

g
f
|

-
TN - ——

=
-
o=

8
JINAL
3

g

120 !
o \Q/\Q/| |\ 8/
Subli 6 Pi 4 3 1 Subline
u g ine ripe Subline CHT REPAIR
Steering Handle CHF

Gambar 4.2 Susunan Stasiun Kerja di Lintas Steering Handle Tipe X
Sumber: PT. XYZ

Susunan stasiun kerja pada lintas perakitan utama steering handle diatur
sedemikian hingga operator pada stasiun kerja 15,16,17, 20,21,22 dapat bekerja
pada sisi depan steering handle, sedangkan operator pada stasiun kerja 18,19
bekerja pada sisi belakang steering handle. Pada stasiun kerja 22, sekitar 76%
output steering handle langsung diletakkan di kereta oleh operator pada stasiun 22
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sedangkan sisanya diinspeksi elektrik terlebih dahulu di stasiun kerja 23 barulah
kemudian diletakkan di kereta. Pada gambar susunan stasiun kerja di lintas
Steering Handle Tipe X di atas, terdapat pula stasiun kerja REPAIR. Stasiun kerja
REPAIR bukan merupakan bagian dari lintas perakitan utama, melainkan
hanyalah stasiun kerja perbaikan steering handle apabila pada steering handle
ditemukan cacat.

4.1.3 Diagram ketergantungan antar elemen-elemen kerja pada lintas

perakitan utama steering handle sepeda motor tipe X

£ Ws22
(11,85)

WS 18 WS 19
(11,55) (11,7)

Gambar 4.3 Diagram ketergantungan antar elemen-elemen kerja pada lintas

perakitan utama Steering Handle Sepeda Motor Tipe X
Sumber : Penulis

Dari hasil perhitungan waktu standar masing-masing stasiun kerja, terlihat bahwa
adanya bottleneck pada stasiun kerja inspeksi apabila inspeksi elektrik dilakukan
100%:

10,77

Bottleneck

Gambar 4.4 Susunan Stasiun Inspeksi Elektrik Steering Handle Tipe X saat ini
Sumber: Penulis
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Untuk menghindari terjadinya bottleneck di stasiun kerja inspeksi, maka
perusahaan menjalankan sampling inspeksi pada stasiun kerja inspeksi (stasiun
23), namun hal tersebut menyebabkan claim next process yang besar karena tidak
semua steering handle melalui tahap inspeksi elektrik. Untuk itu perlu dilakukan
analisis lebih lanjut mengenai metode terbaik yang seharusnya diaplikasikan pada
stasiun kerja inspeksi agar performa stasiun kerja inspeksi tetap dapat berjalan
lancar namun tidak menyebabkan claim next process melebihi target yang

ditetapkan perusahaan.

4.1.4 Analisis Metode Inspeksi pada Stasiun Kerja Inspeksi Elektrik

Pada analisis metode inspeksi sampling, penulis mencari solusi terbaik antara
pemeriksaan secara sampling dengan pemeriksaan 100%. Seperti yang telah
dijelaskan dalam BAB 2, pemeriksaan secara sampling dan pemeriksaan 100%
masing-masing memiliki beberapa kelebihan dan kekurangan tersendiri. Untuk
itu, perlu dilakukan analisis, metode apakah yang terbaik diatara kedua itu untuk
dapat mengatasi masalah pada stasiun kerja inspeksi. Pertama-tama, penulis
mencoba untuk menganalisis penggunaan metode sampling. Berdasarkan teori
pada BAB 2, metode sampling yang tepat untuk digunakan pada kasus ini adalah
metode continuous sampling plan f. Dalam pengambilan data pola inspeksi
sampling, penulis menggunakan metode work sampling selama 10 hari
pengamatan. Setelah data dihitung dan dinyatakan cukup, maka bisa didapat nilai
P dan Pa dari masing-masing sample pengamatan. Dari hasil perkalian P
(presentase probabilitas defect yang ditemukan dalam jumlah item yg diinspeksi
sampling) dan Pa (presentase probabilitas item yang diterima/dilewatkan/tidak
diinspeksi), maka didapatkan nilai AOQ (Average Outgoing Quality) yang berarti
presentase probabilitas dari rata-rata total item defect yang ditemukan setelah

inspeksi sampling dilakukan) untuk masing-masing sample pengamatan.
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Tabel 4.2 Tabel Hasil Pengolahan Perhitungan AOQL

Waktu pengamatan Hari 1 Hari 2 Hari 3 Hari4 Hari 3 Hari g Hari 7 Hari & Hari 9 Haril0 |TOTAL
Kondisi di tes 291 282 312 303 294 319 222 300 325 270 2918
Kondisi dilewatkan 972 893 938 862 956 931 916 875 925 930 9198
% tes 23,04%| 24,00%| 25,00%| 26,00%| 23,50%| 25,50%| 19,50% 25,50%| 26,00%| 22,50%| 24,05%
% lewat 76,96%| 76,00%| 73,00%| 74,00%| 76,50%| 74,50%| 80,50% 64,50%| 74,00%| 77,50%| 74,95%
TOTAL PRODUKSI/HARI 1263 1173 1230 1165 1250 1250 1138 1175 1250 1200 12116
p 1,03% 0,71%| 0,641% 0,66% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,31% 0,00%

Pa 76,96%| 76,00%| 75,04%| 73,99%| 76,48%| 7448%| 8049% T447%| T74,00%| 77,50%

A0Q H 054%| 048%] 049%| 000% 000%] 000%  000%] 023%] 0,00%

Claim next process 0,792%| 0,255%| 0,080%| O0,172%| 0,000%| 0,240%| 0,088% 0,170%| 0,080%| 0,167%

Sumber: Penulis

Dari tabel di atas, terlihat bahwa AOQ terbesar adalah 0,793% , yaitu pada hari
pengamatan ke-1. Nilai AOQ terbesar inilah yang disebut AOQL. AOQL adalah
presentase rata-rata resiko/probabilitas munculnya defect tertinggi dari produk
yang lolos. Sedangkan berdasarkan pertimbangan perusahaan, AOQL yang
diijinkan oleh manajemen perusahaan adalah sekitar 0,113%. Dari sini sudah
terlihat bahwa jarak antara AOQL aktual hasil perhitungan dengan AOQL yang
diijinkan sangatlah jauh. Oleh karena itu, penulis akan mencari nilai i yang tepat
untuk nilai AOQL yang dijinkan perusahaan. Adapun nilai i adalah besar bilangan
item yang diinspeksi sampling 100% secara berurutan sebelum dilakukannya
inspeksi sampling. Dalam penelitian ini penulis memutuskan bilangan sampling
yang dipakai adalah 1:2 atau 50%, dalam arti setiap dua kedatangan item, maka 1
item diantaranya harus diinspeksi. Hal ini dilakukan agar dapat memperkecil nilai
i karena semakin kecil nilai sampling, maka semakin besar nilai i yang dapat

menyebabkan bottleneck di awal jalannya laju inspeksi.

Tabel 4.3 Tabel nilai i pada CSP-F

MOQL = .113%
Samp Freqg
Coda Lir A B c D E F G H

; 17z 173 A YL 175 7T 1710 LIS L73S
1-500 155 190 207 216 226 233 2319
501=1,000 1B87 254 286 305 325 3do J;Z g;i
1,001=2,000 iz 367 401 q41 471 494 513
2,001-3,000 3 3319 403 455 510 554 589 E1T
3,001-4,000 229 354 434 489 558 614 1] E97-
4,001=5, 000 232 364 451 512 582 65% T15 TE2
5,001=6,000 215 371 LR 529 618 694 T&0 Ble
6,001=7,000 2318 376 472 542 618 Tix 7T BE2
7,001-8,000 2318 ELT 473 553 654 TAGE 18 902
&,001-9,000 239 LT 485 560 667 T65 BSS 937
9,001=-10,000 240 1] 489 567 678 782 B79 !-58
10,001~11,000 240 1] "493 573 6BT 796 899 295
11,001-12,000 241 kLTI 458 578 685 gog 217 1020
12,001-15,000 42 EET 504 568 713 B35 959 1082
15,001-20,000 243 198 511 600 732 BET 1007 1154
20,001=30,000 45 402 519 E11 752 SO0 1061 1242
30,000-40,000 245 04 523 617 TH2 918 1090 r292
40,001 and over 245 105 530 610 780 965 1180 14500

Sumber : MIL STD 1235
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Dalam tabel CSP F, terlihat bahwa untuk memenuhi AOQL sebesar 0,113% dan f
= % maka diambil bilangan i=213. Hal ini berarti alur metode inspeksi menjadi
seperti di bawah ini:

1) Dimulai dengan 100% inspeksi unit secara berurutan setelah diproduksi
dan berlanjut sampai i unit (213) produk bebas dari defect.

2) Ketika i unit (213) yang diinspeksi berurutan tersebut bebas dari defect,
kemudian proses inspeksi 100% tersebut diganti dengan inspeksi hanya
untuk fraksi f unit (2 unit yang keluar dari konveyor, maka 1 unit
diinspeksi)

3) Jika sample unit tersebut ditemukan defect, maka dengan segera kembali
lagi ke 100% inspeksi dari unit yang berhasil dan melanjutkannya sampai i

unit rangkaian ditemukan bebas dari defect.

Apabila prosedur di atas diaplikasikan pada stasiun kerja inspeksi, maka contoh

ilustrasi polanya dapat dilihat pada grafik pola inspeksi CSP F di bawah ini:

= e . & . L
| sampling Polainspeksi CSP F Hari ke-1

inspeksi

120%
‘ 100%

B Y Y
r4v 4L = ) \
| | —a —B- Kemunculan Defect

40% 4 —— — _ -

20%

D — ™ i T ... T 1 kedatangan item
a 200 400 &00 800 1000 1200 1400

Gambar 4.5 Grafik Pola Inspeksi CSP F Hari ke-1

Sumber: Penulis

Dari pola inspeksi CSP F yang dianalisis sampai 10 hari penelitian. Maka
didapatkan jumlah presentase item yang diinspeksi dan presentase item yang tidak
diinspeksi. Dari situ didapatkan nilai P dan Pa. Kemudian dari hasil perkalian
keduanya didapatkan nilai AOQ. Dari nilai AOQ yang tertinggi didapatkan nilai
AOQL nya. Grafik hasil perhitungan AOQ dari masing-masing hari penelitian

adalah sebagai berikut:
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Se.A00

0,800%

0,700%

0,600%

0,500% ——AODQsetelah C5P
0,400% ——ADCQ sebelum CSP
0,300% AO0QLvyang diinginkan
0,200%

0,100%

0,000% . ; -

-0,100% l - - E i 12 harj ke-

Gambar 4.6 Kurva Perbandingan Nilai AOQ sebelum CSP F dan setelah CSP F
Sumber: Penulis

Dari grafik AOQ di atas terlihat bahwa resiko ditemukannya defect dari item yang
lolos setelah dilakukannya CSP F hampir semuanya di bawah AOQL yang
diijinkan oleh perusahaan. Sehingga dapat disimpulkan bahwa apabila metode ini
diaplikasikan, maka masih bisa perusahaan tetap dapat memenuhi target
maksimum claim next process. Namun, yang juga harus diperhatikan dalam suatu
lintas perakitan adalah berjalannya lintas perakitan secara kontinyu, dalam arti
tidak banyak bottleneck dan tidak pula banyak waktu menganggur. Oleh karena
itu penulis meneliti beberapa metode yang mungkin diaplikasikan pada stasiun
kerja inspeksi, yaitu:
1. Menerapkan metode continuous sampling plan F dengan 1 stasiun kerja
inspeksi (1 mesin tes elektrik)
2. Menerapkan metode inspeksi 100 % dengan 2 stasiun kerja inspeksi (2
mesin tes lektrik)
3. Menerapkan metode continuous sampling plan F dengan 2 stasiun kerja
inspeksi (2 mesin tes elektrik)
a. Jika menerapkan metode continuous sampling plan F dengan 1 stasiun
kerja inspeksi, maka hasilnya adalah :
e setelah 213 item berurutan diinspeksi, akan masih ada 183 item yang
menunggu untuk di inspeksi
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b. Jika menerapkan metode inspeksi 100 % dengan 2 stasiun kerja inspeksi

(2 mesin tes lektrik), maka hasilnya adalah :

Tabel 4.4 Tabel Analisis Waktu Menganggur Pada Stasiun Kerja Inspeksi
apabila inspeksi 100% diaplikasikan

item |detik  |mesin 1 mesin 2

1 17,093 |mulai tes

o 14,655 |selesai mulai tes
2,438idle 2,43 dik

. 14,655|mulai tes selesai
2,438 idle 2,43 dik

a 14,6855|selesai mulai tes
2,438(idle 2,43 dik

- 14,655|mulai tes selesai

A 2,438 idle 2,43 dik
14,655 |selesai mulai tes

Sumber: Penulis

Tiap operator pada masing-masing stasiun kerja inspeksi akan menganggur

selama 2,43 detik tiap kedatangan item steering handle

kerja inspeksi, maka hasilnya adalah :

Jika menerapkan metode continuous sampling plan F dengan 2 stasiun

Tabel 4.5 Tabel Analisis Waktu Menganggur Pada Stasiun Kerja Inspeksi
apabila CSP F dengan 2 Mesin diaplikasikan

Inspeksi 100% pada 213 item pertama

Ketika sudah free defect,

Lanjut Inspeksi sampling 1:2

Dari

Sumber: Penulis

item [detik - |mesin 1 mesin 2 item|detik  |mesinl mesin 2

1 17,093 mulai tes tes 1 17,093 |mulai tes

5 14,655|selesai mulai tes tidak tes| 2 _:Eiz selesal idle 34,186 dtk
2,438|idle 2,43 dik _2A438 :

3 14,655|mulai tes selesai tes 3 li’jg; mulaites
2,438 idle 2,43 dtk — idle 34,186 dtk -
- - - ‘ tidak tes| 4 14,655 selesai

4 14,655 .selesal mulai tes 2438
2,438|idle 2,43 dik . 5 14.655|mulai tes
14,655|mulai tes selesai es 2438

5 - - - idle 34,136 dtk
2,438 idle 2,43 dik 14,655 |selesai
] - - tidaktes| 6
14,655|selesai mulai tes 2,438

hasil perhitungan masing-masing kemungkinan banyak bottleneck

dan banyaknya waktu menganggur, maka dapat disimpulkan bahwa

metode inspeksi yang terbaik untuk diaplikasikan pada staiun 23 adalah
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metode inspeksi 100% dengan 2 stasiun kerja inspeksi (2 mesin tes
elektrik) karena tidak adanya kemacetan/bottleneck dan sedikitnya waktu
menganggur tiap operator yaitu 2,43 detik tiap kedatangan item.

Apabila mengaplikasikan metode inspeksi 100% dengan 2 stasiun kerja
inspeksi, maka stasiun 23 menjadi paralel. Sehingga performa lintasan
menjadi lebih baik dan claim next process secara otomatis menjadi 0%.

P’ Stasiun Kerja Inspeksi
dijadikan Paralel

Gambar 4.7 Susunan Stasiun Kerja Inspeksi Steering Handle setelah

usulan perbaikan
Sumber: Penulis

Apabila stasiun kerja inspeksi dibuat paralel, maka akan ada satu elemen
kerja pada stasiun 22 yang hilang karena telah dilakukan oleh stasiun
inspeksi elektrik, yaitu elemen kerja 75 (meletakkan STH langsung ke
kereta). Dengan demikian, susunan elemen kerja lintasan menjadi sebagai
berikut :

WS15
(13,76)

it

Ws17
(14,11)

WS 23

_____

WS 16
(14,65)

WS 18 Ws19 (31,74)
(11,55) (11,7)

Gambar 4.8 Susunan Elemen Kerja pada Lintasan Perakitan Utama

Steering Handle tipe X setelah usulan perbaikan metode inspeksi elektrik
Sumber: Penulis

Setelah ditentukan solusi terbaik dari metode inspeksi pada stasiun kerja
inspeksi, maka langkah selanjutnya adalah menghitung performa lintasan
pada lintas perakitan utama steering handle saat ini.
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Tabel 4.6.1 Performa Lintas Perakitan Utama Steering Handle Tipe X Saat ini

Waktu ] WS-
Mo | WS Deskripsi Elemen waktu ':‘_"S
Standar | stasiun | ws-wi | wi)*2

3l Memasang 2 pcs screw tappin 7.948

15 E<P ppne 13,763 | 0,891 | 0,793
o2 Connect cable fronttop switch 5,815
53

16 MMemutar dan mengencangkan nut cabble 5,365 14654 | 0,000 0.000
54 Mierakit CHF ke CHR 9,288
55 emasang collar rubber cover handle MT 3,018
36 i ,904

17 Memasang screw fashersamp!ngklahan 5,904 14120 | 0,534 0,285
57 MMemasangscrew washer samping kiri 4,275
58 Membalik STHsub ke arah belakang 0,923
59 Iemasang screw washer ke CHR kirl atas 2,262
60 IWiemasang screw washer ke CHR kanan atas 3,000

18 — 11,553 | 3,095 | 9,578
ol Memasang screw washer ke CHR kiri bawah 3,245
B2 Memasang screw washer ke CHR kanan bawah 3,053
63 Iemasang screw pan padabagian CHR tengah 1,956
G4 Memasang screw wash (kiribelakang] 2,976

19 £ ‘ I 11,701 | 2,953 | 8721
] MMemasang screw wash (kanan belakang) 2,745
66 Memasang screw taping kanan 4,024
67 iengambil CHT dari Stasiun 2 1,699
B8 | 20 | Memasang CHT ke STH Sub 4,395 | 10,780 | 3,874 [ 15,007
69 Memasang screw tapping kiri 4,686
70 hengambil Grip LHandle, masukkan ke lem 4,513
71 Membalik STHsub k hd 1,351

SRSl Gd U 13,117 | 1,537 | 2,361
72 Menggulung cable hose comp front brake 2,180
73 iengeluarkan grip L Handle, pasangkan 5,073
741 22 | Memasangweight handle A dan screw oval 5,190 5,190 | 9,464 89,561

Sumber: Penulis

Tabel 4.6.2 Performa Lintas Perakitan Utama Steering Handle Tipe X Saat ini

W 14,654 Waktu Menganggur 22,347

f g Keseimbanganwakiusenggang 19,06%
WS 117,230 Efisiensistasiun kerja

total waktu 94,884 15 93,92%

jumlah (ws-wi)*2 126,306 16 100,00%

17 9&,36%

18 78,88%

19 79,85%

20 73,56%

21 89,51%

22 35,42%

EfisiensiLintasan 80,94%

Smoothnessindex 11,24

Sumber: Penulis
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4.1.5 Analisis Gerakan Dasar THERBLIG
Sebelum dilakukan penyeimbangan lintasan perakitan utama steering handle,

penulis terlebih dahulu menganalisis gerakan yang ada pada masing-masing

stasiun kerja pada lintas perakitan utama. Analisis gerakan ini terbatas pada

analisis gerakan yang mungkin untuk dihilangkan agar dapat menghemat waktu

kerja. Pada elemen-elemen gerakan di lintas perakitan steering handle, terdapat

gerakan yang menurut teori THERBLIG adaah gerakan yang tidak efektif dan

mungkin untuk dihilangkan, yaitu diantaranya adalah :
1. Mengarahkan (P)
Gerakan mengarahkan pada lintas perakitan utama steering handle tipe X

terdapat pada stasiun kerja 17 dan 21. Untuk menghilangkan/memperbaiki

gerakan mengarahkan adalah dengan mempertimbangkan hal-hal berukut:

a.

b.

