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Peningkatan Produktivitas Dengan Minimasi Waste Melalui Pendekatan
Lean Manufacturing
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Program Studi Teknik Industri Fakultas Sains dan Teknologi

Universitas Islam Negeri Sunan Kalijaga Yogyakarta

ABSTRAK

Karakteristik lingkungan dunia usaha saat ini ditandai oleh persaingan yang
sangat ketat, sehingga mengharuskan perusahaan membuat perubahan dan
terobosan baru agar tetap mampu bersaing dengan para kompetitor. Sebagai
pelaku industri, CV. Bonjor Jaya perlu memperhatikan hal-hal yang terkait
dengan aktivitas produksi yang dilakukan. Pada CV. Bonjor Jaya diketahui
bahwa terdapat permasalahan mengenai pemborosan (waste) yang ditunjukkan
dengan adanya alur proses produksi yang tidak teratur dan terdapat jarak sejauh
82 m antara stasiun pembongkaran dengan pembubutan. Oleh karena itu,
dilakukan penelitian untuk meminimasi waste dengan pendekatan lean
manufacturing beserta pengukuran produktivitas menggunakan objective matrix
yang bertujuan untuk memberi rekomendasi guna meningkatkan efisiensi dan
produktivitas bagi perusahaan. Berdasarkan hasil analisis diperoleh nilai
efisiensi siklus proses (PCE) berdasarkan gambaran dari value stream mapping
adalah 23,24% dan tergolong unlean. Sedangkan untuk pengukuran produktivitas
perusahaan diketahui bahwa terjadi penurunan produktivitas terhadap periode
sebelumnya pada Juni minggu ketiga, Juli minggu kedua dan ketiga, serta
Agustus minggu ketiga dan keempat dengan presentase masing-masing sebesar
21,51%, 26,77%, 44,82%, 16,78%, dan 15,18%. Untuk hasil dari process activity
mapping diperoleh presentase value added activity (VA) sebesar 6,80%, non-
value added activity (NVA) sebesar 1,97%, dan presentase non-necessary value
added (NNVA)adalah 91,23%. Adapun usulan yang diberikan adalah perlu
adanya perancangan ulang tata letak lantai produksi guna memaksimalkan
kegiatan produksi. Selain itu, perusahaan juga dapat melakukan penambahan
operator pada stasiun penghalusan agar waktu penyimpanan WIP dapat
dihilangkan.

Kata Kunci : lean manufacturing, waste, process activity mapping, objective
matrix, value stream mapping
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BAB |

PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang

Karakteristik lingkungan dunia usaha saat ini, ditandai oleh
persaingan yang sangat ketat sehingga mengharuskan perusahaan untuk
membuat perubahan-perubahan dan terobosan baru guna menghadapi para
kompetitor agar tetap mampu bersaing dalam pasar global. Persaingan
bukan hanya mengenai seberapa tinggi tingkat produktivitas perusahaan dan
seberapa rendah tingkat harga produk maupun jasa, melainkan juga meliputi
kualitas produk atau jasa tersebut, kenyamanan, kemudahan dan ketepatan
serta kecepatan waktu dalam pencapaiannya (Ariani, 2003).

Salah satu upaya yang dapat dilakukan untuk meningkatkan
produktivitas dan efisiensi lini produksi adalah dengan menggunakan
pendekatan lean manufacturing. Pendekatan lean berfokus pada perbaikan
secara terus menerus dan meningkatkan penekanan dalam hal pengiriman
produk sesuai dengan kebutuhan konsumen secara lebih cepat dibandingkan
dengan kompetitor lain serta dapat melebihi standar kebutuhan kualitas
terbaik (Rawabdeh, 2005).

Dalam pendekatan lean manufacturing terdapat metode value stream
mapping untuk mengidentifikasi pemborosan (waste) yang timbul dalam
aliran proses untuk kemudian dihilangkan guna mempersingkat lead time

serta meningkatkan persentase dari aktivitas-aktivitas yang bernilai tambah



(Lovelle, 2001). Value stream analysis tools (VALSAT) merupakan alat
bantu untuk memetakan secara detail aliran nilai yang memfokuskan pada
proses yang bernilai tambah (value added). Pemetaan secara terperinci ini
selanjutnya digunakan untuk mencari penyebab waste yang terjadi (Hines &
Rich, 1997). Dengan menghilangkan waste (pemborosan) yang terdapat
pada kegiatan produksi diharapkan mampu memberikan keuntungan bagi
perusahaan, baik dalam hal proses manufaktur maupun pendistribusian
produk hingga sampai ditangan konsumen.

Selain itu, pengukuran terhadap produktivitas perusahaan juga
menjadi hal yang harus diperhatikan. Adapun salah satu metode yang dapat
digunakan untuk mengukur produktivitas yaitu Objective Matrix (OMAX).
Objective Matrix (OMAX) merupakan suatu sistem pengukuran
produktivitas parsial yang dikembangkan untuk memantau produktivitas
pada tiap bagian perusahaan dengan kriteria produktivitas yang sesuai
dengan keberadaan bagian tersebut (Avianda et al, 2014).

Sebagai pelaku industri, CV. Bonjor Jaya yang bergerak di bidang
industri pengecoran logam dan permesinan perlu memperhatikan secara
detail proses-proses di setiap lini produksinya. Hal ini bertujuan untuk
meminimalisir  kemungkinan terjadinya permasalahan yang dapat
menimbulkan kerugian bagi perusahaan. CV. Bonjor Jaya merupakan
perusahaan yang menghasilkan produk berbahan dasar logam yang utama
yaitu pulley v-belt dengan beberapa jenisnya. Namun, sebagai perusahaan

yang mulai berkembang tentu tidak terlepas dari permasalahan-



permasalahan mengenai kegiatan produksi. Pada CV. Bonjor Jaya terdapat
alur proses produksi yang masih tidak teratur dikarenakan letak stasiun
penghalusan berada di antara stasiun kerja pembongkaran dan pembubutan.
Sehingga operator harus berjalan bolak-balik karena alur perpindahan
barang (WIP) dari pembubutan harus kembali ke belakang untuk proses
penghalusan. Terdapat pula jarak yang cukup jauh yaitu 82 m antara stasiun
kerja pengecoran dengan pembubutan. Hal ini terjadi karena adanya
penambahan gedung baru yang mengakibatkan pemindahan stasiun kerja
pengecoran menjadi semakin jauh. Selain itu, terdapat kegiatan tambahan
berupa aktivitas pendempulan untuk mengatasi kecacatan produk sebelum
dilakukan penghalusan. Aktivitas pendempulan dilakukan sebanyak 3 orang,
dari hal tersebut tentu akan memberikan biaya tambahan bagi perusahaan.
Jika berdasarkan UMR Kabupaten Klaten sebesar Rp 1.400.000,-, maka
perusahaan harus mengeluarkan biaya sebesar Rp 4.200.000,/bulan untuk
aktivitas yang seharusnya tidak diperlukan tersebut. Oleh karena itu,
dilakukan penelitian untuk meminimasi waste (pemborosan) guna
meningkatkan efisiensi dan produktivitas kerja di CV. Bonjor Jaya.
Penelitian ini mengintegrasikan tool-tool yang dipergunakan ke dalam
metodologi six sigma, dalam hal ini metodologi DMAIC (Define, Measure,
Analyze, Improve, Control) yang bertujuan agar lebih terstruktur dan
sistematis. DMAIC merupakan metodologi untuk  menemukan
permasalahan, mengidentifikasi penyebab terjadinya permasalahan di

perusahaan serta menemukan solusi atau perbaikan yang perlu dilakukan



1.2.