Apakah pengarahan diperlukan?

Dalam kasus ini pengarahan pada stasiun 17 dan 21 tidak diperlukan
apabila arah operator telah sesuai dengan sisi obyek yang akan dituju
(steering handle)

Apakah obyek yang akan dipegang telah diletakkan sedemikian rupa
sehingga memudahkan pengarahan?

Dalam kasus ini obyek belum ditempatkan sedemikian sehingga
pengarahan harus dilakukan oleh operator.

Dapatkah dipakai peralatan sebagai penuntun obyek yang akan
ditempatkan?

Dalam kasus ini belum adanya alat bantu yang disediakan oleh

perusahaan untuk mengarahkan steering handle.

Berikut adalah ilustrasi gerakan mengarahkan pada stasiun kerja 17
dan 21:
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Tabel 4.7 ilustrasi gerakan mengarahkan pada stasiun kerja 17

. o Simbol |Kelompok Dapat lenis
No Iustrasi Deskripsi Gerak o
Gerak | Gerakan |Dihilangkan| Gerakan
Menggunakan
impact/impulse untuk U Utama | Tidak Bisa | Efektif
MEemasang screw washer
16
Merakit screw washer ke i . )
. A Utama Tidak Bisa Efektif
CHRE&CHF kiri
Menjangkau Stang STH Sub TL Penunjang Sulit Efektif
17 Memegang Stang STH Sub G Penunjang Sulit Efektif
Mengarahkan STH ke Arah Tidak
P Pembantu
Belakang Efektif
Melepas STH sub dan
18 Impact/Impulse screw RL Penunjang Sulit Efektif
washer

Sumber : Penulis

Tabel 4.8 ilustrasi gerakan mengarahkan pada stasiun kerja 21

Simbol Kelompok Dapat Jenis
No llustrasi Deskripsi Gerak Gerak Gerakan Dihilangkan | Gerakan
Menjangkau stang xiri
5 e 8 TE Penunjang Sulit Efektif
STH Sub '
Memegang stang kiri STH
6 e e G Penunjang Sulit Efektif
sub
Memutar/Mengarahkan
P Pembantu

STH Sub ke arah depan

Sumber: Penulis

Universitas Indonesia

Perancangan ulang ..., Widhi Wahyuniarti, FT Ul, 2011



130

Gerakan mengarahkan/membalik arah steering handle pada stasiun 17 dan 21 ini
terjadi kerena pada stasiun kerja 15,16,17,20,21,22 operator bekerja pada sisi
depan steering handle, sedangkan operator pada stasiun kerja 18,19 bekerja pada
sisi belakang steering handle dan semua posisi operator tersebut diletakkan
searah. Lain hal nya jika operator pada stasiun kerja 18 dan 19 diletakkan di lain
arah, maka gerakan membalik tidak perlu lagi dilakukan karena operator 18 dan
19 bekerja pada bagian belakang steering handle (berlawanan arah dengan stasiun
kerja 15,16,17,20,21,22). Maka ilustrasi perubahan susunan stasiun kerja dapat
dilihat pada gambar 4.9.

l Mengerjakan steering handle bagian depan ]

Subline 4

— CHT 2
17 18 19 21 m
ONO) ﬂ)\m 17 20 21

xm&vmm:.-u% - m m m
_ @\\ J KONVEYOR MAINLINE
\
ek YV YV
10%, 98

&/
1 Subline /

C HI/ Mengerjakan steering handle bagian belakang
\_ —

Sebelum Elemen Gerakan Mengarahkan(P) pada  SetelahElemen GerakanMengarahkan
Stasiun 17 & 21 _dihilangkan (Pydihilangkan

Gambar 4.9 Perubahan susunan stasiun kerja 18,19 dan 20
Sumber: Penulis

Dengan perubahan susunan stasiun kerja seperti gambar di atas, maka gerakan
mengarahkan/membalik dapat dihilangkan. Dengan demikian, susunan elemen

kerja menjadi seperti di bawah ini:
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Tabel 4.9 Susunan Elemen Kerja Sebelum dan Setelah Membalik Dihilangkan

Nolws Deskripsi Elemen Waktu | Waktu
Standar | Stasiun
51| _[Memasang 2 pcs screw tapping 7,848 R
52 L3 Connect cakle front top switch 5,815 13,763
53 e Memutar dan mengencangkan nut cabble 5,385 Leesa
4 Merakit CHF ke CHR 9,288 '
155 | Memasang collar rubber cover handle MT 3,018
i - Memasang screw washer samping kanan 5,904 12130
57 Memasang screw washer samping kiri 4375 "~
(58| |vembalkirHeotreestrbesimig—__ | 0923
159 | hemasang screw washer ke CHR kirl atas 2,262
| 60 | e Memasang screw washer ke CHR kanan atas 3,000 11559
61 Memasang screw washer ke CHR kir? bawah 3,245
62 Memasang screw washer ke CHR kanzan bawah 3,053
| 63 | MMemasang screw pan pada bagian CHR tengah 1,956
| 64 | 15 Memasang screw wash (kiri belakang) 25976 .
| 65 | Memasang screw wash (kanan belakang) 2,745 -
66 Memasang screw taping kanan 4024
67 Mengamhbil CHT dari Stasiun 2 1,699
E 20 |Memasang CHT ke STH Sub 4395 | 10,730
65 Memasang screw tapping kiri 4 686
| 70| Mengambil Grip LHandle, masukkan ke lem 4,513
71 WIema 1351
21k " 13117
72 Wvienggulung cable hose comp front brake 2,180
73 Mengeluarkan grip L Hand e, pasangkan 5073
74| 22{Memasang weight handle A dan screw ova 5,190 5,150
Mo | WS Deskripsi Elemen Waktu | Waktu
Standar | Stasiun
51 MWemasang 2 pcs screw tapping 7.54E £ #
52 & Connect cable front top switch 5,815 L
53 e MMemutar dan mengencangkan nut cabble 5,365 14 654
54 Merakit CHF ke CHR 9,283
55 Wemasang collar rubber cover handie MT 3,018
E 17 |Memasang screw washer samping kanan 5,804 13,1587
? MMemasang screw washer samping kiri 4,275
155 ] Memasang screw washer ke CHR kir’ atas 2,262
|60 - Memasang screvw washer ke CHR kanan atas 3,000 11555
&6l MMemasang screw washer ke CHR kiri bawah 3,245 '
62 Memasang screw washer ke CHR kanan bawah 3,053
63 MMemasang screw pan pada bagian CHR tengah 1,958
G4 ia Memasang screw wash (kiri belakang) 2,976 11701
= Memasang screw wash (kanan belakang) 2,745 v
=1 Memasang screw taping kanan 4,024
67 Mengambil CHT dari Stasiun 2 1,659
E 20 |Memasang CHT ke 5TH Sub 4,395 | 10,780
559 Memasang screw tapping kiri 4 686
70 Mengambil Grip L Handle, masukkan ke lem 4513
72| 21 |Menggulung cable hose comp front brake 2,180 | 11,786
73 Mengeluarkan grip L Handle, pasangkan 5,073
74| 2Z2|Memaszang weight handle A dan screw ova 5,130 5,130

Sumber : Penulis
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4.1.6 Pengelompokan Elemen Kerja dengan Metode Heuristik

Setelah elemen gerakan mengarahkan dihilangkan, maka langkah selanjutnya
adalah menyeimbangkan lintas perakitan utama berdasarkan waktu siklus yang
ditentukan perusahaan. Metode yang digunakan dalam menyeimbangkan lintas
perakitan adalah metode Heuristik untuk lintasan sederhana (Simple Assembly
Line Balancing) dengan mengurutkan dari bobot terbesar sesuai diagram

ketergantungan di bawah ini: —s —
' N\, ws20 ﬂ 0’

\
WS 15 \_(11,76)
WS 17 %
(13,76) - S WS 23
(13,19) (31,74)
@) - TN T- 7
o Ty
(14,65)

s Ws23
WS 18 ws19 (31,74)
(11,55) (11,7)

Gambar 4.10 Diagram Ketergantungan Setelah Task Membalik Dihilangkan
Sumber: Penulis

Tabel 4.10 Susunan Task Sebelum & Setelah Dikelompokkan Berdasarkan Bobot

Mo | WS |[Wakiu : Waktu Urutan |Urutan Waktu W5
_ Deskripsi Elemen Bobot ;

ask |lama| Stasiu Standar Bobot | task Stasiun Baru
51 15 | 13,763 Memasang 2pcs screw tappjnmg 7,548| B6,398| Bg,398| 51 13,763 15
52 Connect cable front top switch 5,815| 78,449 /8448 52
53 16 | 14658 Memutar dan mengencangkan nut cabble 5,365|72,635| 72,635 53
54 WMerakit CHF ke CHR 0 JBB|67,260| 67,269 54 17,672 16
55 Memasang collar rubber cover handle MT 3 018| 57981| 57,981 55
56 | 17 | 13,157 |Memasang screw washer samping kanan 5,504| 54 383| 54263 56
57 Memasang screw washer samping kir 4,275]|45,058| 45,059 57 15,440 17
58 Memasang screw washer ke CHR kiri atas 2,262|41,784) 44784 0

0 18 | 11559 Memasang screw washer ke CHR kanan atas 3,000)44 784 41784 5%
6l Memasang screw washer ke CHR kiri bawah 3,245]| 32,074 35,128 G2
62 Memasang screw washer ke CHR kanan bawah 3,053| 35,128 32,074 El
B3 Memasang screw pan pada bagian CHR tengah 1,956| 28,830| 28,830 B3 17,998 12
B2 18 | 11701 Memasang screw wash (kirl belakang) 2,976| 24 128) 26,874| &S
BS Memasang screw wash (kanan kelakang) 2,745| 26,874 24128 4
BE Memasang screw taping kanan 4,024]21,153] 21,153 E6
&7 IMengambil CHT dari Stasiun 2 1,699 18537| 1B,537| &7
B8 20 | 10,780 |Memasang CHT ke &TH Sub 4,595 16,838| 17,129| &9
53 Memasang screw tapping kiri 4 6B6[17,129| 16,838| 68 17,473 13
70 Mengambil Grip L Handle, masukkan ke lem 4513)114776| 14,776 70
72 21 | 11,766 |Mengegulung cakle hose comp frant brake 2,180(12,443| 12,443| 72
73 Mengeluarkan grip L Handle, pasangkan 5,073]| 10,263 10,263 73 10,263 20
74 22 | 5,150 |Memasang weight handle A dan screw ova 5,180| 5,180 5,190 74

Sumber : Penulis
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Setelah diurutkan berdasarkan bobot dan dikelompokkan hingga batas waktu
siklus 18 detik, maka dihasilkan pengelompokkan elemen kerja pada diagram
ketergantungan sebagai berikut:

WS 19
(17.47)

WS 15
(13,76)

WS 20
(10,26)

Ws17
(15,44)

Ws21
(31,74)

WS 16
(17,67)

ws18 (31,74)

(17,99)

Gambar 4.11 Diagram Ketergantungan Task Setelah Dikelompokkan

Berdasarkan Urutan Bobot
Sumber: Penulis

Berdasarkan pengelompokkan stasiun di atas, maka dihasilkan perubahan jumlah
stasiun kerja pada lintas perakitan utama dari 8 stasiun kerja menjadi 6 stasiun
kerja. Sedangkan stasiun tes elektrik bertambah dari 1 stasiun kerja menjadi 2
stasiun kerja. Setelah mengetahui hasil pengelompokkan elemen kerja, maka
selanjutnya yang harus dilakukan adalah melakukan analisis susuna stasiun kerja
untuk memastikan bahwa hasil pengelompokkan elemen kerja yang baru ini dapat

diaplikasikan pada kondisi aktual.
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Nolws Deskripsi Elemen Waktu Sisuf.Arah Waktu WS
Standar | Pengerjaan STH |Stasiun Baru| Baru
51 | 15 Memasang 2 pcs scraw tapping 7,948 Depan 13,763 15
52 Connect cable front top switch 5,815 Depan
53 | 16 Memutar dan mengencangkan nut cabble 5,365 Depan
54 Merakit CHF ke CHR 9,288 Depan 17,672 16
| 55 | Memasang collar rubber cover handle MT 3,018 Depan P
| 56 | 17 [Memasang screw washer samping kanan 5,904 Samping kanan { A
57 Memasang screw washer samping kiri 4,275 Samping kiri 15,440 17
159 | Memasang screw washer ke CHR kiri atas 2,262 Belakang
| 60 | 18 Memasang screw washer ke CHR kanan atas 3,000 Bealakang
| 61 | Memasang screw washer ke CHF kiri bawah 3,245 Belakang
62 Memasang screw washer ke CHR kanan bawah 3,053 Belakang
| 63 | Memasang screw pan pada bagian CHR tengah 1,956 Belakang 17,998 18
| 64 | 13 Memasang screw wash (kiri belakang) 2,976 Belakang
| 65 | Memasang screw wash (kanan belakang) 2,745 Balakang
66 Memasang screvws taping kanan 4,024 | Samping Kanan \ Y.
| 67| Mengambil CHT dari Stasiun 2 1,699 Depan e
| 68 | 20 [Memasang CHT ke STH Sub 4,395 Depan
69 Memasang screw tapping kiri 4,686 Samping kiri 17,473 13
| 70 & [Mengambil Grip L Handle, masukkan ke lefi—> | 4,513 Oepan
72| m::able Rose comp front brake % 2,180 | Samping kanan
73 Mengeluarkan grip L Handle, pasangkan \ 5,073 Samping kiri 10.763 20
74| 22|Memasang weight handle A dan screw oval \L 5,190 Samping kiri ’

Tidak Efisien bila dilakukan oleh operator 19

Bekerjadisisi
belakang STH

Subline
CHT /1 Task 20 Tidak Efisien bila
dilakukan oleh operator 19
Operator 15,16,19,20 2
Mengerjakansteering handle m 21a
bagiandepan
20 I
e
m m Berialanke mesin lem P
KONVEYOR MAIN LINE
18 \&/
21b
Operator 17&18 Mengerjakan steering handle bagian belakang REPAIR

Gambar 4.12 Analisis Susunan Stasiun Kerja Berdasar Batasan Fasilitas
Sumber: Penulis
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Seperti yang telah diilustrasikan pada gambar di atas, terdapat facility constraint /
batasan fasilitas dimana penempatan mesin lem tidak dapat dipindahkan sehingga
elemen kerja 70, yakni mengambil Grip L Handle dan memasukkannya ke mesin
lem akan sulit diaplikasikan oleh operator 19 karena jarak antara mesin lem dan
operator 19 berjauhan dan menyebabkan operator 19 harus berjalan menuju mesin
lem untuk melakukan elemen kerja tersebut. Oleh karena itu, elemen kerja 70
(mengambil Grip L Handle dan memasukkannya ke mesin lem) harus dilakukan
oleh operator yang posisinya berdekatan dengan mesin lem. Dalam kasus ini
operator yang berdekatan dengan mesin lem adalah operator 20. Sehingga susunan
elemen kerja menjadi seperti di bawah ini:

WS 19

WS 17
(15,44)

Wws 21
(31,74)

WS 16
(17,67)

WS 18 (31,74)
(17,99)

Gambar 4.13 Diagram Ketergantungan Elemen Kerja Setelah Analisis

berdasarkan Batasan Fasilitas
Sumber: Penulis

Tabel 4.12 Performa Lintasan Sebelum Analisis Berdasar Batasan Fasilitas

W5 17,998 |Waktu Menganggur 15,381

n 6,000| [Keseimbangan waktu senggang 0,142
n.ws 107,991| |Efisiensi stasiun kerja

total waktu 92,610 15 76,47%

jumlah {ws-wi}"2 60,361 16 98,19%

17 85,78%

18 100,00%

15 97.08%

20 57.02%

Efisiensi Lintasan 85,76%

Smoothness index 9,20

Sumber : Penulis
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Tabel 4.11 Performa Lintasan Setelah Analisis Terhadap Batasan Fasilitas

WS 17,998 Waktu Menganggur 15,381

n 6,000 Keseimbangan waktu senggang 0,142
A.Ws 107,991 Efisiensi stasiun kerja

total waktu 92,610 15 76,47%

jumlah (ws-wi)"2 84,710 16 53,19%

17 83,78%

18 100,00%

19 72,01%

20 82,10%

Efisiensi Lintasan 85,76%

Smoothness index 7,77

Sumber: Penulis

Dari perbandingan performa lintasan sebelum dan setelah analisis terhadap
batasan fasilitas, dapat dilihat bahwa keduanya memiliki efisiensi dan waktu
menganggur yang sama, namun memiliki smoothness index yang berbeda. Dari
tabel-tabel di atas terlihat bahwa smoothness index lintasan setelah analisis
terhadap batasan fasilitas lebih kecil daripada smoothness index lintasan sebelum
analisis terhadap batasan fasilitas. Berdasarkan teori yang telah dijelaskan pada
BAB 2, semakin kecil smoothness index, maka semakin bagus lintasan tersebut
karena tingkat waktu tunggu relatif dari suatu lini perakitan semakin mendekati
nol sehingga semakin seimbang suatu lini, artinya pembagian tasks cukup merata.
Setelah lintas perakitan utama diseimbangkan, maka secara otomatis waktu siklus
tertinggi pada lintasan steering handle berubah sehingga dapat memengaruhi
besarnya waktu menganggur/waktu tunggu pada stasiun inspeksi. Berikut adalah
ilustrasi waktu tunggu stasiun inspeksi setelah penyeimbangan lintas perakitan
utama:

Tabel 4.12 Analisis Waktu Menganggur Pada Stasiun Kerja Inspeksi
Setelah Penyeimbangan Lintasan Perakitan Utama

item |detik  |mesinl mesin 2
1 17,998|mulai tes
13,75|selesai mulai tes

2

4,248)idle 4,24dtk
13,75|mulai tes selesai
4,248 idle 4,24 dtk
13,75|selesai mulai tes
4,248)idle 4,24 dik
13,75|mulai tes selesai
4,248 idle 4,24 dtk
13,75|selesai mulai tes

Sumber: Penulis
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Dari tabel di atas dapat dilihat bahwa waktu menganggur menjadi 4,24 detik
setiap kedatangan item, lebih besar dari sebelumnya 2,43 detik karena waktu

siklus yang bertambah.

4.2 PENGOLAHAN DATA STEERING HANDLE TIPE Y

4.2.1 Perhitungan Waktu standar

Untuk melakukan perancangan ulang stasiun kerja, maka hal yang harus
dilakukan sebelumnya adalah menghitung waktu standar dari masing-masing
elemen kerja. Berdasarkan teori pada bab 2, untuk menghitung waktu standar
diperlukan data waktu hasil pengamatan terlebih dahulu, setelah itu diuji
kecukupan dan keseragaman data nya. Setelah data dinyatakan cukup, maka

dilanjutkan dengan perhitungan waktu normal dan waktu standar.

Tabel 4.13 Waktu standar tiap elemen kerja Steering Handle Tipe Y

Waktu
Waktu | Waktu | Waktu
MNo | WS Deskrinsi Elemen Qbser . ,
) Narmal std Stasiun
vas
A i F i Z
1 , | Mengamb CHF,cek visual 4,007 3,646 | 4,230 17705
2 Memasang strip CHF kanan,letakkan di meja 12,767 11,618 | 13,477
3 IMemasang Strip CHE kiri 13,415 12,747 | 14,787
2 16,270
4 Letakkandishootter 1,346 1,279 1,483
2 Mengambil CHF 0,744 0,640 0,742
6 Memasang mark honda 7,205 6,197 7,188
3 17,480
7 Memasang4 nut clip 3,947 7,695 8,926
8 Letakkan ke shooter 0,626 0,539 0,625
9 hWengambil pipe comp 5TH 1,692 1,608 1,881
A I"‘-u" i 3 . ,E‘ E,
10 1 viemasuklkan Weight B kanan 5,975 5,677 585 14514
11 hMemasukkan Weight B kiri 4,936 4,689 5,439
12 Meletakkan ke stasiun berikutnya 0,548 0,521 0,609
13 . Memasang Stoper cable dan screw pan 9,125 8,672 | 10,060 15,683
14 Memasang lever choke dan screw pan 5,103 4,848 5,623 '
15 Mengambil pipe comp 5TH sub 3,025 2,874 3,363
16 Memasang Set M/ Cassy front brake&throtle 1,568 1,489 1,728
17| & | Mengencangkan boltflange 3,639 3,457 4,010 ( 12,303
18 Memberimarking pada socket 2,891 2,747 3,186
19 Merenggangkan guide cable STH 0,565 0,537 0,623
20| 7 | Mengeabungkan housing Und Throt 5,501 5,006 | 5,807 | 17,093
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Tabel 4.13 Waktu standar tiap elemen kerja Steering Handle Tipe Y

(lanjutan)
Waktu ) ) )
Mo | ws Deskripsi Elemen Obsg-r :;?::I W;I;tu ;'r:::;
vasi

25 Mengambil CHR 4,218 4,007 4,648
26 3 Wemasang nut clip 3,262 3,099 3,595 12 889
27 Memasang SW Unit Dimmer,Horn,winker 2,309 2,193 2,244
28 Memasang SW Unit Start, Lighting 1,908 1,812 2,102
29 Mengambil CHR sub 1,054 1,002 1,162
30 5 MMemasang spidometersub ke CHR 570 1,492 | 1,730 16,113
31 IWiemasang screw tapping 7,412 7,041 8,168
32 Connect coupler switch starter 4,585 4,356 5,053
33 Mengambil speedometer Assy 3,027 2,876 | 3,336
34 Memasang relay assy winker 2,075 1571 2,286
35 | 10 | Connectcouplersub harness 2,159 2,051 2,379 | 16,724
36 Memasang cable comp speedometer 5,308 5,043 5,850
37 Memutar nutcable comp speedometer 2,608 2477 2,874
35 1 Connect Coupler switch light lighting 7,275 6,915 8,021 14,765
39 Connect Coupler winker,horn,dimmer 6,120 5,814 6,744
40 Mengambil pipe comp steering handle sub 2,401 2,281 2,646
41 12 Memasukkan pin housingund throt 2,817 2,676 | 3,104 15,065
42 Nengencangkan screw pan 2,801 2,661 3,087
43 fWemasang weight A, torque balt flange 5,652 5,369 6,228
44 IWiemasang pipe STH sub pada CHR sub 3,917 3,721 4,354
15 v Memasukkan cable comp throttle ke CHR 1,974 1,875 2,176 14,650
46 MMemasukkan cable comp throttle ke guide 4,252 4,040 | 4,686
47 Letakkandiconveyer 3,090 2,936 | 3,435
15 IWiemukul kabelkaliver 2,810 2,670 3,097

14 12,000
49 Memasang 2pcs Screw tapping 8,080 7,676 3,904
50 15 Connect cable front top switch 4,737 4,501 5,221 11,748
51 Connectcable horn atas 5,924 5.628 5,528
52 16 Memasang rubber tail light, collar horn assy 4,900 4,655 5,400 11 067
53 Connect cable horn bawah 5,143 4,888 | 5,008
54 Mengencangkan nut cable 4,232 4,020 | 4,664
55 Y Merakit CHF ke CHR 5,424 5,153 5,977 10,640
26 Memasang screw washer samping kanan 2,817 2,486 2,884
57 18 Memasang Screw washer samping kiri 2,973 2,803 3,251 11 412
58 Membalik STHke arah belakang 0,965 0,920 1,067
59 Memasang screw pantengah belakang 3,945 3,747 | 4,347
60 Memasang screw washer belakang atas kiri 2,973 2,824 3,276
61 | 19 | Memasang screw washer belakangatas kanan 3,508 3,192 | 3,703 9,1%83
62 Membalik STHke arah depan 2,014 1,913 2,219
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Tabel 4.13 Waktu standar tiap elemen kerja Steering Handle Tipe Y

(lanjutan)

: - Wakiu Waktu | Waktu | Waktu
Mo | W5 Deskripsi Flemen Ovbas;r Normal std Stasiun
63 50 Memasang screw wash (kanan depan atas) 2,807 2,667 3,094 6,0157
64 Memasang screw wash (kiridepan atas) 2,652 2,519 2,922
65 Ambil Grio L Handle, masukkan ke lem 4,096 3,891 4,513
66 | 21 | Gulungcable hose comp front brake 1,578 1,880 2,130 | 11,766
67 Keluarkan grip L Handle, pasangkan 4,603 4,373 5,073
i) 99 Wemasang weight handle A dan screw oval 4,710 4,474 5,130 11,853
59 MMeletakkan STH langsung ke kereta 6,047 5,745 5,664
70 Meletakkan STH ke Stasiun kerja inspeksi 3,785 3406 | 4,019
71| 23 | Melakukan tes elekirik 22,946 20,651 | 23,956 | 31,748
72 Ivieletakkan STH dari stasiuninspeksike kereta 3,553 3,155 3,774

Sumber : Penulis

4.2.2 Kondisi Susunan Stasiun Kerja Saat Ini
Seperti yang telah dilakukan pada lintasan steering handle tipe X, penulis harus
mengetahui diagram aliran proses perakitan steering handle (sebelum usulan

perbaikan) yang disertai dengan keterangan waktu standar di tiap stasiun kerja.

Sub line Pipe Steering Handle Subline Cover
Handle Front

4,65 12,00 11,74 1106 1064 1141919 6,01 11,76 1183 31,74

Sub line Cover
Handle Rear

12,89

Gambar 4.14 Aliran Proses Antar Stasiun Kerja di Lintas Steering Handle
Tipe Y

Sumber : Penulis

Hampir sama seperti steering handle tipe X, dari hasil perhitungan waktu
standar tiap stasiun kerja, terlihat bahwa hampir semua waktu standar tiap
stasiun kerja di bagian lintas perakitan utama jauh di bawah waktu siklus
standar yang diharapkan perusahaan, yaitu 18 detik. Sehingga jumlah

operator pada lintas perakitan utama dirasa berlebih karena masih adanya
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kondisi menganggur pada tiap stasiun kerja pada lintas perakitan utama.
Oleh karena itu, dibutuhkan perancangan ulang dan pengelompokkan
elemen kerja untuk membentuk susunan stasiun kerja yang lebih baru.
Dari penyusunan stasiun kerja yang baru ini diharapkan dapat
menghasilkan jumlah stasiun kerja yang lebih hemat dari sebelumnya.
Berikut adalah deskripsi susunan stasiun kerja pada lintas perakitan
steering handle tipe Y :

Subline - pa—
S -
CHR asiun-stasiun padalintas

perakitanutama(mainline)
106 9 8
; mﬂ A

9 € N[N

D 14 15 16 17~48 19 20 21 22‘\6
1

AR AN
T .3 4

KONVEYOR

WPl o (]
ARSI
dihe s QTR REPAR

Steering Handle

Subline
CHF
Gambar 4.15 Susunan Stasiun Kerja di Lintas Steering Handle

Tipe Y saat ini
Sumber : PT XYZ

Susunan stasiun kerja pada lintas perakitan utama steering handle diatur
sedemikian hingga operator pada stasiun kerja 14,15,16,17, 20,21,22 dapat
bekerja pada sisi depan steering handle, sedangkan operator pada stasiun
kerja 18,19 bekerja pada sisi belakang steering handle. Pada stasiun kerja
22, sekitar 76% output steering handle langsung diletakkan di kereta oleh
operator pada stasiun 22 sedangkan sisanya diinspeksi elektrik terlebih
dahulu di stasiun kerja 23 barulah kemudian diletakkan di kereta. Pada
gambar susunan stasiun kerja di lintas Steering Handle Tipe X di atas,
terdapat pula stasiun kerja REPAIR. Stasiun kerja REPAIR bukan
merupakan bagian dari lintas perakitan utama, melainkan hanyalah stasiun

kerja perbaikan steering handle apabila pada steering handle ditemukan
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cacat. Hampir serupa dengan susunan stasiun kerja steering handle tipe X
hanya saja pada susunan stasiun kerja steering handle tipe Y di lintas

perakitan utama ini tidak ada pemasangan CHT.

4.2.3 Diagram ketergantungan antar elemen-elemen kerja pada lintas
perakitan utama Steering Handle Sepeda Motor Tipe Y

WS 21 WS 22
\ (11,85)

WS 15 WS 17
(11,74) (10,64)

W5 14

W
(12,00) WS 16 WS 18 S 20 WS 23

(11,06) (11,41) (6,01) (31,74)

Gambar 4.16 Diagram ketergantungan antar elemen-elemen kerja pada lintas

perakitan utama Steering Handle Sepeda Motor Tipe Y
Sumber: Penulis

Sama seperti lintasan perakitan steering handle tipe X, pada stasiun kerja inspeksi
di akhir lintasan steering handle tipe Y terjadi bottleneck apabila inspeksi elektrik
dilakukan 100% inspeksi dengan 1 stasiun kerja inspeksi (mesin tes elekirik).
Oleh karena itu, perlu dilakukan analisis lebih lanjut mengenai metode terbaik
yang seharusnya diaplikasikan pada stasiun kerja inspeksi agar performa stasiun
kerja inspeksi tetap dapat berjalan lancar namun tidak menyebabkan claim next

process melebihi target yang ditetapkan perusahaan.

4.2.4 Analisis Metode Inspeksi Pada Stasiun Kerja Inspeksi Elektrik
Dari gambar di bawah ini terlihat bahwa terdapat pula bottleneck di stasiun kerja
inspeksi yang terletak di akhir lintasan steering handle.

12,00 11,74

Bottleneck

Gambar 4.17 Susunan Stasiun Kerja Inspeksi Elektrik Steering Handle

Tipe Y saat ini
Sumber: Penulis
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Seperti yang telah dilakukan sebelumnya pada stasiun inspeksi steering handle
tipe X, maka selanjutnya dilakukan analisis lebih lanjut mengenai metode terbaik
yang seharusnya diaplikasikan pada stasiun kerja inspeksi agar performa stasiun
kerja inspeksi tetap dapat berjalan lancar namun tidak menyebabkan claim next
process melebihi target yang ditetapkan perusahaan. Pola inspeksi sampling
steering handle tipe Y sama dengan pola inspeksi sampling steering handle tipe X
sehingga presentase diinspeksi dan tidak diinspeksi hampir sama. Dengan begitu,
nilai AOQL aktualnya mendekati nilai AOQL aktual steering handle tipe X yaitu
sekitar 0,793 % sedangkan AOQL yang diharapkan perusahaan adalah 0,113%.
Untuk besar AOQL yang diharapkan sebesar 0,113 % dan bilangan sampling (f)
sebesar 1: 2 (50%) maka diperlukan bilangan ijin sebesar (i) 213 unit. Dalam arti,
setelah 213 unit diinspeksi dinyatakan free defect, maka barulah dimulai inspeksi
sampling dengan pola 1:2 (50%) yaitu setiap dua kedatangan unit, ada 1 unit yang
diinspeksi. Berikut adalah analisis lebih lanjut mengenai metode inspeksi yang
mungkin dilakukan perusahaan:
1. Jika menerapkan metode continuous sampling plan F dengan 1 stasiun
kerja inspeksi, maka hasilnya adalah :
e setelah 213 item berurutan diinspeksi, akan masih ada 169 item yang
menunggu untuk di inspeksi
2. Jika menerapkan metode inspeksi 100 % dengan 2 stasiun kerja inspeksi
(2 mesin tes lektrik), maka hasilnya adalah :

Tabel 4.14 Tabel Analisis Waktu Menganggur Pada Stasiun Kerja
Inspeksi apabila inspeksi 100% diaplikasikan:

item |detik  |mesinl mesin 2
17.706|mulai tes
5 14,042 |selesai mulai tes
3.664|idle 3,664 dik
3 14,042 |mulai tes selesai
3,664 idle 3,664 dtk
1 14,042 |selesai mulai tes
3.664|idle 3,664 dik
5 14,042 |mulai tes selesai
3,664 idle 3,664 dtk
14,042 |selesai mulai tes

Sumber: Penulis

Tiap operator pada masing-masing stasiun kerja inspeksi akan menganggur

selama 3,664 detik tiap kedatangan item steering handle
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1. Jika menerapkan metode continuous sampling plan F dengan 2 stasiun
kerja inspeksi, maka hasilnya adalah :

Tabel 4.15 Tabel Analisis Waktu Menganggur Pada Stasiun Kerja
Inspeksi apabila CSP F dengan 2 Mesin diaplikasikan

Inspeksi 100% pada 213 item pertama Ketika sudah free defect,
Inspeksi sampling 2:1
item |detik  |[mesin 1 mesin 2 item |[detik  [mesinl mesin 2
1 17,706 |mulai tes tes 1 | 17,706|mulai tes
5 14,042 selesai mulai tes fidak tes| 2 14,042 |selesai idle 35,412 dtk
3,664|idle 3,664 dtk 3,664 |
14,042 it
3 14,042 |mulai tes selesai tes 3 Py mu'ates
3,664 idle 3,664 ditk ——idle 35,412 dtk -
- ! idak tas| 4 14,042 selesai
4 | 14.042]selesai mulai tes ‘ tida aBes
3,664|idle 3,684 dtk : 5 [22:002]mutaites
. k Bs
5 14,042 |mulai tes .selesal li'?:; — s e
3,664 idle 3,664 dtk T X selesai
14,042 |selesai mulai tes 3,664

Sumber: Penulis

Dari hasil perhitungan masing-masing kemungkinan banyak bottleneck
dan banyaknya waktu menganggur, maka dapat disimpulkan bahwa
metode inspeksi yang terbaik untuk diaplikasikan pada staiun 23 adalah
metode inspeksi 100% dengan 2 stasiun kerja inspeksi (2 mesin tes
elektrik) karena tidak adanya kemacetan/bottleneck dan sedikitnya waktu
menganggur tiap operator yaitu 3,664 detik tiap kedatangan item.