1.3.

(Evan & Lindsay, 2007). ldentifikasi dan analisis pemborosan (waste)
dilakukan menggunakan metode value stream mapping (VSM), value
stream analysis tools (VALSAT), dan cause effect diagram (fishbone),
sedangkan pengukuran produktivitas menggunakan metode objective matrix
(OMAX). Diharapkan dari penelitian ini dapat memberikan rekomendasi
bagi perusahaan sebagai bahan pertimbangan untuk meminimalisir

terjadinya waste dan meningkatkan produktivitas.

Rumusan Masalah

Berdasarkan pemaparan dari latar belakang, maka diperoleh rumusan
masalah sebagai berikut: “Bagaimanakah minimasi waste dengan
pendekatan lean manufacturing dan pengukuran  produktivitas

menggunakan metode OMAX di CV. Bonjor Jaya?”

Tujuan Penelitian
Adapun tujuan yang ingin dicapai dalam penelitian ini adalah sebagai
berikut :
1. Mampu mengidentifikasi waste dengan pendekatan lean manufacturing.
2. Mampu mengukur indeks produktivitas pada proses produksi di CV.
Bonjor Jaya.
3. Mampu menganalisis waste menggunakan detailed mapping tools
(VALSAT).

4. Memberikan rekomendasi perbaikan kepada perusahaan.



1.4.

1.5.

Manfaat Penelitian
Manfaat yang dapat diperoleh dalam penelitian ini adalah sebagai

berikut :

1. Dapat mengetahui waste (pemborosan) yang terjadi pada proses produksi
di CV. Bonjor Jaya.

2. Dapat mengetahui indeks produktivitas yang dicapai oleh CV. Bonjor
Jaya.

3. Dapat memberikan usulan perbaikan yang perlu dilakukan kepada CV.
Bonjor Jaya untuk meningkatkan produktivitas dan keuntungan yang

lebih maksimal.

Batasan Masalah
Agar pembahasan masalah dalam laporan penelitian ini lebih terarah,

maka akan dijabarkan beberapa batasan atau ruang lingkup penelitian

sebagai berikut :

1. Produk yang digunakan sebagai objek pengamatan adalah pulley v-belt
jenis jari-jari tipe B28 dan B>10.

2. Jarak antara gudang penyimpanan bahan baku dengan gedung produksi
tidak disertakan dalam perhitungan.

3. ldentifikasi inventory difokuskan pada bahan baku.

4. Data historis permintaan produk yang digunakan yaitu dari periode Juni
sampai Agustus 2015.

5. Metodologi DMAIC dilakukan sampai pada tahap improve.



1.6. Sistematika Penulisan

Agar memudahkan dalam mempelajari laporan penelitian ini, maka

dipaparkan rancangan sistematika penulisan sebagai berikut :

BAB | PENDAHULUAN
Menjelaskan mengenai latar belakang masalah, perumusan masalah,
tujuan dan manfaat penelitian, batasan masalah beserta sistematika
penulisan.

BAB || LANDASAN TEORI
Bab ini mencantumkan beberapa penelitian yang sudah dilaksanakan
sebelumnya yang memiliki kesamaan dengan penelitian ini guna
melihat perbandingan tujuan, metode, dan hasil analisis. Pada bab ini
juga dipaparkan dengan jelas kajian pustaka yang berisi konsep dan
teori-teori mengenai sistem produksi, konsep lean manufacturing, dan
analisis waste (pemborosan).

BAB IIl METODOLOGI PENELITIAN
Bab ini dijelaskan mengenai objek penelitian, jenis data yang
digunakan, metode pengumpulan dan analisis data. Pada bab ini juga
digambarkan kerangka alir penelitian yang berfungsi sebagai acuan
garis besar dalam melaksanakan penelitian.

BAB IV HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN
Menguraikan dengan rinci dan lengkap tentang hasil penelitian yang
telah dilakukan. Bab ini juga disertakan pengumpulan dan pengolahan

data awal yang kemudian dilakukan analisis dari hasil pengolahan



data yang telah diperoleh. Analisis dilakukan dengan menggunakan

berbagai metode yang telah ditentukan yaitu value stream mapping,

valsat, omax dan pembahasan lain untuk menjawab tujuan penelitian.
BAB V KESIMPULAN DAN SARAN

Bab ini berisikan hasil pengolahan data dan analisis pemecahan

masalah secara ringkas untuk mencapai tujuan penelitian guna

menjawab rumusan masalah, saran-saran kepada pihak yang terkait

dalam penelitian.
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BAB V

KESIMPULAN DAN SARAN

5.1. Kesimpulan
Berdasarkan hasil pengolahan dan analisis yang telah dilakukan,
maka dapat disimpulkan sebagai berikut :

1. Berdasarkan identifikasi waste dengan pendekatan lean manufacturing,
dari hasil CSVSM dapat diketahui bahwa pada proses produksi produk
pulley terdapat total waktu lead time sebesar 79.748,03 detik dengan total
waktu siklus sebesar 18.530,61 detik. Sehingga diperoleh nilai process
cycle efficiency sebesar 23,24%. Dengan demikian, dapat dikatakan
bahwa perusahaan masih berada pada kondisi unlean. Selain itu,
diketahui pula permasalahan yang ada di CV. Bonjor Jaya yaitu adanya
transportasi yang panjang (berlebih), dan penyimpanan atau
menumpuknya WIP. Selanjutnya, didapatkan masing-masing nilai dari 7
waste yaitu untuk waste excessive transportation memiliki presentase
cukup besar yaitu 39,05%. Untuk defect memiliki presentase sebesar
20,00% dari produk B28 dan B210. Sedangkan untuk waiting memiliki
presentase waste sebesar 12,38%. Waste motion memiliki presentase
sebesar 19,05%, overproduction sebesar 4,76%. Untuk inappropriate
processing memiliki presentase sebesar 0,95% dan unnecessary

inventory sebesar 3,81%.
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2. Hasil perhitungan produktivitas dengan omax dapat diperoleh nilai
indeks produktivitas pada periode Bulan Juni hingga Agustus 2015 dari
rasio 1 sampai rasio 7 secara berturut-turut adalah 4,13; 4,22; 3,31; 4,53,;
4,87; 3,57; 1,97; 2,53; 2,74; 4,73; 3,93; dan 3,34. Selain itu, dapat
diketahui bahwa terjadi penurunan produktivitas dari periode sebelumnya
yaitu pada bulan Juni minggu ketiga dengan presentase sebesar 21,51%.
Untuk bulan Juli minggu kedua dan ketiga terjadi penurunan
produktivitas masing-masing sebesar 26,77% dan 44,82%. Sedangkan
untuk bulan Agustus minggu ketiga dan keempat terjadi penurunan
sebesar 16,78% dan 15,18%.