Apabila mengaplikasikan metode inspeksi 100% dengan 2 stasiun kerja
inspeksi, maka stasiun 23 menjadi paralel. Sehingga performa lintasan

menjadi lebih baik dan claim next process secara otomatis menjadi 0%.

12,00 11,74

Stasiun Kerja Inspeksi
dijadikan Paralel

Gambar 4.18 Susunan Stasiun Inspeksi Steering Handle setelah usulan
Sumber: Penulis

Setelah itu. apabila stasiun kerja inspeksi dibuat paralel, maka akan ada

satu elemen kerja pada stasiun 22 yang hilang karena telah dilakukan oleh
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stasiun inspeksi elektrik, yaitu elemen kerja 75 (meletakkan STH langsung
ke kereta). Dengan demikian, susunan elemen kerja lintasan menjadi

sebagai berikut :
W5 21

W515 WS 17 WS 19
(10,64)

48 45 (2]

W5 14
(12,00)

.,

WS 16 WS 18 Ws 20 W5 22
(11,06) {11,41) (6,01) {5,19)

W5 23
31,74)

Gambar 4.19 Susunan Elemen Kerja pada Lintasan Perakitan Utama

Steering Handle Tipe Y setelah usulan perbaikan metode inspeksi elektrik
Sumber: Penulis

Setelah ditentukan solusi terbaik dari metode inspeksi pada stasiun kerja inspeksi,
maka langkah selanjutnya adalah menghitung performa lintasan pada lintas

perakitan utama steering handle saat ini.
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Tabel 4.16.1 Performa Lintas Perakitan Utama Steering Handle Tipe Y Saat ini

Waktu Waktu {wus-

N W5 Deskripsi El .
o eskripsiElemen Standar | Stasiun e wijh2
48 i

14 Memukul kabel kaliver 3,097 12 00078 0 0
45 Memasang 2pcs Screw tapping 38,9038
50 Connect cable front top switch 5,2206

15 11,74854 | 0,2522 | 0,083623
51 Connect cable horn atas 6,5279
52 16 Memasang rubbertail light,collar horn assy 5,3998 1106775 | 0,933 | 0.870539
53 Connect cable horn bawah 5,668
54 M k tcabl 4,6637

17 | DECNCINERN ARy 10,64078 | 1,36 | 1,849594
35 Merakit CHF ke CHR 2,9771
36 Memasang screw washer samping kanan 2,8839
a7 18 Memasang Screvw washer samping Kiri 3,114 1141281 | 0588 | 0385703
38 Membalik STH ke arah belakang 1,0675
39 Memasang screw pantengah belakang 4,3474
60 Memasang screw washer belakang atas kiri 3,2762
61 | 13 | Memasangscrevw washer belakangatas kanan 3,703 | 9,188351 | 2,8024 | 7853606
62 Membalik 5STHke arah depan 2,2191
B3 20 Memasangscrew'.*u'ashtkanandepana.’[as} 3,0936 6.015748 | 5935 | 3582061
&4 Memasang screw wash (kiridepan atas) 2,9222
85 Ambil Grip L Handle, masukkan ke lem 4,5134
66 | 21 | Gulungcable hose comp front brake 2,1802 | 11,76626 | 0,2345 | 0,054939
&7 Keluarkan grip L Handle, pasangkan 5,0726
68 | 22 | Memasangweight handle A dan screw oval 5,1901 | 5180076 | 65,8107 | 46,38569

Sumber: Penulis

Tabel 4.16.2 Performa Lintas Perakitan Utama Steering Handle Tipe Y Saat ini

Ws 12.00078 Waktu Menganggur 18,96591

n 9 Keseimbangan wakiu senggang 21,30%
n.ws 108,007 Efisiensistasiun kerja

totalwaktu 89,04111 14 | 100,00%

jumlah {ws-wi}*2 92,24437 15 97.,90%

16 92,23%

17 88,67%

18 96,24%

19 78,00%

20 50,13%

21 98,05%

22 43,25%

EfisiensiLintasan 82,44%

Smoothnessindex 9,66

Sumber: Penulis
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4.2.5 Analisis Gerakan Dasar THERBLIG
Seperti yang telah dilakukan pada elemen kerja steering handle tipe X,
sebelum dilakukan penyeimbangan lintasan perakitan utama steering handle
ipe Y ini, penulis terlebih dahulu menganalisis gerakan yang ada pada
masing-masing stasiun kerja pada lintas perakitan utama. Analisis gerakan
ini terbatas pada analisis gerakan yang mungkin untuk dihilangkan agar
dapat menghemat waktu kerja. Pada elemen-elemen gerakan di lintas
perakitan steering handle, terdapat gerakan yang menurut teori THERBLIG
adaah gerakan yang tidak efektif dan mungkin untuk dihilangkan, yaitu:
1. Mengarahkan (P)
Gerakan mengarahkan pada lintas perakitan utama steering handle tipe Y
terdapat pada stasiun kerja 18 dan 19. Untuk menghilangkan/memperbaiki
gerakan mengarahkan adalah dengan mempertimbangkan hal-hal berukut:
a. Apakah pengarahan diperlukan?
Dalam kasus ini pengarahan pada stasiun 18 dan 19 tidak
diperlukan apabila arah operator telah sesuai dengan sisi obyek
yang akan dituju (steering handle)
b. Apakah obyek yang akan dipegang telah diletakkan sedemikian
rupa sehingga memudahkan pengarahan?
Dalam hal ini obyek belum ditempatkan sedemikian rupa sehingga
pengarahan harus dilakukan oleh operator.
c. Dapatkah dipakai peralatan sebagai penuntun obyek yang akan
ditempatkan?
Dalam hal ini belum adanya alat bantu yang disediakan oleh

perusahaan untuk mengarahkan steering handle.
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Berikut ilustrasi gerakan mengarahkan pada stasiun kerja 18 dan 19 :

Tabel 4.17 llustrasi Gerakan Mengarahkan pada Stasiun Kerja 18

. ) Simbol Kelompok Dapat )
No lustrasi Deskripsl Gerak Gersk IR I Dihilangkan Jenis Gerakan
Menjangkau Stang STH TL Penunjang Sulit Efektif
6
Memegang Stang STH G Penunjang Sulit Efektif
7 e ST P Pembantu Mungkin A Tidak efektif
Belakang
Menggunakan impact/impulse U Utama Tidak Bisa Erektlf
untuk memasang screw pan
8
A ( v H "
Merakit sct.'ev. panke STH Sub A Utara Tidak Blsa Erektif
bagian belakang
9 Malepas screw pan dan STH Sub RL Penunjang Sulit Efektif
Sumber: Penulis
Tabel 4.18 llustrasi Gerakan Mengarahkan pada Stasiun Kerja 19
. R Simbo Kelompok Dapat Jenis
N lustras’ '
2 -~ 4 EBRk i Sacak Gerak Gerakan | Dihilangkan | Gerakan
A i | i -
Menggunakan impulsefimpact untuk v T Tidak Bisa Erektif
memasang screw washer
6
Merakit screw washer ke STH Sub Atas A Uil Tidak Bica Efektif
kanan
Men;angkau Stang STH Sub TE Penunjang Sulit Efektif
7
Memegang stang STH Sub G Penunjang Sulit Efektif
8 Mengarahkan STH Sub ke arah depan P Pembantu Tidak Efektif '
e

Sumber: Penulis
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Gerakan mengarahkan/membalik arah steering handle pada stasiun 18 dan 19 ini
terjadi kerena pada stasiun kerja 14,15,16,17,20,21,22 operator bekerja pada sisi
depan steering handle, sedangkan operator pada stasiun kerja 18,19 bekerja pada
sisi belakang steering handle dan semua posisi operator tersebut diletakkan
searah. Lain hal nya jika operator pada stasiun kerja 18 dan 19 diletakkan di arah
yang berlawanan, maka gerakan membalik tidak perlu lagi dilakukan karena
operator 18 dan 19 bekerja pada bagian belakang steering handle (berlawanan
arah dengan stasiun kerja 14,15,16,17,20,21,22). Maka ilustrasi perubahan

susunan stasiun kerja dapat dilihat pada gambar 4.20.

Menger jakan steering handle bagian depan
14 15 16 17 20 21 14 15 16 17 20 21
xcmfvo«J ‘ KONVEYOR
18 19
Mengerjakan steering handle bagian belakang
Sebelum Elemen Gerakan Mengarahkan (P) Setelah Elemen Gerakan Mengarahkan
pada Stasiun 18&19 dihilangkan (P) dihilangkan

Gambar 4.20 Perubahan susunan stasiun kerja 18 dan 19
Sumber: Penulis

Dengan perubahan susunan stasiun kerja seperti gambar di atas, maka gerakan
mengarahkan/membalik dapat dihilangkan. Dengan demikian, susunan elemen

kerja menjadi seperti di bawah ini:
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Tabel 4.19 Susunan Task Sebelum & Setelah Membalik Dihilangkan

Waktu [ Waktu
Mo | WS Deskripsi Elemen )
Standar| Stasiun
43 14 Memukul kabel kaliver 3,097 13 00078
49 NMemasang 2pcs Screw tapping 8,9038
50 15 Connect cable front top switch 5,2206 11 74854
51 Connect cable horn atas 65,5279
52 16 Memasang rubber tail light,collar horn assy 5,3998 11 06775
53 Connect cable horn bawah 5,668
54 17 Mengencangkan nut cable 14,6637 10,64078
] Merakit CHF ke CHR 5,9771
56 Memasang screw washer samping kanan 2,8839
a7 M Screw wash ing kiri 3,114
1g |Memasang Screw washer samping Kiri 11 41281
58 Mem 1,0675
59 IMemasang screw pan tengah belakang 4,3474
60 NMemasang screw washer belakang atas kiri 3,2762
61 | 13 (Memasang screw washer belakang atas kanan 3,703( 9,193351
62 MembaRk St rar—————— | 12,2191
63 M v wash (ki d tas) 3,0936
5q |Memasang screw was {kanan depan a.asj 6.015748
54 Memasang screw wash (kiri depan atas) 2,9222
65 Ambil Grip L Handle, masukkan ke lem 4,5134
66 | 21 |Gulung cable hose comp front brake 2,1802| 11,76626
67 Keluarkan grip L Handle, pasangkan 5,0726
68 | 22 |Memasang weight handle A dan screw oval 5,1901| 5,190075
b 4
Waktu [ Waktu
No | WS Deskripsi Elemen )
Standar| Stasiun
48 =4 Memukul kabel kaliver 3,097 1900078
49 Memasang 2pcs Screw tapping 8,3038
50 3 Connect cable front top switch 5,2206 11 74854
31 Connect cable horn atas 6,5279
52 16 Memasang rubber tail light,collar horn assy 5,3998 11 06775
53 Connect cable horn bawah 5,668
54 19 Mengencangkan nut cable 4,6637 10,64078
32 Merakit CHF ke CHR 59771
56 Memasang screw washer samping kanan 2,8839
57| 18 [Memasang Screw washer samping kiri 3,114| 10,34534
39 NMemasang screw pan tengah belakang 4,3474
60 19 Memasang screw washer belakang atas kiri 3,2762 6.973291
61 Memasang screw washer belakang atas kanan 3,703
63 20 Memasang screw wash tk_ar_'uan depan a?as] 3,0936 6,015748
64 Memasang screw wash (kiri depan atas) 2,9222
65 Ambil Grip LHandle, masukkan ke lem 4,5134
66 | 21 [Gulung cable hose comp front brake 2,1802| 11,76626
67 Keluarkan grip L Handle, pasangkan 5,0726
68 | 22 [Memasang weight handle A dan screw oval 5,1901]| 5,130076

Sumber: Penulis

149
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4.2.6 Pengelompokan Elemen-Elemen kerja dengan Metode Heuristik
Setelah elemen gerakan mengarahkan dihilangkan, maka langkah
selanjutnya adalah menyeimbangkan lintas perakitan utama berdasarkan
waktu siklus yang telah ditentukan perusahaan. Adapun metode yang
digunakan dalam menyeimbangkan lintas perakitan adalah metode Rank
Positional Weight yang merupakan metode Heuristik untuk lintasan

sederhana (Simple Assembly Line Balancing). Diurutkan berdasarkan bobot

terbesar sesuai dengan diagram ketergantungan di bawah ini:
WS 21

WS 15 WS 17
(10,64)

WS20  WS22
(11,06) (10,34) (6,01) (5,19)

WS 23
(31,74)

Gambar 4.21 Diagram Ketergantungan Task Setelah Membalik Dihilangkan
Sumber : Penulis

Tabel 4.20 Susunan Elemen Kerja Sebelum dan Setelah Dikelompokkan
Berdasarkan Bobot

o lws Deskripsi Elemen Waktu Wal-_du Bobot Urutan |Urutan '-.-\.."aktu WS
Standar| Stasiun Bobot | task |Stasiun Baru| Baru
|48 | 1 Memukul kabel kaliver 3,097 1200078 82,641| 82,641 48
49 Memasang 2pcs Screw tapping 38,9038 79,544| 79,544 49 17,221 14
150 | 15 Connect cable front top switch 5,2206 11 74854 70,64 70,64 50
51 Connect cable horn atas 58,5279 65,419| 65,419 51
152 | 16 Memasang rubber tail light,collar horn assy 3,3998 1106775 58,891| 358,891 32| 17,536 15
53 Connect cable horn bawah 5,668 53,491| 53,491 53
| 54 | 17 Mengencangkan nut cable 4,6637 10,64078 47,823| 47,823 54
55 Ierakit CHF ke CHR 5,9771 43,16| 43,16 55 16,639 16
|26 | Memasang screw washer samping kanan 2,8839 37,183| 40,237 37
|57 | 18 |Memasang Screw washer samping kiri 3,114| 10,34534 | 40,297| 37,183 56
59 Memasang screw pan tengah belakang 4,3474 34,299| 34,299 59
| 60 | 19 Memasang screw washer belakang atas kiri 3,2762 6,979291 26,248| 29,951 61
61 Memasang screw washer belakang atas kanan 3,703 29,951| 26,248 60 17,342 17
| 63 | 20 Memasang screw wash (kanan depan atas) 3,0936 6,015748 22,972| 22,972 63
b4 Memasang screw wash (kiri depan atas) 2,9222 19,879| 19,879 64
| 65 | Ambil Grip LHandle, masukkan ke lem 4,5134 16,956| 16,936 65
| 66 | 21 |Gulung cable hose comp front brake 2,1802| 11,76626 | 12,443 12,443 66 16,956 13
67 Keluarkan grip L Handle, pasangkan 5,0726 10,263| 10,263 67
68 | 22 |Memasang weight handle A dan screw oval 5,1901| 5,190076 | 5,1901| 5,1901 68

Sumber: Penulis
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Setelah diurutkan berdasarkan bobot dan dikelompokkan hingga batas waktu
siklus 18 detik, maka dihasilkan pengelompokkan elemen kerja pada diagram

ketergantungan sebagai berikut:
WS 19

(31,74)

WS 17
(17,34)

WS 19
(31,74)

Gambar 4.22 Diagram Ketergantungan Elemen Kerja Setelah Dikelompokkan

Berdasarkan Urutan Bobot
Sumber: Penulis

Berdasarkan pengelompokkan stasiun di atas, maka dihasilkan perubahan jumlah
stasiun kerja pada lintas perakitan utama dari 9 stasiun kerja menjadi 5 stasiun
kerja. Sedangkan stasiun tes elektrik bertambah dari 1 stasiun kerja menjadi 2
stasiun kerja. Setelah mengetahui hasil pengelompokkan elemen kerja, maka
selanjutnya yang harus dilakukan adalah melakukan analisis susunan stasiun kerja
untuk memastikan bahwa hasil pengelompokkan elemen kerja yang baru ini dapat
diaplikasikan pada kondisi aktual.
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_ . Waktu | Waktu SisifArah Waktu [ WS
Mo | WS Deskripsi Elemen ) ) )
Standar| Stasiun | Pengerjaan STH |Stasiun| Baru

48 14 Memukul kabel kaliver 3,097 12 00078 Depan
45 NMemasang 2pcs Screw tapping 8,9038 Depan 17,221 14
50 15 Connect cable front top switch 5,2206 11 74854 Depan
51 Connect cable horn atas 56,5279 Depan

/ il li 17,596 15
52 16 Memasang rubber tail light,collar horn assy 5,3998 1106775 Depan
53 Connect cable horn bawah 5,668 Depan
54 17 Mengencangkan nut cable 4,6637 10,64078 Depan
35 Merakit CHF ke CHR 5,9771 Depan 16639| 16
56 Nemasang screw washer samping kanan 2,8839 Samping kanan ’
57| 18 |Memasang Screw washer samping kiri 3,114( 10,34534 |Samping kiri
39 Nemasang screw pan tengah belakang 4,3474 Belakang
60 19 Nemasang screw washer belakang atas kiri 3,2762 B 1 Belakang
61 Memasang screw washer belakang atas kanan 3,703| Belakang 17342 17
63 bd Memasang screw wash (kanan depan a‘.[asJ 3,0936 6015748 Belakang
54 Memasang screw wash (kiri depan atas) 29222 Belakang
65 Ambil Grip LHandle, masukkan ke lem 4,5134 Depan
66 | 21 (Gulung cable hose comp front brake 2,1802| 11,76626 |Depan 16.955| 18
67 Keluarkan grin L Handle, pasangkan 5,0726 Depan ’
68 | 22 [Memasang weight handle A dan screw oval 5,1901| 5,190076 |Depan

Operator 14,15,16,18 Mengerjakan steering handle bagian depan

14 15 16

A A A

18

N

KONVEYOR

\&/

17

Operator 17 Mengerjakan steering handle bagian belakang

Gambar 4.23 Analisis Susunan Task berdasarkan Batasan Fasilitas

Sumber : Penulis

Berdasarkan ilustrasi di atas, terlihat bahwa batasan fasilitas telah dipenuhi karena

task 65, yakni mengambil Grip L Handle dan memasukkannya ke mesin lem,

dilakukan ileh operator 18 yang posisinya berdekatan dengan mesin lem yang

permanen sehingga tidak perlu ada perubahan pengelompokkan task lagi karena

semua task dapat diaplikasikan pada kondisi aktual. Setelah analisis susunan

stasiun kerja, maka langkah selanjutnya adalah menghitung performa lintasan

setelah usulan perbaikan. Berikut adalah tabel hasil perhitungannya :
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Tabel 4.21 Performa Lintasan Setelah Analisis Berdasar Batasan Fasilitas

Waktu
Mo | WS Deskripsi Elemen Wakiu Stasiun WS e “S
Standar Baru Wi wijh2
Baru
43 14 Memukul kabelkaliver 3,097
435 Memasang Zpcs Screw tapping 8,904 | 17,221 | 14 | 0,374 | 0,140
30 15 Connect cable fronttop switch 5,221
3l Connect cable horn atas 6,528
a2 16 Memasang rubber tail light, collar horn assy 5,400 | 17,558 | 15 | 0,000 0,000
33 Connect cable horn bawah 5,665
54 17 Mengencangkan nutcable 4,664
55 Merakit CHF ke CHR 5,977 16639 | 16 | 0957 | 0916
36 Memasangscrew washer samping kanan 2,884
37 | 18 | MemasangScrew washer samping kiri 3,114
59 Memasangscrew pan tengah belakang 4,347
60 ho Memasangscrev washer belakang atas Kiri 3,276
61 Memasang screw washer belakangatas kanan 3,702 | 17,342 | 17 | 0,253 0,064
63 20 Memasang screw wash (kanan depan atas) 3,094
64 Memasangscrew wash (kiri depan atas) 2,922
65 Ambil Grip LHandle, masukkan ke lem 4,513
66 | 21 | Gulungeable hose compfront brake 2,180 16,955 | 18 | 0,639 0,409
&7 Keluarkan grip L Handle, pasangkan 5,073
B8 | 22 | Memasangweighthandle Adan screw ova 5,150

Sumber : Penulis

Tabel 4.21 Performa Lintasan Setelah Analisis Berdasar Batasan Fasilitas

WS 17,596 | | Waktu Menganggur 2,223795

A 5 | | Keseimbangan waktu senggang 2,59%
S 8797337 | | Efisiensistasiun kerja

total waktu 85,75458 14| 97,87%

jumlah {ws-wi}*3 1,529 15| 100,00%

16 94,56%

17 98,56%

18 96,37%

EfisiensiLintasan 97.47%

Smoothnessindex 1,24

Sumber : Penulis

Setelah lintas perakitan utama diseimbangkan, maka secara otomatis waktu siklus

tertinggi pada lintasan steering handle berubah sehingga dapat memengaruhi

besarnya waktu menganggur/waktu tunggu pada stasiun inspeksi. Berikut adalah

ilustrasi waktu tunggu stasiun inspeksi setelah penyeimbangan lintas perakitan

utama:

Perancangan ulang ..., Widhi Wahyuniarti, FT Ul, 2011
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Tabel 4.22 Analisis Waktu Menganggur Pada Stasiun Kerja Inspeksi
Setelah Penyeimbangan Lintasan Perakitan Utama

item |detik  |mesin 1 mesin 2
1 17,706|mulai tes
2 14,042 |zelesai mulai tes
3,664 |idle 3,664 dtk
3 14,042 |mulai tes selesai
3,664 idle 3,664 dtk

14,042 |selesai

mulai tes

i
3,064 idle 3,604 ditk

14,042 | mulai tes selesai

5
3,604 idle 3,664 dtk
14,042 |selesai mulai tes

Sumber: Penulis

Dari tabel di atas dapat dilihat bahwa waktu menganggur tetap 3,664 detik setiap

kedatangan item, karena waktu siklus terbesar pada keseluruhan lintasan adalah

tetap 17,706.

4.3 Analisis Hasil Pengolahan Data

4.3.1 Analisis hasil pengolahan data pada lintas perakitan steering handle tipe

X dan tipe y:

Dari hasil pengolahan data , maka dihasilkan perbandingan antara kondisi lintasan

steering handle sebelum dan setelah usulan perbaikan yang terlihat pada tabel di

bawah ini:

Tabel 4.23 Perbandingan Kondisi Lintasan Steering Handle Tipe X Sebelum dan
Setelah Usulan Perbaikan

kondisi kondisi setelah

Lintasan Steering Handle Tipe X saat ini usulan
Jumlah Elemen Gerakan di Lintas Utama 138 132
Jumlah Stasiun Kerja Perakitan 22 20
Jumlah Stasiun Kerja Inspeksi 1 2
Efisiensi Lintas Utama 80.94% 85.76%
Swmiootimess Index Lintas Utama 11.24 1.77
Walitu Menganggur Lintas Utama 22 347 15,381
Walkttu Siklus Terbesar di Lintas Utama 14,654 17,998
Waktu Siklus Terbesar di Lintas Steering Handle 17.093 17.99%
Kapasitas Produlsi 1323 1256
AQQL Clain Next Process 0.789%, 0og

Sumber: Penulis
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Tabel 4.24 Perbandingan Kondisi Lintasan Steering Handle Tipe Y Sebelum dan
Setelah Usulan Perbaikan

kondisi kondisi setelah

Lintasan Steering Handle Tipe Y saat ini usulan
Jumlah Elemen Gerakan di Lintas UJtama 138 132
Jumlah Stasiun Kerja Peralitan 22 18
Jumlah Stasiun Kerja Inspeksi 1 2
Efisiensi Lintas Utama 82.44% Q7 87%
Smoothness Index Lintas Utama Q.66 1.24
Waktu Menganggur Lintas Utama 18,965 222
Walktu Siklus Terbesar di Lintas Utama 12 17.596
Waktu Siklus Terbesar di Lintas Steering Handle 17.707 17.707
K apasitas Produksi 1277 1277
AOQQL Claim Next Process 0.789% 0%

Sumber: Penulis

Berdasarkan tabel perbandingan di atas, terlihat bahwa jumlah elemen gerakan
pada kedua lintasan steering handle setelah usulan perbaikan adalah 132 elemen
gerakan, lebih sedikit 6 gerakan dari sebelumnya. Hal ini karena 2 elemen kerja
membalik dihilangkan dengan cara mengubah arah operator dimana masing-
masing elemen kerja membalik steering handle memiliki 3 elemen gerakan yang
dihilangkan yaitu elemen gerakan menjangkau stang steering handle, memegang
stang steering handle, dan mengarahkan steering handle ke arah depan/belakang,
sehingga masing-masing total nya ada 6 elemen gerakan yang dihilangkan.
Sementara jumlah stasiun kerja pada lintas perakitan steering handle tipe X
berkurang 2 stasiun dari 22 stasiun kerja menjadi 20 stasiun kerja perakitan dan
steering handle tipe Y berkurang 4 stasiun dari 22 stasiun kerja menjadi 18
stasiun kerja perakitan. Hal ini sangat menguntungkan perusahaan karena dapat
mengurangi cost tenaga kerja operator. Sedangkan pada stasiun kerja inspeksi,
masing-masing jumlahnya bertambah dari 1 stasiun kerja inspeksi menjadi 2
stasiun kerja inspeksi. Hal ini membuat perusahaan harus menyediakan 1 mesin
inspeksi lagi dan 1 tambahan operator karena untuk metode inspeksi 100%
dibutuhkan 2 stasiun kerja inspeksi. Meskipun demikian, perusahaan mengalami
keuntungan atas bertambahnya stasiun kerja inspeksi yaitu berkurangnya claim
next process hingga 0%. Sementara kapasitas produksi steering handle tipe x
berkurang dari 1323 unit/hari menjadi 1256 unit/hari sedangkan kapasitas
produksi steering handle tipe y adalah tetap 1277 unit/hari. Perubahan kapasitas
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produksi pada steering handle tipe x tidak merugikan perusahaan karena jumlah
nya masih lebih besar dari target produksi per hari nya yaitu 1250 unit/hari karena
waktu siklus terbesarnya yaitu 17,998 detik, tidak melebihi waktu siklus ideal
yang ditetapkan oleh perusahaan yaitu 18 detik. Keuntungan-keuntungan lain
yang diperoleh perusahaan apabila usulan ini dilaksanakan adalah bertambahnya
nilai efisiensi pada lintas perakitan utama yaitu dari 80,94% menjadi 86,76%,
waktu menganggur berkurang dari 22,347 detik menjadi 15,381 detik, dan
smoothness index lintasan yang berkurang dari 11,24 menjadi 7,77. Semakin kecil
nilai smoothness index, maka performa lintasan tersebut semakin baik karena

pembagian waktu menganggur semakin merata.

4.3.2 Analisis hasil pengolahan data pada stasiun kerja inspeksi
Dari hasil pengolahan data stasiun kerja inspeksi, maka ditemukan metode
inspeksi yang terbaik adalah metode inspeksi 100% dengan 2 stasiun kerja
inspeksi. Dibandingkan dengan pilihan metode inspeksi yang lain, metode
inspeksi 100% dengan 2 stasiun kerja inspeksi ini adalah yang terbaik karena
memiliki nilai waktu menganggur yang kecil dan menghasilkan 0% kemungkinan
munculnya claim next process. Diantara pilihan metode inspeksi adalah sebagai
berikut:
a. Metode continuous sampling plan dengan 1 stasiun kerja inspeksi
e Apabila metode ini diaplikasikan pada lintas steering handle tipe x
setelah usulan perbaikan susunan stasiun kerja perakitan, maka akan
ada 163 steering handle yang menunggu untuk diinspeksi setelah
inspeksi 213 item steering handle berturut-turut
e Apabila metode ini diaplikasikan pada lintas steering handle tipe y
setelah usulan perbaikan susunan stasiun kerja perakitan, maka akan
ada 163 steering handle yang menunggu untuk diinspeksi setelah
inspeksi 172 item steering handle berturut-turut
Metode ini jelas bukan yang terbaik karena mengakibatkan terlalu banyak
steering handle yang menunggu untuk diinspeksi sampling setelah proses
inspeksi 100% bilangan ijin steering handle dilakukan.

b. Metode continuous sampling plan dengan 2 stasiun kerja inspeksi
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e Apabila metode ini diaplikasikan pada lintas steering handle tipe X
setelah usulan perbaikan susunan stasiun kerja perakitan, maka di awal
inspeksi 100% bilangan ijin steering handle sebesar 213 item, waktu
menganggur operator tiap kedatangan item steering handle adalah
sebesar 4,248 detik sedangkan setelah inspeksi 100% 213 item dan
semua item tersebut dinyatakan free defect, maka waktu menganggur
operator tiap melakukan sampling 1:2 adalah 35,996 detik

e Apabila metode ini diaplikasikan pada lintas steering handle tipe y
setelah usulan perbaikan susunan stasiun kerja perakitan, maka di awal
inspeksi 100% bilangan ijin steering handle sebesar 213 item, waktu
menganggur operator tiap kedatangan item steering handle adalah
sebesar 3,44 detik sedangkan setelah inspeksi 100% 213 item dan
semua item tersebut dinyatakan free defect, maka waktu menganggur
operator tiap melakukan sampling 1:2 adalah 35,192 detik

Metode ini juga bukan metode yang terbaik karena pada saat inspeksi 1:2

dilakukan, waktu menganggur tiap operator terlalu besar sehingga dapat

mengakibatkan wasting time. Walaupun sebenarnya apabila metode
continuous sampling plan ini digunakan, perusahaan masih bisa menepati

target maksimum claim next process.

c. Metode inspeksi 100% dengan 2 stasiun kerja inspeksi

e Apabila metode ini diaplikasikan pada lintas steering handle tipe x
setelah usulan perbaikan susunan stasiun kerja perakitan, maka
operator akan menganggur 4,248 deik pada setiap kedatangan item
steering handle.

e Apabila metode ini diaplikasikan pada lintas steering handle tipe y
setelah usulan perbaikan susunan stasiun kerja perakitan, maka
operator akan menganggur 3,664 deik pada setiap kedatangan item
steering handle.

Metode ini adalah metode yang terbaik karena waktu menganggur operator

sangat kecil di tiap kedatangan item steering handle. Selain itu, apabila
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steering handle diinspeksi 100% maka kemungkinan adanya claim next
process menjadi 0%. Hanya saja perusahaan harus menyediakan 1 operator
dan 1 buah mesin inspeksi elektrik lagi karena untuk melakukan inspeksi

100% dibutuhkan 2 mesin inspeksi elektrik dan 2 operator inspeksi elektrik
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BAB 5
KESIMPULAN DAN USULAN

5.1 Kesimpulan
5.1.1 Hasil Perancangan Ulang Lintasan Steering Handle Tipe X:
* Jumlah stasiun kerja perakitan berkurang 2 dan efisiensi lintasan
bertambah 4,82%
* Elemen gerakan berkurang 6
* Waktu siklus terbesar tidak melebihi 18 detik

5.1.2 Hasil Perancangan Ulang Lintasan Steering Handle Tipe Y:

* Jumlah stasiun kerja perakitan berkurang 4 dan efisiensi lintasan
bertambah 15,43%

* Elemen gerakan berkurang 6

* Waktu siklus terbesar tidak melebihi 18 detik

5.1.3 Hasil Perancangan Ulang Stasiun Kerja Inspeksi Elektrik:
* Metode inspeksi terbaik adalah metode inspeksi 100% dengan jumlah 2

stasiun kerja inspeksi
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5.2 Usulan

. Sebaiknya metode inspeksi sampling yang tidak terpola dengan baik pada
stasiun kerja inspeksi diubah menjadi metode inspeksi 100%

. Sebaiknya perusahaan menyediakan tambahan 1 mesin inspeksi lagi agar proses
inspeksi 100% berjalan dengan lancar

. Sebaiknya perusahaan mengurangi jumlah stasiun kerja pada lintas perakitan
utama steering handle tipe x dari 22 stasiun kerja menjadi 20 stasiun kerja dan
mengurangi jumlah stasiun kerja pada lintas perakitan utama steering handle
tipe y dari 22 stasiun kerja menjadi 18 stasiun kerja

. Sebaiknya perusahaan mengubah pembagian kerja dan susunan stasiun kerja
pada lintas perakitan steering handle menjadi seperti pada hasil output
pengolahan data di laporan ini sehingga pembagian kerja, elemen gerakan dan
jumlah stasiun kerja menjadi lebih ekonomis.