3. Berdasarkan hasil analisis tools VALSAT dengan menggunakan process
activity mapping (PAM), pada produksi pulley secara keseluruhan dapat
diketahui bahwa waktu yang digunakan untuk aktivitas yang bernilai
tambah (VA) sebesar 6,80% atau 5421,63 detik. Sedangkan untuk
presentase waktu aktivitas NNVA adalah sebesar 91,23% atau 72757,94
detik. presentase waktu aktivitas yang tidak bernilai tambah (NVA)
sebesar 1,97% atau 1568,46 detik. Selain itu, dapat diketahui juga
aktivitas yang memiliki waktu yang panjang adalah penyimpanan WIP
yang terjadi dari bagian pembubutan ke penghalusan selama 59.505
detik. Aktivitas transportasi yang panjang juga terjadi karena jarak antara
bagian pembongkaran ke pembubutan memiliki jarak sejauh 82 m.
Sehingga diperlukan perbaikan melalui perancangan ulang tata letak

lantai produksi agar proses produksi berjalan dengan efisien.
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4. Berdasarkan analisis yang telah dilakukan, untuk dapat mengurangi
waktu dari panjangnya jarak transportasi dari bagian pembongkaran ke
pembubutan, dapat dilakukan dengan merancang ulang tata letak lantai
produksi sehingga jarak pembongkaran ke pembubutan dapat dipangkas
menjadi kurang lebih sejauh 40 m. Perbaikan peta aliran nilai dilakukan
untuk waktu penyimpanan dari bagian pembubutan ke penghalusan
selama 59.505 detik dapat dihilangkan dengan cara melakukan

penambahan tenaga kerja pada bagian penghalusan.

5.2. Saran
Adapun saran yang dapat diberikan adalah sebagai berikut :

1. Sebaiknya perlu dilakukan penelitian serupa lebih lanjut dengan cakupan
yang lebih luas.

2. Penelitian ini merupakan penggambaran kondisi yang terjadi pada lantai
produksi di CV. Bonjor Jaya, sehingga dapat menjadi masukan dan
memberikan pandangan bagi perusahaan untuk melakukan evaluasi.

3. Usulan perbaikan terkait dengan perubahan tata letak lantai produksi
ulang untuk memaksimalkan proses produksi dan usulan penambahan
tenaga kerja pada stasiun penghalusan hendaknya dapat dipertimbangkan

oleh perusahaan.
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CV. BONJOR JAYA merupakan perusahaan yang bergerak di bidang Pengecoran Logam
Klaten, spesialis Pulley. Perusahaan ini di dirikan oleh H. ISKAK ISTANTO di daerah
sentra industri Pengecoran Logam Klaten di Batur, Ceper, Klaten pada dekade 80’an yang
tepatnya tahun1985. CV. BONJOR JAYA mempunyai ijin usaha dengan nomor
503/1051/00/1993. Selain produk utama, perusahaan juga mampu memenuhi pesanan dari
costumer sesuai dengan bentuk, model, dan wukuran yang dipesan. Sebagai
perusahaan Pengecoran Logam Klaten spesialis Pulley, CV. BONJOR JAYA terus
melakukan inovasi produk dan juga meningkatkan kualitas produk.

Setelah mengalami perluasan usaha CV. BONJOR JAYA mampu mempunyai 1 unit usaha
baru yang juga bergerak di bidang pengecoran logam yang bernama CV. MEGA JAYA
LOGAM. Anak perusahaan tersebut mempunyai spesialisasi produk yaitu Bollard dengan
berbagai tipe dan ukuran.

VISI

Menjadi perusahaan yang produk-produknya dapat memberi manfaat, memenuhi permintaan
dan harapan pelanggan, yang memprioritaskan pada tanggung jawab, etika dan
profesionalisme.

MISI

1. Menjadikan perusahaan yang profesional dengan produk yang dihasilkan berkualitas
tinggi.
2. Menciptakan budaya kerja yang beretika, berprinsip dan bertanggung jawab.

MOTTO
Prinsip AMANAH dan KEPERCAYAAN (saling Percaya) dipegang teguh perusahaan
ini.

Produk unggulan yang diproduksi setiap hari adalah:

e Pulley V-Belt
o Pompa (Pompa Sentrifugal, NS, Pompa Tambak, Pompa Dragon)

Adapun produk lain kami adalah:

Kipas atau impeller

Grill Manhole, Grill Tanaman, Grill Tangkapan Air

Roof Drain

Barbel fitness

Semua produk yang berbahan baku besi cor (FC — Ferro Casting)

Produk dari CV. BONJOR JAYA sangat berkualitas, bermutu bagus dan sudah terpercaya.
Produk kami sudah tersebar di seluruh Indonesia bahkan sampai ke luar negeri. Segera
percayakan berbagai permasalahan logam dan permesinan Anda hanya kepada CV.
BONJOR JAYA.
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LAYOUT GEDUNG PRODUKSI CV. BONJOR JAYA (SAAT INI)
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LAYOUT GEDUNG PRODUKSI CV. BONJOR JAYA (USULAN)
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PENGUKURAN WAKTU SIKLUS DAN UJI KECUKUPAN DATA