. Sebaiknya operator yang berkurang pada lintas perakitan steering handle
dialokasikan ke bagian lantai produksi yang lain yang lebih membutuhkan

tenaga operator.
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Lampiran 1 :

Standar Operasi Perakitan Steering Handle tipe X

LAMPIRAN

(Sumber PT .XYZ)

Mama Nama A Waktu Siklus| Jumlah
o Mama Fart Aktivitas
Stasiun Operator ldeal operator
] Rizks CoverHandle Top NH-1  |Mengambil CHT, cek visual : 13 1
Ramandanu |Mut5pring 2 pcs Mema=zang nut spring -

Housing Und Throtle
Screw Fan

Mengeabungkan dg housing up throt
Mengencangkan screw pan,letakkan

5 Vudi Rehsrio Mark® Mengambil CHT sulb — 1
" |MutSpring 2 pcs Mark Honds, letakkan di mejs B
3 Sudarto E:-ver.l-lar'::lIEFrzr't Set Jdengambil CHF . < 18 1
MNut Clip IMemasans nutclip
Light a=zy JMengambil CHF sub
Head clip Memazanglight assy,headé&clip
4 M. Nuhardi |Head Light Bolt IMemasang bolt adjust = 18 1
Adjust Memasang 2 clamp & nut hex
Meletakksn ke =ta=iun berikutnys
Weight B Assy ETH Jdengambil pipe comp 5TH
c T— Pipe Comp, 5TH r.-1ErFEEL-'\l~LEr'.-‘.'Eigl'.tE.-'\.EIT'EIF.FL:'\L|::|EF§3|'-'\E'.-L|:|.EE'.i-C.:.5|'Q§ < 18 1
Memasukkan Weight B kiri,pukul dengan ksyu plastik 0,5 kg
IMeletakkan ke stasiun berikutnya
Stopper cable Memza=ang Stoper cable, screw pan
SCrew pan Memaszanglever choke, screw pan
6 Marfsi |/ =VEFChoke : 18 1
wazher wave -
her plzin
pan
lMengambil pipe comp 5TH sub
Jdemasang et M/C assy front brake&throtle
7 Sigit Set M/C Aszy Front Brake |Mengencangkan bolt flange = 18 1
Memberi marking pada socket
Merenggangkan guide cable $TH dan letakkan ke shooter
Cable Comp throtle Menggabungkan housing Und Throt
Grip Comp throtle Mengolesi gres=e ujung hoze throttle
8 Giyanto  |Housing Up Throtle Memasanggrip Comp Thrat = 18 1
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Standar Operasi Perakitan Steering Handle tipe X (lanjutan)

(Sumber PT .XYZ)

Nama Hamasa B 43 Waktu Siklus| Jumlah
. Wama Part Aktivitas
Stasiun Operator ldeal operator
Cover Handle Rear Set Mengamktil CHR dan meletakkannya ke jig
Mut Clip Memasang nut clip
W Unit Dimmer Memazang 5W Unit Cimmer,Horn,winker
g Satriyo S Unit Horn Memaz=zng SW Unit Start,Lishting, dan letakkan ke shooter z 1B 1
EW Unit Lighting
5W Unit Start
SW Unit Winker
Jengamkbil CHR sub
10 Fzncs Indra |Screw Tapping MEWEEEFEEFH:mEﬁETS“bkE S = 18 1
Memasang screw tapping
Connect coupler switch starter, letakkan ke shooter
Speedometer Azzy Mengambil speedometer Aszy
Relay Azzy Winker Memzzangrelay as=y winker
11 Irvan juhri |Cable comp,zpeedometed Connect coupler sub harness = 18 1
lMemazang cable comp speedometer
IMemutar nutcable comp speedometer
12 Ricky rﬂengamt:ilCHHEuI.::,C:nne:tC.:uplerz--.i':l'Iigl"..ligh'ti!'g . < 18 1
Connect Coupler winker,horn,dimmer, Letakkan ke station berikutnya
Mengamkbil pipe comp steering handle sub
13 Vudiz A Memazukkan pin houzingund throt - 1
Jengencangkan screw pEn -
Memaszangweight A, torgue bolt flange&screw oval. Letakkan ke shooter
Memsz=ang pipe 5TH =uk pada CHR sub
14 Poppy .1err55ukk5r:Etle::r"ptl’rcule'{eCH.F! < 18 1
Memasukkan cable comp throttle ke guide
Letakkan di conveyer
15 7ul Primanto (Screw Tapping Mema: " ":|:-|:|r§ = 18 1
Connect cable front to tc
1e Taufik skbar Memutardan mengencangkan nut cabble < 13 1

Merakit CHF ke CHR
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Standar Operasi Perakitan Steering Handle tipe X (lanjutan)
(Sumber PT .XYZ)

et
=]

2
L
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e Lampiran2: Standar Operasi Perakitan Steering Handle tipe Y
(Sumber PT .XYZ)

< 1E 1
2 Yudi Fahago < 1E 1
3 Sudato < 1E 1
4 Elamet 1B 1
5 Miarfa < 1B 1
] Sagit =< 1E i
7 Giyanto I 1s -
E SELYO < 1B 1
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Standar Operasi Perakitan Steering Handle tipe Y (lanjutan)
(Sumber PT .XYZ)

166

=mz zktu s umiah

) ismE Bart aktivss

Stazun [EE]

2 Bancz Indrz < 1E 1
10 Irvan juhs = 1F 1
11 Rick < 1E 1
12 vuedis A& 18 :
13 Foppy = 1iE 1
14 M Nurhad < 1E 1
15 | Zulprmanto z 1 1
16 M Jafarudin = 18 1
i7 Taufk zkbar = 1E i
1B &ndi F = 1iE 1
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Standar Operasi Perakitan Steering Handle tipe Y (lanjutan)
(Sumber PT .XYZ)

=
==

g

S
o’ N
-/ A
= (&) g
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Lampiran 3 : Pengambilan Data Elemen-Elemen Gerakan

Elemen Gerakan Stasiun Kerja 15 Steering Handle Tipe X

168

No.
Gerakan

llustrasi

Deskripsi Gerak

Simbol
Gerak

Kelompo
Gerakan

k Dapat
Dihilangkan

Jenis
Gerakan

Menjangkau screw
tapping dan
impact/impulse

TE

Penunjan

g Sulit

efektif

Memegang screw
tapping dan
impact/impulse

Penunjan

g sulit

Efektif

Membawa screw
tapping dan
impact/impulse

TL

Penunjan

g sulit

Efektif

Mengarahkan
sementara screw
tapping ke
impact/impulse

PP

Pembantu mungkin

Efektif

Menggunakan
impact/impulse
untuk memasang
screw tapping

Utama

Tidak Bisa

efektif

Merakit screw
tapping kanan ke
CHR sub

Utama

Tidak Bisa

efektif

Sumber: Penulis
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Elemen Gerakan Stasiun Kerja 15 Steering Handle Tipe X(lanjutan)

169

MNo.
Gerakan

llustrasi

Deskripsi Gerak

Simbol
Gerak

Kelompok
Gerakan

Dapat
Dihilangkan

Jenis
Gerakan

Mengarahkan
sementara screw
tapping ke
impact/impulse

pp

Pembantu

mungkin

efektif

Menggunakan
impact/impulse
untuk memasang
screw tapping kiri
ke CHR sub

Utama

Tidak bisa

efektif

Merakit screw

Menjangkau Cable
front top switch

TE

Penunjang

Sulit

Efektif

Memegang Cable
front top switch

Penunjang

Sulit

Efektif

Menyambungkan/
Merakit cable
front top switch

Utama

Tidak Bisa

Efektif

Melepas Cable

Front Top Switch
Sumber: P

RL
enulis

Penunjang

Sulit

Efektif
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Elemen Gerakan Stasiun Kerja 16 Steering Handle Tipe X

170

Simbol |Kelompok Dapat Jenis
No llustrasi Deskripsi Gerak | Gerak | Gerakan | Dihilangkan | Gerakan
Menjangkau
CHR dan nut TE Penunjang Sulit efektif
1 cable
Memegang CHR
g8 G Penunjang Sulit Efektif
dan nut cable
Mengencangkan
2 . 2 A Utama Tidak Bisa Efektif
nut cable
Menjangk
3 i TE Penuniang Sulit Efektif
Memegang CHF
oRe G Penunjang Sulit Efektif
Sub
4
Membawa CHF ) ) i
TL Penunjang Sulit Efektif
Sub
| |Merakit CHF Sub
5 A Utama Tidak Bisa efektif
ke CHR
Melepas CHF
6 Spub RL Penunjang Sulit Efektif

Sumber: Penulis

Universitas Indonesia

Perancangan ulang ..., Widhi Wahyuniarti, FT Ul, 2011




Elemen Gerakan Stasiun Kerja 18 Steering Handle Tipe X

No

llustrasi

Deskripsi Gerak

Simbaol
Gerak

Kelompok
Gerakan

Dapat
Dihilangkan

lenis
Gerakan

Menjangkau screw
washer

TE

Penunjang

Sulit

Efelktif

Nemegang screw
washer &
impulsefimpact

Penunjang

Sulit

Efelktif

MMembawa Impulse
dan screw washer

TL

Penunjang

Sulit

Efelktif

Mengarahkan
sementara screw
wash ke
impact/impulse

PP

Pembantu

Mungkin

efektif

MMenggunakan

impulsafimnact untuk

LItama

Tidak Riza

Ffoktif

Mengarahkan
sementara screw
wash ke
impact/impulse

PP

Pembantu

Mungkin

cfektif

Menggunakan
impulsefimpact untuk
memasang screw

Utama

Tidak Bisa

Efektif

Merakit Screw wash
ke STH sub

Utama

Tidak Bisa

Efektif

Mengarahkan
sementara screw
wash 8amber: H
impact/impulse

=0
ne

enu

Pembantu

Mungkin

Efektif
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Elemen Gerakan Stasiun Kerja 18 Steering Handle Tipe X(lanjutan)

172

simbal | Kelompok Dapat Jenis
Mo lustrasi Deskripsi Gerak Gerak Gerakan |Dihilangkan |Gerakan
Menggunakan
impulse/impact untuk u Utama Tidak Bisa | Efektif
3 memasang screw
Merakit Screw wash
b A Utama | TidakBisa | Efektif
ke STH sub
Mengarahkan
sementara screw
9 PR Pembantu | Mungkin | Efektif
wash ke
impact/impulse
NMenggunakan
impulse/impact untuk u Utama Tidak Bisa | Efektif
10 memasang screw
Merakit Screw wash
’ A Utama | TidakBisa | Efektif
ke 5TH sub
11 Melepas STH sub RL Penunjang Sulit Efektif

Sumber: Penulis
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Elemen Gerakan Stasiun Kerja 19 Steering Handle Tipe X

No

llustrasi

Deskripsi Gerak

Simbol
Gerak

Kelompok
Gerakan

Jenis
Gerakan

Dapat
Dihilangkan

Menjangkau screw
pan,screw washer,screw

tapping

TE

Penunjang

Sulit efektif

Memegang screw
pan,screw washer,screw

tapping

Penunjang

Sulit efektif

Membawa screw pan,screw
washer,screw tapping

TL

Penunjang

Sulit Efektif

Mengarahkan sementara
screw pan ke
impulsefimpact

PP

Pembantu

Mungkin efektif

Menggunakan
impulse/impact untuk
memasang screw pan

Utama

Tidak Bisa Efektif

Merakit Screw pan ke STH
sub (CHR Belakang tengah)

Utama

Tidak Bisa efektif

Menggunakan
impulse/impact untuk
memasang screw washer

Utama

Tidak Bisa Efektif

Merakit Screw washer ke
STH sub (CHR Belakang kiri
atas)

Utama

Tidak Bisa Efektif

Mengarahkan sementara
screwvy washer ke
impulse/impact

PP

Pembantu

Mungkin Efektif

NMenggunakan
impulse/impact untuk
memasang screw washer

UJtama

Tidak Bisa Efektif

Merakit Screw washer ke
STH sub {CHR Belakang
kanan atas)

Utama

Tidak Bisa Efektif

Sumber: Penulis
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Elemen Gerakan Stasiun Kerja 19 Steering Handle Tipe X(lanjutan)

simbol | Kelompok Dapat Jenis
Mo Ilustrasi Deskripsi Gerak Gerak | Gerakan |Dinhilangkan| Gerakan
Mengarahkan sementara
8 screw tapping ke PP Pembantu | Mungkin efektif
impulse/impact
Mengarahkan STH sub ke " Tidak
9 P Pembantu | Mungkin ¢
arah kanan efektif
Menggunakan
impulse/impact untuk U Utama Tidak Bisa | Efektif
memasang screw tapping
10
Merakit Sci t ing k
W applng & A Utama Tidak Bisa | Efektif
STH sub (CHR kanan)
11 Melepaskan STH Sub RL Penunjang Sulit efektif
Sumber: Penulis
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Elemen Gerakan Stasiun Kerja 20 Steering Handle Tipe X

175

Simbol | Kelompok Dapat Jenis
No llustrasi Deskripsi Gerak Gerak | Gerakan |Dihilangkan| Gerakan
1 Menjangkau CHT TE Penunjang Sulit Efektif
2 Memegang CHT G Penunjang Sulit Efektif
3 Membawa CHT TL Penunjang Sulit Efektif
4 Merakit CHT ke STH Sub A Utama Tidak Bisa | Efektif
Menjangkau Impulse/Impact
. ,/ P TE Penunjang Sulit Efektif
dan screw tapping
5
Memegang Impulse/Impact
gangimp / P G Penunjang Sulit Efektif
dan screw tapping

Sumber : Penulis

Universitas Indonesia

Perancangan ulang ..., Widhi Wahyuniarti, FT Ul, 2011



Elemen Gerakan Stasiun Kerja 20 Steering Handle Tipe X(lanjutan)

176

Simbol | Kelompok Dapat Jenis
Mo llustrasi Deskripsi Gerak Gerak | Gerakan |Dihilangkan| Gerakan
Membawa Impulse/impact dan
6 P / P TL Penunjang Sulit efektif
screw tapping
Mengarahkan sementara screw ¢ 5
7 . : : PP | Pembantu [ Mungkin Efektif
tapping ke impulse/impact
Menggunakan impulse/impact
untuk memasang screw V] Utama Tidak Bisa | Efektif
P tapping ke STH sub
Merakit screw tapping ke sisi
o5 prine A Utama Tidak Bisa Efektif
kiri STH Sub
9 Melepas Impuls/impact RL Penunjang Sulit Efektif

Sumber : Penulis
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Elemen Gerakan Stasiun Kerja 22 Steering Handle Tipe X

Simbol | Kelompok Dapat Jenis
No llustrasi Deskripsi Gerak Gerak | Gerakan Dihilangkan | Gerakan
Menjangkau impulse/impact,
J_ s P /imp TE Penunjang Sulit Efektif
weight A dan Screw Oval
1
Memegang
impulse/impact,Weight A dan G Penunjang sulit Efektif
screw Oval
IMembawa
impulse/impact,Weight A dan TL Penunjang Sulit Efektif
) screw Oval
Mengarahkan sementara
impact/impulse ke weight A dan PP Pembantu Mungkin Efektif
screw Oval
Wenggunakan impact/impulse
untuk memasang weight A dan u Utama Ticdlak Bisa Efektif
3 screw Oval
Merakit weight A d Oval
srant w?|-g o e - A Utama Tidak Bisa Efektif
ke sisi kiri stang STH
Menjangkau STH Sub TE Penunjang Sulit efektif
4
Memegang STH Sub G Penunjang Sulit Efektif
5 Membawa STH Sub TL Penunjang Sulit Efektif
6 Melepas STH Sub RL Penunjang Sulit Efektif
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Elemen Gerakan Stasiun Kerja 23 Steering Handle Tipe X

178

Simbol | Kelompok Dapat Jenis
No llustrasi Deskripsi Gerak Gerak Gerakan [Dihilangkan| Gerakan
1 Menjangkau STH Sub TE Penunjang Sulit Efektif
2 Memegang STH Sub G Penunjang Sulit Efektif
3 Membawa STH Sub TL Penunjang Sulit Efektif
4 Mem&pmberHRenulis 6 Penunjang Sulit Efektif

Elemen Gerakan Stasiun Kerja 23 Steering Handle Tipe X(lanjutan)
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simbol | Keloampok Dapat Jenis
Mo Ilustrasi Deskripsi Gerak Gerak Gerakan |Dihilangkan) Gerakan
Tidak
5 Mengarahkan STH Sub P Pembantu | Mungkin 2
Efektif
M k |
6 TR u Utama Tidak Bisa | Efektif
Horn
Merakit Kabel H k
7 T e' orn_e A Utama Tidak Bisa | Efektif
Alat Inspeksi Elektrik
Merakit Kabel
8 Sppedometer ke Alat A Utama Tidak Bisa | Efektif
Inspeksi Elektrik
Memegang kedua
9 gang 4 G Penunjang Sulit Efektif
stang STH Sub
Menginspeksi Elektrik . Tidak
10 1 Pembantu | Mungkin :
STH Sub Efektif

Sumber: Penulis
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Elemen Gerakan Stasiun Kerja 23 Steering Handle Tipe X(lanjutan)

Simbal | Kelompok Dapat Jenis
Mo Ilustrasi Deskripsi Gerak Gerak Gerakan |Dihilangkan| Gerakan
Memegang Kabel Horn
o G Penunjang Sulit Efektif
STH Sub
11
Melepas Kabel Horn
dari alat inspeksi RL Penunjang Sulit efektif
Elektrik
Memegang Kabel
i G Penunjang Sulit Efektif
Speedometer STH Sub
12
Melepas Kabel
Speedometerdarialat| RL Penunjang Sulit Efektif
inspeksi Elektrik
Menjangkau pensil
JaRBRatP TE Penunjang Sulit Efektif
warna
13
Memegang pensil y . ’
G Penunjang Sulit Efektif
warna
Membawa pensil
b Tk Penunjang Sulit Efektif
warna
14 Menggunakan pensil
warna untuk markin
1 U Utama Tidak Bisa | Efektif
STH Sub yang telah
diinspeksi
Membawa pensil
P TL Penunjang Sulit Efektif
warna
15
Melepas Pensil warna| RL Penunjang Sulit efektif

Sumber: Penulis
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Elemen Gerakan Stasiun Kerja 23 Steering Handle Tipe X(lanjutan)

Simbol | Kelompok Dapat Janis
Mo Ilustrasi Deskripsi Gerak Gerak Gerakan |Dihilangkan| Gerakan
Meme, ked
16 I "E “<1a G Penunjang Sulit Efektif
stang STH Sub
Membawa STH Sub ke . . 5
17 : TL Penunjang Sulit Efektif
Keranjang
Melepaskan STH Sub ; : 2
18 RL Penunjang Sulit Efektif

ke keranjang

Sumber: Penulis
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Elemen Gerakan Stasiun Kerja 14 Steering Handle Tipe Y

182

. o Simbol | Kelompok Dapat lenis
No lustrasi Deskripsi Gerak i
Gerak Gerakan Dihilangkan | Gerakan
Menjangkau Palu TE Penunjang Sulit Efektif
1
Memegang Palu G Penunjang Sulit Efektif
Membawa Palu TL Penunjang Sulit efektif
2
M nakan Palu untuk
E"e58 "3 ut{ ” U Utama Tidak Bisa Efektif
memukul kabel kaliver
3 Melepas Palu RL Penunjang Sulit efektif
Memegang impact/impuls
5 gang pA / p G Penunjang Sulit Efektif
dan screw tapping kuning
Membawa impact/impuls ) i .
X S TL Penunjang Sulit Efektif
dan screw tapping kuning
6
Mengarahkan sementara
screw tapping kuning ke PP Pembantu Mungkin efektif
impulse/impact
Menggunakan
impulse/impact untuk U Utama Tidak Bisa efektif
7 memasang screw tapping
Merakit tappi
er_a il applr'ig. A Utama Tidak Bisa efektif
kuning ke STH Sub kiri

Sumber: Penulis
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Elemen Gerakan Stasiun Kerja 14 Steering Handle Tipe Y (lanjutan)

Simbal | Kelompok Dapat Jenis
Mo llustrasi Deskripsi Gerak i .
Gerak Garakan Dihilangkan | Gerakan
VIrmERavwd IHI[JUIBE,’-IHI[JHLJL TL Penun]ang Sulit Efektif
dan screw tapping
g Mengarahkan sementara
screw tapping kuning ke PP Pembantu Mungkin Efektif
impulse/impact
Menggunakan
impulse/impact untuk U Utama Tidak Bisa Efektif
9 memasang screw tapping
Merakit screw tappin
e prong A Utama | TidakBisa | Efektif
kuning ke STH Sub kanan
| Tidak
Mendorong STH Sub P Pembantu Mungkin i
Efektif
10
Melepaskan STH Sub RL Penunjang Sulit Efektif

Sumber: Penulis
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Elemen Gerakan Stasiun Kerja 15 Steering Handle Tipe Y

184

g g o Simbol |Kelompok Dapat Jenis
No llustrasi Deskripsi Gerak e
Gerak | Gerakan | Dihilangkan | Gerakan
1 Menjangkau kabel nut trottle TE Penunjang Sulit Efektif
2 Memegang kabel nut trottle G Penunjang Sulit Efektif
3 Merakit kabel nut trottle A Utama Tidak Bisa efektif
4 Menjangkau kabe! nut trottle TE Penunjang Sulit Efektif
Memegang kabel main side
5 gang G Penunjang Sulit efektif
cover
Membawa kabel main sida
6 LAORER TL  |Penunjang Sulit efektif
cover ke sisi kiri

Sumber: Penulis

Elemen Gerakan Stasiun Kerja 15 Steering Handle Tipe Y (lanjutan)
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Simbol |Kelompok Dapat Jenis
Mo llustrasi Deskripsi Gerak
“ : o Gerak | Gerakan | Dihilangkan | Gerakan
Melepas kabel main sida
7 P RL Penunjang Sulit Efektif
cover

Menjangkau kabel horn atas TE Penunjang Sulit Efektif
8

Memegang kabel horn atas G Penunjang Sulit efektif
9 Merakit kabel horn atas A Utama Tidak Bisa efektif
10 Melepas STH Sub RL Penunjang Sulit efektif

Sumber: Penulis
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Elemen Gerakan Stasiun Kerja 16 Steering Handle Tipe Y

No llustrasi Deskripsi Gerak Simbiok | Kelompok . !?apat Jents
Gerak Gerakan |Dihilangkan | Gerakan
Menjangkau rubber tail light,
1 Jang g TE Penunjang Sulit Efektif
collar horn, horn assy
Memegang rubber tail light,
2 gang g G Penunjang Sulit Efektif
collar horn, horn assy
Membawa rubber tail light, ) _ p
3 TL Penunjang Sulit efektif
collar horn, dan horn assy
Merakit rubber tail light, call
4 e & A Bk A Utama Tidak Bisa | Efektif
horn ke horn assy
Menjangkau impulse/impact TE Penunjang Sulit Efektif
Memegang impulse/impact G Penunjang Sulit Efektif
5 Membawa impulse,/impact TL Penunjang Sulit Efektif
Mengarahkan sementara
rubber tail light, collar horn, PP Pembantu | Mungkin | Efektif
horn assy ke impulse,/impact
Menggunakan impulse,/impact
untuk memasang rubber tail U Utama Tidak Bisa | Efektif
5 light, collar horn, horn assy
Merakit rubber tail light, call
Sraiit rubbertalt lignt, cotiar A Utama Tidak Bisa | Efektif

horn, horn assy ke STH Sub

Sumber: Penulis
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Elemen Gerakan Stasiun Kerja 16 Steering Handle Tipe Y (lanjutan)

187

Mo lustrasi Deskripsi Gerak Simbol | Kelompak Dapat Jenis
) Gerak Gerakan  [Dihilangkan | Gerakan

Melepas Impulse/impact RL Penunjang Sulit Efektif

y;
Menjangkau kabel horn bawah TE Penunjang Sulit Efektif
Memegang kabel horn bawah G Penunjang Sulit Efektif

8

Merakit kabel horn bawah ke
; A Utama Tidak Bisa | Efektif
horn assy

9 Melepas STH Sub RL Penunjang Sulit Efektif

Sumber: Penulis
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Elemen Gerakan Stasiun Kerja 17 Steering Handle Tipe Y

No llustrasi Deskripsi Gerak Skl Kelompok Dapst g
Gerak Gerakan |Dihilangkan| Gerakan
Menjangkau
CHR dan nut TE Penunjang Sulit Efektif
1 cable
Memegang CHR
gang G Penunjang Sulit Efektif
dan nut cable
Mengencangkan
2 £ g A Utama Tidak Bisa Efektif
nut cable
Menjangkau
3 18 TE Penunjang Sulit Efektif
CHF Sub
Memegang CHF
Ba%e G Penunjang Sulit Efektif
Sub
4
Membawa CHF . . )
TL Penunjang Sulit Efektif
Sub
Merakit CHF Sub
5 4 A Utama Tidak Bisa Efektif
ke CHR
Melepas CHF
6 Spub RL Penunjang Sulit Efektif

Sumber: Penulis
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Elemen Gerakan Stasiun Kerja 20 Steering Handle Tipe Y

189

No llustrasi Deskripsi Gerak Simbol Gerak Kelompok " F)apat fenis
Gerakan Dihilangkan [ Gerakan
Menjangkau Screw washer TE Penunjang Sulit Efektif
1
Memegang screw washer G Penunjang Sulit Efektif
Membawa screw washer dan 3 s 2
i 7 ¥ Penunjang Sulit Efektif
impact/impulse
Menggunakan impact/impulse
T ImpgPt/imp u Utama TidakBisa | Efektif
untuk memasang screw washer
Merakit screw washer ke bagian
8l A Utama Tidak Bisa efektif
kanan atas depan STH sub
Mengarahkan screw washer ke
€ 3 g W pp Pembantu Mungkin Efektif
impulse/impact
Menggunakan impact/impulse
g8y fligect¥mpuls 9] Utama Tidak Bisa efektif
untuk memasang screw washer
6
Merakit washer ke bagi
_l_ oW Sgian A Utama Tidak Bisa Efektif
kiri atas depan STH sub
7 Melepas STH Sub RL Penunjang Sulit Efektif

Sumber: Penulis
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Elemen Gerakan Stasiun Kerja 21 Steering Handle Tipe Y

Kel k Dapat Jeni
llustrasi Deskripsi Gerak Simbol Gerak oM , _apa ens
Gerakan Dihilangkan Gerakan
Menjangkau Grip L Handle ; . <
TE Penunjan Sulit efektif
di dalam box i
Memegang Grip L Handle G Penunjang Sulit efektif
Membawa Grip L Handie TL Penunjang Sulit Efektif
Memasukkan Grip L Handle
¢ .p PP Pembantu Mungkin efektif
ke anlikasi lem
Nenjangkau cable hose
Vienjang TE Penunjang Sulit Efektif
front brake
M ble h front
N G Penunjang Sulit Efektif
brake
M | f kit cabl
N = A Utama Tidak Mungkin| Efektif
hose front brake
Menjangkau Grip LHandle
jane L p_ TE Penunjang Sulit Efektif
pada aplikasi lem
M Grip L Handl
y I’Ip- — G Penunjang Sulit Efektif
yang telah dilem .
Membawa Grip L Handle = ) .
D TL Penunjang Sulit Efektif
dari aplikasi lem
Merakit Grip L Handle ke
N .p A Utama Tidak Mungkin| Efektif
sisi kiri stang STH
MMelepas STH Sub RL Penunjang Sulit Efektif

Sumber: Penulis
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Elemen Gerakan Stasiun Kerja 22 Steering Handle Tipe Y

Kelompok Dapat Jenis
llustrasi Deskripsi Gerak Simbol Gerak Gerakan Dihilangkan| Gerakan
Menjangkau impulse/impact, weight
red ¢ /imp B TE Penunjang Sulit Efektif
A dan Screw Oval
Memegang impulse/impact, Weight
T W E G Penunjang Sulit Efektif
A dan screw Oval
Membawa impulse/impact,Weight A
i /imp € TL Penunjang Sulit Efektif
dan screw Oval
Mengarahkan sementara
impact/impulse ke weight A dan PP Pembantu Mungkin Efektif
screw Owval
Men kani i 1 tuk
ggunatan l_mpactjlmpu e ] Utama Tidak Bisa Efektif
memasang weight A dan screw Owval
Merakit weight A dan screw Oval ke
E g e A Utama Tidak Bisa Efektif
sisi kiri stang STH
Menjangkau STH Sub TE Penunjang Sulit Efektif
Memegang STH Sub G Penunjang Sulit Efektif
Membawa STH Sub TL Penunjang Sulit Efektif
Melepas STH Sub RL Penunjang Sulit Efektif

Sumber: Penulis
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Elemen Gerakan Stasiun Kerja 23 Steering Handle Tipe Y

No llustrasi Deskripsi Gerak Simbol Gerak Kelompok : [?apat Aenks
Gerakan | Dihilangkan | Gerakan
1 Menjangkau STH Sub TE Penunjang Sulit Efektif
2 Memegang STH Sub G Penunjang Sulit Efektif
3 Membawa STH Sub TL Penunjang Sulit efektif
4 Memegang STH Sub G Penunjang Sulit efektif
5 Mengarahkan STH Sub p Pembantu Mungkin [Tidak Efektif
Menggunakan kabel
s u Utama Tidak Bisa Efektif
Horn
Merakit Kabel Horn ke
: 3 ] A Utama Tidak Bisa Efektif
6 Alat Inspeksi Elektrik
Merakit Kabel
Sppedometer ke Alat A Utama Tidak Bisa cfektif
Inspeksi Elektrik

Sumber: Penulis
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Elemen Gerakan Stasiun Kerja 23 Steering Handle Tipe Y (lanjutan)

. .| Kelompok Dapat lenis
Mo Hustrasi Deskripsi Gerak Simbol Gerak _D a ) )
Gerakan | Dihilangkan | Gerakan
Memegang kedua stan
7 gang € G Penunjang Sulit Efektif
STH Sub
Menginspeksi Elektrik
3 o 1 Pembantu Mungkin  [Tidak Efektif
STH Sub
Menjangkau pensil . § .
TE Penunjang Sulit Efektif
warna
g
Memegang pensil warna G Penunjang Sulit Efektif
Membawa pensil warna TL Penunjang Sulit Efektif
Membawa pensil warna IL Penunjang Sulit efektif
1
Melepas Pensil warna RL Penunjang Sulit efektf
A ng Kat '
by~ O G Penunjang Sulit Efektif
STH Sub
Melep.as Kabe.l Horn dari AL Penunjang Sulit Efektif
alat inspeksi Elektrik
12 Memegang Kabel -
G Penunjan Sulit efektif
Speedometer STH Sub uniTS i e
Melepas Kabel
Memegang kedua stan
13 B 5 G Penunjang Sulit Efektif
STH Sub
Membawa STH Sub ke i . .
" TL Penunjang Sulit Efektif
Keranjang
14
Melepaskan STH Sub ke - : y
i RL Penunjang Sulit Efektif
keranjang

Sumber: Penulis
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e Lampiran 4 : Data Claim Next Proccess steering handle selama Januari
Februari 2011 akibat tidak diinspeksi elektrik

Tabel Claim Next Proccess Steering Handle Januari-Februari 2011
Sumber : Penulis

Totzl Aktual | Claim next Tl otal Aktuszl | Claim next = Clzim
Bulzn Tl Froduksi process ne Bulan Tel T‘-F.’:clc_?-;:ri:l LI;;:::;?
process

= E35 0 0, 1 1141 E

4 1089 7 0, 2 1200 0

5 1105 1 2,09 4 1175 1

E 1490 4 0,345 5 1200 3

7 1147 H 0,26 7 1201 3

2 1135 1 0,095 a 250 4

10 1160 3 0,255 g 1215 E

11 1143 il 0,09 10 1250 1

12 1175 2 Q, 11 1172 =

13 1207 7 a, 13 1250 5
JANUARI [—— == 2 FEBRUARI [—— 2l =

1 1205 2 o, 16 1237 2

18 1020 i Q, 17 1263 10

13 1240 1 2 18 1175 3

20 1250 0 0,00% 20 1254 1

21 1175 5 2,433 21 1165 2 .

24 1253 7 0,563 22 1253 o 0,005

25 1250 2 0,16% 23 1250 E a,

26 12430 = 0,32% 24 1138 1 a,

7 1100 1| D095 25 1175 HEE

28 771 FMEEE 27 1250 1 o,

31 1000 0,505 28 1200 ] 4
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m— Claim next
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: :
23 25 27 28 3t 33 35°37 39 4z 43 heriljanfeb 2011

Grafik Claim Next Proccess Steering Handle Januari-Februari 2011

Sumber: Penulis

195

Dari grafik claim next process terlihat bahwa masih banyak claim next process yang

melebihi batas maksimum yang ditentukan oleh perusahaan

o Lampiran 5: Pengambilan data pola inspeksi sebelum CSP & setelah CSP

PERBANDINGAN Hari ke 1 2 3 4 5 6 7 8 E] 10
PROD 1263 1175 1250 1165 1250 1250 1138 1175 1250 1200

dites 23,000%| 24,000%| 25,000%| 26,000%| 23,500%)| 25,500%| 19,500%| 25,500%| 26,000%| 22,500%

CEBELUM CSP E dilewatkan| 77,000%| 76,000%| 75,000%| 74,000%| 76,500%( 74,500%| B80,500%| 64,500%| 74,000%| 77,500%

claim 0,792%| 0,255% 0,080% 0,172% 0,000%| 0,240%| 0,088% 0,170%| 0,080%| 0,167%

AQDQ 0,793%| 0,539%% 0,481% 0,488% 0,000%| 0,000%| 0,000% 0,000%| 0,228%| 0,000%

dites 88,915%| 78,638%| 64,640%| B82,833%| 55,120%| 72,960%| 59,315%| 68,085%| 68,960%| 73,00%

CETELAL CSp E dilewatkan| 11,085%| 21,362%| 35,360%| 17,167%| 44,880%( 27,040%| 40,685%| 31,915%| 31,040%| 27,00%

claim stlh 0,158%| 0,000% 0,000% 0,000% 0,000%| 0,000%| 0,088% 0,085%| 0,000% 0,00%

AOQ stlh 0,109%| 0,116% 0,131% 0,071% 0,000%| 0,089% 0,00% 0,040%| 0,072%| 0,062%
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e Lampiran 6:

Uji kecukupan dan keseragaman data waktu siklus Steering Handle Tipe Y

ND | WS Dezkrps Eemen n|M'| BkK&A | Max | BEE | Min
7|l &22
= mark honds 7,205| 11| &| E,73
247 11 10,47

I
'
| |

wa | en

N | [ |
o
i | b

ih [en | ra | on | =
[N I
=K

- |

o e |4

- |in
=

&
L
&
o

]
[§]

1}
ta [0
n

ol

3 A4l 7,53

3 2| 4,4=

3, El 50
T mar Z E| 43

0 5] 0.5

5 B,

Z =

i | |k [in

(FUR Y T T T TR TR T T

g [ou

o L]
'

o

]

k]

v

[

'

o

L
et | B

p thirot 1,95

ngksr screw pan, letakkan 3,8 &].6,% 5,71 77| 1,02
CHR - 18] &7 851 182) 1,5
o MNP 3 1] 57| 555| 0,73| 0,28

2 3| &84 380 0

il IB| 3,44 3,2

1 51 LTI 14

CREEE N
i |
Ly
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Uji kecukupan dan keseragaman data waktu siklus Steering Handle Tipe X
(lanjutan)

Mo | W5 Dskripsi Slemen Ratad m|N BEA ax | BRE n
33 Amibil spesdometsr Assy 30271 31| 5 4,71 447 12 1,52
34 21| 7] 27&] =252| 032 084
35| 10 S| 7] SEE| 2ELl] 247 o72
35 35|17 B33| 367 382
40 33| B 407 045 074
41 33|11 443 QEFl] LIS
-1 - — = . = p— . .
42 33| 15 44 82| 114
4z 33|13 TE2| 374 iR
a4 35| .& sso| 2 135
A5, o 36|11] 3BE| 3864| 008 031
45 35]11| &38| 582 234| 38
a7 I5|15] Sob| 476| 118) 143
48 28] 3] 328| 375| 1kE3| 1ER
— 14
4= 22| 6] =226| S502| £20| 7.15
=] . 271 5] EBF| E53| 280| 218S
51 27| 8]. B06| 0 7B2| 379 404
S 30| 18] EB0| E36| 330| 345
e - - - - - e -
3 C 3023 &B4] &80 345 370
B e 34|12] 563|. 53| 2B4| 308
33 ta 34120] &E81| E57| 404 428
oE P N - I 7R 3 :4 L = 0
=7 P 20 O 111 T ET 75 Ol
SR == B N 14 3913 ¥ /0 ¥ Qs
SE Ba 30|14] w213 RS -0320| 005
32 5 30113] S13|4EF |02 78| 303
50 B 3a| B 1050 381 1ea@ 215
g1|1=]|F 30| 18] 4538| 435 243 k5B
g3 = N {13 Eq g 2 n 1A {1 90
&3] ., |Fa 47| 1&] 38| 365| 141 LES
0
B4 ta 17|1@). 405| 3 B1| 157 182
&5 A 32| 5] &52| E2B| 158) 123
BE| 21 |G 32|.B| 30| 315| 0O56| 081
&7 i 32| F| 702| EF8| 2.18| 243
EB| .- 32|12] &36| E02| 316) 341
- o= - - - - - - g = R
&2 F2| B 180 7.8 450 475
70 24| 8] &54| E£30| 103) 1728
1) =2 24| 12) 27.70) 2748|1812 1844
72 24] E] &31 07] 072 104

Kesimpulan:
e Semua nilai N’ < n, maka semua data dinyatakan cukup

¢ Nilai min > BKB dan nilai max < BKA, maka data dinyatakan seragam
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e Lampiran 7 : Uji kecukupan dan keseragaman data waktu siklus Steering

Handle Tipe X

o Deshripsi Elemen EHA x| BKE m
g 9 G q 94

| B I =masane lsht a5 P 712 1 3
| o 4 |Memassne bolt s Lt 5| 5 4 5
| 10 Iemasane 2 clamp £ nut hex E| & 3 =
11 e stasiun berikutnys =1 0 9
12 pip= comp STH 1 30| 5] 2 1 3
5 Bl 22| 82| 2 3.8

4. B2 A 17 27

] ] 3

27| 3.7

(X}
m

[T PSSy Y Sy T
i

g |un
|
(1]

| |

G S O
ENS S e
(]

(T [T BN

(T =S T TR T e TR ETH T e O TR

P o TR I ET]

m

1]
o FETR 1)

35 connact coupher switch starber
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Uji kecukupan dan keseragaman data waktu siklus Steering
Handle Tipe X (lanjutan)

.‘.:|.'.:|.'.i .'.:|.'.'||:|.'.: ,':|." .':|:::|:::|":|:::

40

im limin |in|in|in]in
i fans Jim o fan fra |

r.