PROSES PEMBUATAN CETAKAN

NO | AKivitas dalam Proses Pengamatan Ke - Uji kecukupan K
et
Pembuatan Cetakan 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 R | Xbar | Rasio | hasil
Menggali pasir dengan cukup
1 | skop untuk membuat alas
cetakan. 20.7 21.9 19.76 22.09 20.53 22.76 23.35 21.99 19.22 20.88 4.13 21.32 0.19 7
2 | Pola produk dipendam cukup
dalam pasir 6.42 7.01 6.28 7.21 6.53 6.81 6.68 6.76 7.17 6.57 0.93 6.74 0.14 3
3 Pola cetakan ditutup cukup
pasir 18.25 18.34 17.86 18.32 18.18 18.56 17.83 17.72 18.15 18.67 0.95 18.19 0.05 2
4 Pasir dipadatkan dengan cukup
menggunakan penumbuk 29.35 29.66 30.21 30.44 29.8 30.22 30.34 29.76 29.52 30.28 1.09 29.96 0.04 2
5 Permukaan pola produk cukup
dirapikan 69.32 65.54 68.37 70.02 67.31 64.29 66.04 70.87 69.78 714 7.11 68.29 0.10 2
Permukaan pola produk cukup
6 | diberi anti air agar tidak
lengket 18.54 19.45 18.9 18.24 18.63 19.8 20.45 20.32 17.85 18.67 2.6 19.09 0.14 3
Pemasangan rangka cukup
7 | cetakan persegi diatas
pola produk. 7.32 7.27 6.79 7.12 6.88 7.12 6.76 6.92 7.03 7.21 0.56 7.04 0.08 2
Pemasangan pipa pada cukup
8 | dua ujung yaitu Kiri atas
dan kanan bawah. 4.48 3.98 4.34 4.21 4.28 4.02 3.69 4.12 3.74 3.66 0.82 4.05 0.20 7
9 Penimbunan pasir dengan cukup
sekop 47.33 46.65 46.88 47.21 47.12 46.76 46.59 47.12 47.24 46.83 0.74 46.97 0.02 2
10 | Pasir dipadatkan dengan cukup
penumbuk 70.19 7367 | 7155 | 7051 722 7145 | 7024 | 7011 | 7173 | 73.23 3.56 7149 | 0.05 2
11 | Pelepasan pipa 425 412 | 387 | 369 | 406 | 481 | 397 | 358 | 377 | 3.73 0.73 394 | 019 6| P
Pemberian tanda pada cukup
bagian luar rangka cetak
12 | agar dalam memasang
kembali tidak bergeser
dari posisi awal. 8.34 7.76 8.11 8.78 7.23 7.05 8.62 7.63 7.86 7.92 1.73 7.93 0.22 8




13 Rangka cetakan persegi cukup
diangkat 2.87 2.58 3.02 3.24 2.86 3.05 2.68 2.56 2.75 3.15 0.68 2.88| 024 10
14 | Permukaan pola produk cukup
diberi air secukupnya 23.07 22.88 22.79 23.16 22.59 23.24 22.62 22.68 23.21 23.69 1.1 22.99 0.05 2
cuku
15 | Pembuatan saluran untuk P
masuknya cairan logam 24.67 23.65 24.28 23.79 23.95 23.89 24.26 24.32 23.74 23.56 1.11 24.01 0.05 2
Pola produk dipukul cukup
16 | untuk memudahkan
proses pengambilan. 7.43 6.52 7.01 7.38 6.94 6.84 6.68 6.72 7.36 7.28 0.91 7.02 | 013 3
Pola produk diangkat cukup
17 sehingga terbentuk pola
produk pada alas cetakan
pasir. 16.19 16.22 16.42 15.82 16.36 15.96 16.38 16.39 17.03 16.18 1.21 | 16.295 0.07 2
18 Alas cetakan pasir yang cukup
terbentuk dirapikan 36.31 | 3605 | 3586 | 3567 | 3614 | 3595 | 3628 | 3555 | 36.08 | 36.24 0.76 | 36.013 | 0.2 2
cukup
19 | Rangka cetakan persegi
ditutup kembali 12.22 11.96 11.78 12.34 11.63 11.88 11.75 12.55 11.59 12.08 0.96 11.978 0.08 2
. cukup
Rangka cetakan persegi
20 dilepas sehingga
terbentuk cetakan pasir. 5.44 4.72 5.35 5.88 4.87 5.18 5.21 4.85 4.97 5.19 1.16 5.166 0.22 10
total 432.69 429.93 | 429.43 | 435.12 | 428.09 | 429.14 | 430.42 | 432.52 | 429.79 | 436.42
PROSES PELEBURAN BAHAN BAKU
Aktivitas dalam Proses Peleburan pEEdinalENlke - Uji Kecukupan Data Ket
No Bahan Baku 1 2 3 4 5 6 7 9 10 R Xbar | Rasio | hasil
1 | setup mesin (tungku pembakaran) 5400 5400 5400 5400 5400 5400 5400 5400 5400 Cukup
Melakukan penimbangan bahan Cukup
2 baku logam. 33.42 32.72 33.2 32.45 33.53 32.12 33.51 32.43 172 330 01| 2
Cuku
g | Memasukkan karbon ke dalam | g g 16.21 16.79 16.35 15.92 1527 | 1581 16.13 P
tungku pembakaran 1.62 16.1 012
Bahan baku diaduk  sampai Cukup
4 berwarna merah 300.16 300.37 299.68 il 299.87 301.08 299.79 300.25 088 | 3003 00 | 2




Cuki
5 | Memasukkan am sebanyak 22.98 22.73 23.11 22.65 23.2 2258 | 2303 | 2286 23.18 uKdp
setengah kasitas penampuan tungku 1.07 23.0 0.0
Bahan baku diaduk sampai Cukup
6 berwarna merah. 300.84 300.34 300.11 300.2 299.73 299.67 300.59 300.54 299.83 119 | 3003 0.0
Masukkan gram ke dalam tungku Cukup
7 | hingga hampir memenuhi kapasitas 26.59 25.22 26.39 25.88 26.87 27.19 26.08 27.29 25.62
tungku 2.26 26.5 0.1
8 | Bahan baku diaduk terus menerus 300.34 299.78 299.96 300.56 300.61 301.12 300.58 300.22 299.62 123 | 3004 0.0 Cukup
. Cukup
g | Masukkan silikon ke dalam tungku | 7 53 38.58 3827 | 3735 36.2 37.78 3821 | 3672 | 37.32
pembakaran 244 | 376| 01
10 | Bahan baku diaduk 299.76 299.88 300.13 300.45 299.96 300.42 299.8 300.26 299.79 077 | 3001 0.0 Cukup
Masukkan gram kembali sampai Cukup
11 | memenuhi kapasitas penampungan 25.87 26.22 25.67 26.14 25.86 25.75 26.05 25.83 25.71
tungku pembakaran 0.57 25.9 0.0
1p | Pengadukan bahan baku logam 2702.82 | 2700.53 2707.62 | 270029 | 2701.23 | 270053 | 2701.73 | 270482 | 2707.42 Cukup
sampaimelebur 9.13 | 2703.6 0.0
Mengambil sampel bahan baku Cukup
13 dengan cintung kecil 10.28 10.28 9.87 9.76 10.24 9.58 10.32 10.15 0.66 101 01
Menuangkan logam cair panas Cukup
14 dalam cetakan Kecil 13.64 13.36 12.76 12.82 13.52 13.68 13.48 1.06 133 01
mendiamkan sampel bahan baku Cukup
15 dalam cetakan tersebut 240.18 239.93 240.06 239.78 240.26 240.05 - 239.83 058 | 2401 0.0
mengambil sampel bahan baku dari Cukup
16 cetakan 7.23 7.18 6.95 7.03 7.22 6.89 6.95 6.72 0.82 71 01
memukul sampel bahan baku Cukup
17 dengan palu 9.02 8.83 9.06 9.13 8.92 9.11 9.26 8.85 052 9.0 01
18 | mengecek komposisi bahan baku 28.87 29.56 29.89 30.21 29.72 30.42 30.18 29.95 1.78 30.0 0.1 Cukup
Mengaduk logam cair panas hingga Cukup
19 | siap untuk dituangkan ke dalam 883.5 881.48 882.87 883.73 883.63 883.49 884.75 883.29 883.33
ladle. 25| 8834 0.0
total 10659.52 | 10655.23 | 10663.68 | 10664.03 | 10654.59 | 10657.67 | 10658.9 | 10660.18 | 10662.89 | 10659.61




PROSES PENGECORAN

PRODUK B,8
pengamatan ke - Uji Kecukupan Data Ket
No Aktivitas dalam Proses Pengecoran Logam 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 R Xbar | Rasio | hasil
Menyiapkan pasir, tanah liat dan air 153 | 149 15 15.1 | 153 15 | 1486 | 15.04 | 1473 | 15.28 0.6 | 15.053 | 0.04 2 | Cukup
Menggabungkan pasir, tanah liat dan air 568 | 6.31 | 6.05 | 579 | 584 | 6.29 6.3 579 | 5.94 6.07 0.63 | 6.006 0.1 2 | Cukup
Mengaduk pasir, tanah liat dan air sampai rata 60.2 | 60.3 | 59.9 | 59.9 | 60.3 60 | 60.03 | 60.14 | 60.08 | 60.12 0.46 | 60.09 0.01 2 | Cukup
ici ci i i Cukup
Melapisi cintung dengan pasir yang telah dicampur | 16 | 519 | 210 | 209 | 209 | 211 | 210.4 | 2112 | 2119 | 210.36
4 | sebelumnya 254 | 21056 | 0.01 2
Penuangan cairan logam panas dari tungku ke dalam Cukup
ladle (wadah besar untuk menampung cairan logam | 215 | 216 | 216 | 215 | 215 | 215 | 215.7 | 214.4 | 215.2 | 215.34
5 | panas). 2.03 | 21534 | 0.01 2
6 | Ladle ditarik melewati jalur yang telah disediakan. 206 | 21 | 213 | 195 | 199 | 215 | 20.3 | 20.59 | 21.77 | 20.82 232 | 20.724 | 0.11 2 | Cukup
Menuangkan cairan logam panas dari ladle ke dalam Cukup
7 | cintung. 6.79 | 6.18 | 6.29 | 592 | 7.18 | 6.48 | 7.03 | 6.83 | 584 6.72 134 | 6526 021 7
Menuangkan cairan logam panas ke dalam masing- Cukup
8 | masing cetakan pasir dengan cintung. 241 | 243 | 248 | 235 Dy 24.2 | 2373 [gRERR 2364 | 24.73 2.50 | 24.168 0.1 2
9 | Cairan logam panas dalam cetakan pasir didiamkan. 5400 | 5400 | 5400 | 5400 | 5400 | 5400 | 5400 | 5400 | 5400 5400
Total Waktu 5959 | 5961 | 5960 | 5954 | 5958 | 5959 | 5958 | 5957 | 5959 | 5959.44
PRODUK B,10
pengamatan ke - Uji Kecukupan Data Ket
No Aktivitas dalam Proses Pengecoran Logam 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 R Xbar | Rasio | hasil
1 Menyiapkan pasir, tanah liat dan air 153 | 14.9 15 15.1 | 153 15 | 1486 | 15.04 | 14.73 15.28 0.6 | 15.053 | 0.04 2 Cukup
2 Menggabungkan pasir, tanah liat dan air 5.68 | 6.31 | 6.05 | 5.79 | 5.84 | 6.29 6.3 5.79 5.94 6.07 0.63 | 6.006 0.1 2 Cukup
3 Mengaduk pasir, tanah liat dan air sampai rata | 60.2 | 60.3 | 59.9 | 59.9 | 60.3 60 | 60.03 | 60.14 | 60.08 60.12 0.46 | 60.09 0.01 2 Cukup
isi ci i Cuku
Melapisi cintung dengan pasir yang telah | 14 | 97 | 210 | 209 | 209 | 211 | 210.4 | 211.2 | 2119 | 21036 P
4 | dicampur sebelumnya 2.54 | 21056 | 0.01 | 2
Penuangan cairan logam panas dari tungku ke Cukup
dalam ladle (wadah besar untuk menampung | 216 | 218 | 217 | 216 | 216 | 216 | 215.7 | 2154 | 216.2 | 215.34
5 cairan logam panas). 2.19 | 216.16 | 0.01 2
Ladle ditarik melewati jalur yang telah Cukup
6 disediakan. 20.6 21 213 | 195 | 199 | 215 | 20.3 | 2059 | 21.77 20.82 232 | 20724 | 011 2