Kesimpulan:
e Semua nilai N’ < n, maka semua data dinyatakan cukup

¢ Nilai min > BKB dan nilai max < BKA, maka data dinyatakan seragam
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Lampiran 8 : Perhitungan Waktu Standar Elemen Kerja pada Lintas Perakitan Steering Handle Tipe Y

Section : General Subassembly Steering Handle 2B Tipe KWB BaLe, Sk dieke ] - -Mar:h. :::,ll Elpelrator:
Study by - Widhi Wahyuniart Equipment : Stopwatch
RATING ALLOWANCE
Mo |WE Description of Element AVERAGE Condi|Consis ttan |Light AEmiEEn)|[Chy<e Moise|Mono | Ted ota Et_r:mdar Waku
Sk Effort =F here [Attent Allow me |Stasiun
tion | tency ding | 'ng . Level | tony |ucus
Condition| on ance
| 1 1 Ambil CHF,cek 4,00692508 -0,0 2% 0% D3 0% 1% 16% 17.707
2 Pasang strip CHF kanan,letakkan 12, 7673077 -0,02 2% O3 03 0% 1% 163
Bl 2 Strip CHF kir 13,4182 -0,02 22 0% 03 03 1% 2 16,27
4 Letakkan di shootter -0,02 22 0% 2 1%
5 Ambil CHF 0,02 22 02 0% 1%
8| , [Pasang mark honda -0,02 22 0% 03 1%
7| 7 |Pasang £ nutclip -0,02 29 hE iE 1%
B Letakkan ke shooter -0,02 2% 0% 02 1%
| & Ambil pipe comp STH -0,02 22 02 1%
| 13| , [Masukkan Weight B kanan -0,02 2% 03 1%
| 11 7 [Masukkan we ght B kir -0,02 T 02 1%
12 Letakkan ke sation -0,02 02 1%
| 13| . |Pasang Stoper cable, screw pan -0,02 03 1%
14|~ Pasang lever choke, screw pan -(,02 03 1%
15 Ambil pipe comp 5TH sub -0,02 03 1%
| 15 Set M/C assy front brake&throtle -0,02 02 1%
17| & |Kencangkan bolt flange -0,02 02 1%
| 12 Beri marking pada socket -0,02 1%
19 Renggangkan guide cable STH 0, -(0,02 1%
20 Gabungkan housing Und Throt 5, -0,02 1%
21 Olesi grease ujung hose throttle 2, -0, 1%
22| 7 |Pasang grip Comp Throt 2, -0 1%
23 Gabungkan dg housing up throt 1, -0 1%
24 Kencangkan screw pan,letakkan 3, -0, 1%
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Perhitungan Waktu Standar Elemen Kerja pada Lintas Perakitan Steering Handle Tipe Y (Lanjutan)

Section : General 5ubassembly Steering Handle 28 Tipe KWE Date.of Study :EI:“UarI'-MENCI.l. 2::.11 Dpe_rator:
Study by SWidhi Wahyuniart Equipment : Stopwatch
RATING ALLOWANCE
Mo |WE Description of Element AVERAGE | _ Condi|Consis| Tota Light B Clo== MNoise|Monc| Ted bta Et_anclar Waktu
_ ] 3k Effort|™ . - . here  |Attenti|, ) Allow me |Stasiun
Ambil CHR 471810811 0, -0,02 0% 0% 0% 1% 2% | 16%| 4,64
Pasang nut clip 3,26216216 0, -0,02 03 0% 0% 1% 2% | 16%| 3, 1788
Pso:5W Unit Dimmer,Horn,winker 2,50891E52 0, -0,02 0% 0% 0% 1% 2%| 16%| 25 T
Fsg : SW Unit Start,Lighting 0, -0,02 0% 03 0% 1% 2%| 1B%| 21
Ambil CHR sub 0 -0,02 0% 0% 1% 2% 1B%| 11
Fazang spidometer sub ke CHR 0 02 0 0% 1% 2%| 163%| 1,73014 16,113
Pasang screw tapping 0, 03 03 0% 1% 2%| 16%| 8,16B02
Connect coupler switch starter 0, 0% 0% 0% 1% 2% 16%| 505304
Ambil speedometer Assy 0, 0% 0% 0% 1% 2%| 16%
Fasang relay assy winker 0 0% 0% 1% 2%| 16%
Cannect coupler sub harness 0, 0% 0% 1% 23| 16%h
Pasang cable comp speedometer 0, 03 0% 1% 2% | 16%
Putar nutcable comp speedometer 0, 0% 0% 1% 2% 163 2,
Connect Coupler switch light,lighting 0, 0% 0% 1% 2%| 1B%| B,02134 14,766
Connect Coupler winker,horn,dimmer 0 02 0% 1% 2%| 16% 24
Ambil pipe comp steering handle sub 0, 0? 0% 1% 2% 16% 15
Masukkan pin housing und throt 0, 03 0% 1% 2% 16% .
Kencangkan screw pan 0, 03 0% 1% 2% 16%
Fasang weight A torgue bolt flange 0, 02 0% 1% 2%| 16%
Fasang pipe 5TH subk pada CHE sub 0 02 0% 1% 2%| 17
Masukan cable comp throttle ke CHR 0, 02 0% 1% 23| 16%h
Masukan cable comp throttle ke guide 0, 03 0% 0% 1% 2% 16%
Letakkan di conveyer 0, 0% 1% 0% 1% 2% 17%
, |Pukul kabel kaliver 0, 0% 0% 0% 1% 2%  1B%
Screw tapping kuning 2 pos 0, 0% 0% 1% 2%| 16%
50 15 Cannect cable trotle 0, 0% 0% 1% 23| 16%h
51 Connect cable horn atas 0 0% 0% 1% 2% 16%
| 52 16 Pasang rubberta shtcollar horn assy 45 0, 0% 0% 1% 2% 16%
53 Connect cable horn bawah 514333333 0, 0% 0% 1% 2%  1B%
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Perhitungan Waktu Standar Elemen Kerja pada Lintas Perakitan Steering Handle Tipe Y (Lanjutan)

Section : General Subassembly Steering Handle 2B Tipe K\WB REEERETY - =5I3ru.ar\,.'-l'\.-1ar:h. 2011 Dpe.rator:
Study by s Widhi Wahyuniart Equipment : Stopwatch
RATING ALLOWANCE
Nolws Description of Element AVERAGE condi|consis o Athmosp | Close Monol T otal |Standar | Waktu
i N o here |Attent . Stasiun
| 54| 17 Putar/Kencangkan nut cable throtle 4 23205882 0% 0% 1% 10,541
55 Fasang CHF ke CHR 0% 0% 1%
56 Fasang screw washer 4x16 2 pes 0,03 O%a 0% 1%
57 18 Fasang screw washer 4x16 2 pes -0,08| -0,02 0% 0% 1%
| 52 Balik -0,03| -0,02 03 0% 1%
59 Screw pan belakang -0,03| -0,02 95% - 2% 05 0% 1%
B0 Pasang screw washer 24x18 1 pcs -0,03 055 4 23 0% 0% 1%
| 61| 1% |Pasang screw washer 2¢12 2 pes -0,03 0,02 91% 4% 2%, 02 0% 1%
B2 balik -0,03 0,02 85% 4% 2%| 0% 0% 1%
| B3| ., |Pasang screw wash (kanan depan atas) -0,03 0,02 952 4% 2%[ 02 0% 1%
ga| Pasang screw wash (kiri depan atas) -0.03 0,02 95% A% 2% 0% 0% 1%
65 Ambil Grip L Handle, masukkan ke lem -0, 95% A% 2%| 0% 0% 1%
66| 21 |Gulung cable hose comp front brake 1,9784375 -0, 85% 4% 2% 0% 0% 1%
&7 keluarkan grip L Handle, | gkan 4603125 -0 95% 4% 2% 03 0% 1%
| B8| ., |Pasang weight handle & dan va - 0,00] -0, 95% 4% 22 03 0% 1%
63| 7 |Letakkan di kereta finish good 0,00] -0, 95% - 22 03 0% 1%
70 Letakkan STH assy di atas jig test -0 B - 22 03 0% 1%
71| 23 |Tes Elektrik & 23 03 03 0% 1%
72 Letakkan steering handle assy di kereta 0,00 0,02 4 29 0 22 0% 1%
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e Lampiran 9: Perhitungan Waktu Standar Elemen Kerja pada Lintas Perakitan Steering Handle Tipe X

Section : General Subassembly Steering Handle 2B Tipe Date of Study : Februang-March 2011 Operator:
KWW Study by :Widhi Wahyuniart Equipment : Stopwatch
RATING ALLOWANCE
Athmo - o
No | Ws Description of Element AVERAGE| . |condi|Censis| Tota N_c-m: =0 ?Es “ | =tan Ligh |sphere yo=c Noise |Mono | Tedi | 7% Et_andar c.-uaktu
Skill |Effort | me na F ) ___|Attent Allow me |stasiun
tion | tency |Rating ding | ting |Condit Level | tony |uous
MNeed on ance
on

| 1] 1 Mengambil CHT, cek visua -{,02 91% 5% 4 2% | 0% 0% 0% & 1%
2 Memasang nut spring -0,02 91% 5% 4 2% | 0% 0% 0% o 1%
| 3] , [Mengambil CHT sub -0,02 95% 5% 4 2% | D% G ¥ 1%
4 Mark Honda, letakkan di meja 53a 4 2% D% 0% 2% 1%
| 5| 5 [Mengambil CHF 5% 2% 2% | 2 03 % 2% 1%
G Memasang nut clip 5% 4% 2%| 0% 02 0% 2% 1%
7 Mengambil CHF sub 52 A% 2% ). 0% 02 0% 2% 1%
| 2| Memasang light assy,head&olip 5% 4% 2%| 0% 02 0% 2% 1%
| = 4 [Memasang bolt adjust 5% 4% 2%| 0% 02 0% 2% 1%
0 Memasang 2 clamp & nut hex 5% 4% 2%| 02 02 0% 2% 1%
11 Meletakkan ke stasiun berikutnya 5% 2 2%| 02 02 02 2% 1%
12 Mengambil pipe comp 5TH 5% 4% 2%| 02 12 2% 1%
3| o [Memasukkan Weight B kanan 5% 4 2% 02 2 0% 2% 1%
| 14] " [Memasukkan We sht B kir 5% 4 2% 02 2 0% 2% 1%
15 Meletakkan ke stasiun berikutnya 5% 4 2%| 02 1% 0% 2% 1%
16 6 Memasang Stoper calzle dan screw pan 5% 2%| 0% 0% 0 2% 1%
17 Memasang lever choke dan screw pan 5% 0% % 1%
| 12| Mengambil pipe comp 5TH sub 5% A3 0% 1% 0% 1%
| 15 Memasang Set M/C assy front brake&throtle 5% 4% 0% % 0% 1%
| 20| 7 |Mengencangkan bolt flange 5% 4% 0% 0% D% 1%
| 21 Memberi marking pada socket 5% 4% 0% 0% 1%
22 Merenggangkan guide cable 5TH 5% 4% 2%| 0% 0% 0% 2% 1%
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Perhitungan Waktu Standar Elemen Kerja pada Lintas Perakitan Steering Handle Tipe X (Lanjutan)

Section : General Subassembly Steering Handle 2B Tipe Date of Study : Februarys-March 2011 Operator:
WW Study by - Widhi Wahyuniart Equipment : Stopwatch
RATING ALLOWANCE
Athma | _ - m
Mo |WEs Description of Element AVERAGE Ligh|sphers Llose MNoise [Mono | Ted ota Et_r:mdar "_."Jaktu
) _|Attent Allow me [Stasiun
o _ ting |Condit __ |Level| tony Juous|
23 Menggabungkan housing Und Throt 0% 0% 0% 2% 1%| 2%| 16%|5
24 Mengolesi grease ujung hose throttle 0% 0% 0% 2% 1% 2% 16%| 24
25| B |Memasang grip Comp Throt * 0% 0%t % 2% 1% 23| 18%| 2, 7,093
26 Menggabungkan dg housing ug throt ¥ 0% 0% 0% 2% 1%| 2%| 16%| 2
27 Mengencangkan screw pan,letakkan ¥ 0% 0% 0% 2% 1%| 2% 16%
| 28] Mengambil CHR ¥ 0% 0% 0% 2% 1% 2% 16%| 4
| 25 g Memasang nut clip %o 0% 0% D% 2% 1% 2%| 16% 12.88
= Memasang SW Unit Dimmer,Horn,winker %o 0% 0 % 2% 1% 2%| 16%
31 Memasang 5W Unit Start Lighting %o 0% % 0% 2% 1% 2%| 16%
| 32] Mengambil CHR sub %o 0% 0% D% 2% 1% 2%| 16%
| 33 10 Memasang spidometer sub ke CHR %o 2 03a 0 D% 2% 1% 2%| 16%
| 34| Memasang screw tapping % 2 0% 0% 2% 1% 2%| 16%
35 Connect coupler switch s % 4% 0% 0% 2% 1% 2%| 16%
36 Mengambil speedomerter Assy 5% 0% 0% 2% 13| 2%| 16%
37 Memasang relay assywinker 5% 0% 0% 2% 13| 2%| 16%
| 32| 11 |Connect coupler sub harness Sl 0 0% 2% 1% 2%| 16%
EE Memasang cable comp speedometer Sia 0% 0% 2% 1% 2%| 16%
40 Memutar nutcable comp speedometer 5% 0 0% 2% 1% 2%| 16%
| 21} 13 Connect Coupler switch light,lighting 5% 02 0% 2% 1% 2%| 16%
42 Connect Coupler winker,horn,dimmer 5% 02 0% 2% 1% 2% 16%
43 Mengambil pipe comp steering handle sub 52 02 0% 2% 1% 2% 16%
| 44| 13 Memasukkan pin housing und throt 5 02 0% 2% 1% 2% 16%
45 Mengencangkan screw pan 5 02 0% 2% 1% 2% 16%
48 Memasang weight & torque bolt flange 5% 0% 0% 2% 1% 2% 16%
47 Memasang pipe 5TH sub pada CHRE subk 5% 0% 0% 2% 1% 2% 17%
28] ., |Memasukkan cable comp throttle ke CHR 5% 0% 0% 2% 1% 2% 16%
— 14 H - — - -
43 eritemeamiia Ste dle (hfn,lﬁft n)se| 25| 16%
50 Letakkan di conveyer 5% 0% C:'cl 2% 1% 2% 17%
Section : General Subassembly Steering Handle 2B Tipe KWW Operatar.
Study by S Widhi Wahyuniart Equipment : Stopwatch
RATING ALLOWAMNCE
Athmo -
W3 Description of Element AVERAGE| .. |condi|Consis| Tota Normal) Perso \Basic] o || gh|sphere Close ) o ice [Mono | Teq: | 103! [FHENEr ;ﬂdaktu a
sk Effort me na Fatizg Attent Allow me |itasiun
tion | tency |Rating ding |ting |Condit Level | tony |uous
Meed | ue on on ance
| 51 15 Memasang 2 pcs screw tapping Qﬁmgaﬂgﬁi&,ﬁi 3”:933 ) \fV;I_{. nls\ﬁvaan)é,ux_@_ amEic_ I UJ;, Z(tnc 0% 0% 0% 2% 1%| 2%| 16%
52 Connect cable front top switch 5,27658| 0,00 000| -003| - | 5,0128 5% 4% 2% | 0% 0% 0% 2% 1%| 2%| 16%
| 53 1e Memutar dan mengencangkan nut cabhle 4 86871| 0,00 0,00| -0,03 05%| 4,6253 5% 43 2% 0% 0% 0% 2% 1% 2%| 16%
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