i i Cuku
Menuan_gkan cairan logam panas dari ladle ke 789 | 818 | 772 | 6.92 | 918 | 723 | 815 | 7.85 6.79 768 p
7 dalam cintung. 2.39 | 7.759 0.31 7
i Cuki
Menuangkan cairan logam panas ke dalam | »q o | 563 | 258 | 254 | 27.1 | 252 | 25.41 | 24,65 | 26.18 | 25.69 ukip
8 masing-masing cetakan pasir dengan cintung. 2.49 | 25763 | 0.1 2
Cairan logam panas dalam cetakan pasir | 5,44 | 5400 | 5400 | 5400 | 5400 | 5400 | 5400 | 5400 | 5400 | 5400 Cukup
9 didiamkan.
Total Waktu 5962 | 5966 | 5963 | 5958 | 5963 | 5962 | 5961 | 5961 | 5964 | 5961.36
PROSES PEMBONGKARAN
No Aktivitas dalam Pembongkaran Uji Kecukupan Data Ket
Cetakan 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 R | Xbar | Rasio | hasil
1 | Mengambil alat pencungkil cetakan 1.67 1.54 1.59 1.63 1.79 1.65 1.72 1.63 1.47 1.6 032 | 163 | 0.20 7 | Cukup
Mencungkil produk dalam cetakan Cukup
2 pasir dengan alat bantu, 2.78 2.71 2.82 2.91 2.74 3.11 3.02 2.96 3.05 2.84 040 | 289 | 014 3
g | Mendiamkan  produk untuk | g5 | g0 | 600 | 600 | 600 | 600 | 600 | 600 | 600 | 600
menurunkan suhunya.
Total 604.45 | 604.25 | 604.41 | 604.54 | 604.53 | 604.76 | 604.74 | 604.59 | 604.52 | 604.44
PROSES PEMBUBUTAN
PRODUK B,8
pengamatan ke - Uji Kecukupan Data Ket
No Aktivitas dalam Proses Bubut 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 R Xbar | Rasio | hasil
1 Setting mata pisau mesin CNC. 10.54 10.72 10.32 11.04 10.72 10.62 11.3 11.21 10.26 10.87 0.89 | 10.76 | 0.083 2 Cukup
2 Mengambil produk. 3.11 2.78 3.05 2.83 3.24 2.97 2.65 3.07 2.76 3.34 0.69 | 298 | 0.232 | 10 | Cukup
Pemasangan produk pada chuck Cukup
3 (pencengkeram mesin CNC) 5.24 5.44 5.38 6.05 6.38 5.92 5.21 6.3 6.45 5.13 124 | 575 | 0216 | 8
4 Pengencangan chuck (pencengkeram) | 10.22 | 10.15 | 10.37 | 10.28 9.87 9.69 10.06 9.75 10.12 | 10.23 0.68 | 10.07 | 0.068 2 Cukup
5 Menyalakan mesin CNC 1.82 1.58 1.73 1.96 1.85 1.77 1.75 1.62 1.73 1.76 0.38 | 1.757 | 0.216 8 Cukup
- Cuku
g | Proses pembubutan produk sesuai 288.51 | 287.21 | 288.12 | 288.32 | 287.29 | 287.32 | 288.1 | 286.79 | 287.23 | 286.83 P
dengan kriteria. 1.72 | 287.6 | 0.006 2
Mematikan mesin CNC. 1.89 1.75 1.58 1.84 1.64 1.92 1.61 1.77 1.87 1.66 0.34 | 1.753 | 0.194 I Cukup
i Cuki
g | Melonggarkan alat pengunci produk | 43 45 | 1383 | 1369 | 1273 | 12.84 | 1337 | 147 | 1383 | 1339 | 1411 ukip
yang dibubut. 197 | 136 | 0.145 4
9 Mengambil produk dari mesin CNC. 6.07 6.33 5.84 5.74 6.2 5.28 6.03 5.79 5.83 6.11 1.05 | 5.922 | 0.177 6 Cukup
total 340.86 | 339.79 | 340.08 | 340.79 | 340.03 | 338.86 | 341.41 | 340.13 | 339.64 | 340.04




PRODUK B,10

pengamatan ke - Uji Kecukupan Data Ket
No Aktivitas dalam Proses Bubut 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 R Xbar | Rasio | hasil
Setting mata pisau mesin CNC. 1154 | 11.72 | 1132 | 1204 | 1172 | 1162 | 123 | 1221 | 11.26 | 1187 089 | 1176 | 0076 | 2 | CUkP
2 Mengambil produk. 3.11 2.78 3.05 2.83 3.24 2.97 2.65 3.07 2.76 3.34 0.69 | 2.98 | 0.232 | 10 |Cukup
Pemasangan produk pada chuck Cukup
3 (pencengkeram mesin CNC) 6.21 6.44 6.38 7.05 6.38 5.92 5.21 6.3 7.45 6.16 204 | 635 | 0353 | 8
4 | Pengencangan chuck (pencengkeram) | 11.26 | 10.85 | 1217 | 11.28 | 10.77 | 1052 | 11.06 | 10.75 | 11.27 | 11.65 165 | 11.16 | 0.148 | 2 |Cukup
5 Menyalakan mesin CNC 1.78 157 1.63 1.96 1.85 1.77 1875, 1.62 1.73 1.76 0.39 | 1.742 | 0.224 8 |Cukup
i Cuku
g | Droses pembubutan produk sesuai 293.56 | 290.29 | 289.12 | 291.32 | 290.11 | 289.28 | 290.22 | 289.69 | 291.45 | 292.83 P
dengan kriteria. 3.87 | 290.8 | 0.013 2
7 Mematikan mesin CNC. 1.89 1.75 1.58 1.84 1.64 1.92 161 1.77 1.87 1.66 0.34 | 1.753 | 0.194 7 |Cukup
- Cuku
g | Melonggarkan alat pengunci produk | 1, 4 | 1383 | 1369 | 1285 | 1263 | 1337 | 14.85 | 13.83 | 1439 | 1451 P
yang dibubut. 2 1384|0144 | 4
9 Mengambil produk dari mesin CNC. 6.17 6.43 5.84 5.76 6.28 5.78 6.23 6.39 5.89 6.14 0.65 | 6.091 | 0.107 6 |Cukup
Total 349.98 | 345.66 | 344.78 | 346.93 | 344.62 | 343.15 | 345.88 | 345.63 | 348.07 | 349.92
PROSES PENGHALUSAN
PRODUK B,8
Pengamatan Ke- Uji Kecukupan Data Ket
No | Aktivitas dalam Proses Finishing 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 R Xbar | Rasio | Hasil
Meletakkan produk di atas meja Cukup
1 Kerja. 4.76 4.95 4.79 51 5.19 4.49 4.98 4.21 4.79 511 098 484 0.20 7
Melakukan pembersihan sirip-sirip Cukup
2 | yang ada pada produk dengan cara | 10.12 10.28 10.38 11.38 11.27 | 10.37 9.78 10.38 11.02 10.38
dipahat. 1.60 10.54 0.15 4
Mesin gerinda di setting sesuai Cukup
3 dengan kebutuhan produk. 7.13 7.03 7.29 6.83 7.03 6.52 7.37 8.02 7.23 8.12 085 726 012 2
4 | Menyalakan mesin gerinda. 1.75 1.83 1.7 1.66 1.71 1.85 1.69 1.76 1.98 1.58 0.40 1.75 0.23 10 | Cukup
Produk dihaluskan pada Cukup
5 keseluruhan bagianny 146.31 | 145.88 | 146.93 14537 | 146.48 | 145.39 | 147.2 | 145.28 | 146.29 145.75 183 | 146.09 001 2




Mematikan mesin genda. 131 1.53 1.24 1.56 1.34 1.47 143 1.49 1.37 1.33 0.29 1.41 0.21 7 Cukup
produk diangkat da meja kerja 2.97 2.97 3.04 2.78 3.12 2.85 2.46 2.86 3.06 2.88 0.66 290 | 023 10 Cukup
Total 174.35 | 17447 | 17537 | 174.68 | 176.14 | 172.94 | 17491 | 174 175.74 175.15
PRODUK B,10
Pengamatan Ke- Uji Kecukupan Data Ket
No | Aktivitas dalam Proses Finishing 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 R Xbar | Rasio | hasil
Meletakkan produk di atas meja Cukup
1 Kerja. 4.76 4.95 4.79 5.1 5.19 4.49 4.98 421 4.79 5.11 098 484 | 020 7
Melakukan pembersihan sirip- Cukup
2 | sirip yang ada pada produk | 10.12 | 10.28 10.38 11.38 | 11.27 | 10.37 9.78 10.38 | 11.02 | 10.38
dengan cara dipahat. 160 | 1054 | 0.15 4
Mesin gerinda di setting sesuai Cukup
3 dengan kebutuhan produk. 9.13 9.03 9.29 8.83 9.03 8.52 9.37 8.11 8.23 9.35 0.85 889 | 0.10 5
4 | Menyalakan mesin gerinda. 1.75 1.83 1.7 1.66 1.71 1.85 1.69 1.76 1.98 1.58 0.40 1.75 | 0.23 10 | Cukup
Produk dihaluskan pada Cukup
5 keseluruhan bagiannya. 150.31 | 148.23 148.93 147.37 | 149.48 | 149.39 | 151.12 | 148.82 | 147.49 | 148.75 375 | 148.99 | 0.03 5
6 | Mematikan mesin gerinda. 1.31 1.53 1.24 1.56 1.34 1.47 1.43 1.49 1.37 1.33 0.29 141 | 021 7 | Cukup
7 | produk diangkat dari meja kerja 2.97 2.97 3.04 2.78 3.12 2.85 2.46 2.86 3.06 2.88 0.66 290 | 0.23 10 | Cukup
total 180.35 | 178.82 179.37 178.68 | 181.14 | 178.94 | 180.83 | 177.63 | 177.94 | 179.38
PROSES PENGECATAN
pengamatan ke- Uji Kecukupan Data Ket
no | Aktivitas dalam Proses Pengecatan 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 R Xbar | Rasio | hasil
1 | Mengambil produk 1.87 1.72 1.61 1.85 1.66 1.87 2.05 1.78 1.77 192 | 1.65 0.44 180 | 025 11 | Cukup
Mencelupkan produk ke dalam bak Cukup
2 yang berisi cat 4.69 4.48 4.29 5.21 5.17 4.94 5.42 4.77 5.29 4.72 113 490 | 023 10
Mengangkat produk dari dalam bak Cukup
3 dengan alat bantu 8.21 8.08 8.17 8.25 7.86 7.52 8.03 7.93 8.23 8.11 0.73 804 | 0.09 5
Mendiamkan produk yang telah dicat Cukup
4 agar mengering. 300.45 | 300.12 | 303.5 | 302.16 | 300.8 | 301.33 | 302.99 | 301.33 | 302.44 | 300.21 341 | 30154 | o0.01 5
total 315.22 | 314.4 | 317.6 | 317.47 | 3155 | 315.66 | 318.49 | 315.81 | 317.73 | 314.96




PROSES PACKAGING

Aktivitas dalam Proses pengamatan ke - Uji Kecukupan Data Ket
No Packaging 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 R Xbar | Rasio | hasil
Menyiapkan wadah untuk Cukup
1 membungkus produk. 529 | 553 | 596 | 6.19 | 512 | 524 | 623 | 468 | 6.11 | 561 | 521 | 5.35 | 4.76 155 | 560 | 028 13
Menyusun  produk ke Cukup
2 dalam wadah. 12.06 | 11.85 | 12.1 | 12.19 | 132 | 11.83 | 12.04 | 12.83 | 13.05 | 12.92 137 | 1241 | o011 5
Menutup erat  wadah Cukup
3 | pembungkus 20.08 | 19.32 | 19.49 | 20.98 | 21.27 | 19.82 | 19.3 | 20.29 | 20.02 | 21.13
menggunakan tali rafia. 1.97 | 20.17 0.1 2
Total Waktu 37.43 | 36.7 | 37.55 | 39.36 | 39.59 | 36.89 | 37.57 | 37.8 | 39.18 | 39.66




PERHITUNGAN WAKTU STANDAR

Perhitungan Presentase allowance (Kanataway, 1992) Hal 513

Perhitungan Allowance berdasarkan Faktor kondisi kerja

Faktor
Kondisi Keterangan
No Kerja Nilai
Humidity dan Kondisi kelembaban pabrik yang cukup panas dengan kategori up to 75. sedangkan
1 | Temperature 12 | untuk temperatur sebesar 95F yang berada di over 90F
2 | Ventilation 1 | Stasiun kerja dengan sedikit berangin karena ventilasi yang ada kecil dan sedikit
3 | Fumes 10 | Adanya aktivitas peleburan dan pengisian pada cetakan
4 | Dust 0 | Pada pabrik terdapat operasi yang normal
5 | Dirt 5 | pada pabrik menggunakan mesin yang cukup tua
6 | Wet 0 | Faktor operasi perusahaan normal
Total 28 | Berdasarkan tabel Point conversion didapat presentase sebesar 15%

Perhitungan Rating Faktor (Kanataway, 1992) Hal 310

Kondisi Nilai Deskripsi
Rating scale
Saat ini 75 tenang, tidak tergesa-gesa, kinerja tidak terburu-buru, terlihat santai,
tidak dengan sengaja terdapat pemborosan waktu saat observasi
Standar 100 Cepat, kinerja bagus, kualifikasi pekerja rat-rata, membutuhkan standar
tercapainya kualitas dan ketepatan dengan kepercayaan

Perhitungan = Rating kondisi saat ini/standar

=75/100 = 0.75

Perhitungan Waktu Normal

Proses pembuatan cetakan

NO Aktivitas dalam Proses Pembuatan Cetakan Nl Rating Waktu Normal
rata Faktor
1 | Menggali pasir dengan skop untuk membuat alas 21.32 | 0.75 15.99
cetakan.
2 | Pola produk dipendam dalam pasir 6.74 0.75 5.06
3 | Pola cetakan ditutup pasir 18.19 | 0.75 13.64
4 | pasir dipadatkan dengan menggunakan penumbuk 29.96 | 075 22.47
5 | Permukaan pola produk dirapikan 68.29 | 0.75 51.22
6 IF;enré?(léI:aan pola produk diberi anti air agar tidak 19.09 0.75 14.31
7 FIjre(;gziskzangan rangka cetakan persegi diatas pola 7.04 0.75 5.28
Pemasangan pipa pada dua ujung yaitu kiri atas 0.75
8 dan kanan bawah. 4.05 3.04
9 | Penimbunan pasir dengan sekop 46.97 | 0.75 35.23
10 | Pasir dipadatkan dengan penumbuk 71.49 | 0.75 53.62
11 | Pelepasan pipa 3.94 |0.75 2.95
Pemberian tanda pada bagian luar rangka cetak 0.75
12 | agar dalam memasang kembali tidak bergeser dari 7.93 5.95
posisi awal.
13 | Rangka cetakan persegi diangkat 2.88 | 0.75 2.16
14 | Permukaan pola produk diberi air secukupnya 22.99 | 0.75 17.24
15 | Pembuatan saluran untuk masuknya cairan logam 2401 | 0.75 18.01




Pola produk dipukul untuk memudahkan proses 0.75
16 pengambilan, 7.02 5.26
Pola produk diangkat sehingga terbentuk pola 0.75
7 produk pada alas cetakan pasir. 16.30 12.22
18 | Alas cetakan pasir yang terbentuk dirapikan 36.01 | 0.75 27.01
19 | Rangka cetakan persegi ditutup kembali 11.98 | 0.75 8.98
20 Rangka ceta}kan persegi dilepas sehingga terbentuk 517 0.75 3.87
cetakan pasir.
Jumlah 323.52
Waktu Standart (Waktu Baku) 380.61
Proses peleburan
. . 3 Rata-rata Rating Waktu
Aktivitas dalam Proses Peleburan Bahan Faktor Normal
No Baku
1 | setup mesin (tungku pembakaran) 5400.00 0.75 4050.00
2 Melakukan penimbangan bahan baku 32.96 0.75
logam. 24.72
3 Memasukkan karbon ke dalam tungku 16.14 0.75
pembakaran 12.10
4 | Bahan baku diaduk sampai berwarna merah. | 300.25 0.75 225.19
5 Memasukkan gram sebanyak setengah 23.00 0.75
kapasitas penampungan tungku 17.25
6 | Bahan baku diaduk sampai berwarna merah. | 300.27 0.75 225.20
7 | Masukkan gram ke dalam tungku hingga 26.46 0.75
hampir memenuhi kapasitas tungku 19.85
8 | Bahan baku diaduk terus menerus S0 0.75 225.27
9 Masukkan silikon ke dalam tungku 37.63 0.75
pembakaran 28.22
10 | Bahan baku diaduk 300.10 0.75 225.07
11 Masukkan gram kembali sampai memenuhi 25.93 0.75
kapasitas penampungan tungku pembakaran 19.45
12 Pengadukan bahan baku logam 2703.64 0.75
sampaimelebur 2027.73
13 Mengambil sampel bahan baku dengan 10.05 0.75
cintung kecil 7.54
14 Menuangkan logam cair panas dalam 13.34 0.75
cetakan kecil 10.00
15 mendiamkan sampel bahan baku dalam 240.06 0.75
cetakan tersebut 180.04
16 | mengambil sampel bahan baku dari cetakan 7.06 0.75 5.29
17 | memukul sampel bahan baku dengan palu 9.02 0.75 6.77
18 | mengecek komposisi bahan baku 29.95 0.75 22 46
19 Mengaduk logam cair panas hingga siap 883.41 0.75
untuk dituangkan ke dalam ladle. 662.55
Jumlah 7994.72
Waktu Standar 9405.56
PROSES PENGECORAN
Rata-rata Rating
- Waktu
B28 B210 Rata-fata | coktor N
No Aktivitas dalam Proses Pengecoran Logam
1 | Menyiapkan pasir, tanah liat dan air 15.05 15.05 15.05 | 0.75 11.29
2 | Menggabungkan pasir, tanah liat dan air 6.01 4.77 5.39 0.75 4.04
3 | Mengaduk pasir, tanah liat dan air sampai rata 60.09 46.80 53.44 0.75 40.08
Melapisi cintung dengan pasir yang telah 18734 0.75
4 | dicampur sebelumnya 21056 | 164.13 ' 140.51




Penuangan cairan logam panas dari tungku ke
dalam ladle (wadah besar untuk menampung 19145 | 0.75
5 | cairan logam panas). 21534 | 167.57 143.59
Ladle ditarik melewati jalur yang telah 18.58 0.75
6 | disediakan. 20.72 16.44 ) 13.94
Menuangkan cairan logam panas dari ladle ke 594 0.75
7 | dalam cintung. 6.53 5.35 ' 4.45
Menuangkan cairan logam panas ke dalam 2161 0.75
8 | masing-masing cetakan pasir dengan cintung. 2417 19.04 ) 16.20
Cairan logam panas dalam cetakan pasir 540000 0.75
9 | didiamkan. 5400.00 | 5400.00 ] 4050.00
Jumlah 442411
Waktu Standart 5204.83
Proses pembongkaran
No Aktivitas dalam Pembongkaran Cetakan pata-rata Rating Faktor Waktu Normal
1 | Mengambil alat pencungkil cetakan 1.63 0.75 1.22
5 Mencungkil produk dalam cetakan pasir dengan 0.75
alat bantu. 2.89 217
3 Mendiamkan produk untuk  menurunkan 0.75
suhunya. 600.00 450.00
Jumlah 453.39
Waktu Standar 533.40
Proses pembubutan
Rata-rata Rating
B28 B210 Rata-fata | tator ,\\fé?rlﬁ;
No Aktivitas dalam Proses Pengecoran Logam
Setting mata pisau mesin CNC. 10.76 11.76 11.26 0.75 8.45
Mengambil produk. 2.98 2.98 2.98 0.75 2.24
Pemasangan produk pada chuck (pencengkeram 0.75
3 | mesin CNC) 5.75 6.35 6.05 4.54
4 | Pengencangan chuck (pencengkeram) 10.07 11.16 10.62 0.75 7.96
5 | Menyalakan mesin CNC 1.76 1.74 1.75 0.75 1.31
Proses pembubutan produk sesuai dengan 0.75
6 | kriteria. 287.57 290.79 289.18 216.88
7 Mematikan mesin CNC. 175 1.75 1.75 0.75 131
Melonggarkan alat pengunci produk yang 0.75
8 | dibubut. 13.60 13.84 13.72 10.29
9 | Mengambil produk dari mesin CNC. 5.92 6.09 6.01 0.75 4.50
Jumlah 249.04
Waktu Standart 292.99
Proses Penghalusan
Rata-rata Rata- Rating
B28 B210 rata Faktor l\\?(g?rlﬁ;
No Aktivitas dalam Proses Pengecoran Logam
1 | Meletakkan produk di atas meja kerja. 4.84 4.84 4.84 0.75 3.63
Melakukan pembersihan sirip-sirip yang ada 0.75 790
2 | pada produk dengan cara dipahat. 10.54 10.54 10.54 )
Mesin gerinda di setting sesuai dengan 0.75 6.05
3 | kebutuhan produk. 7.26 8.89 8.07 '
4 | Menyalakan mesin gerinda. 1.75 1.75 1.75 0.75 1.31
Produk  dihaluskan ~ pada  keseluruhan 0.75 110.65
5 | bagiannya. 146.09 148.99 147.54 )
6 | Mematikan mesin gerinda. 1.41 1.41 1.41 0.75 1.06




0.75

7 produk diangkat dari meja kerja 2.90 2.90 2.90 2.17
Total Waktu 129.15
Waktu Standart 151.95
Proses Pengecatan
Rata- Rating Waktu
rata Faktor Normal
No Aktivitas dalam Proses Pengecoran Logam
1 | Mengambil produk 1.80 0.75 1.35
Mencelupkan produk ke dalam bak yang berisi 0.75
2 3.67
cat 4.90
Mengangkat produk dari dalam bak dengan alat 0.75
3 6.03
bantu 8.04
4 Mendla_mkan produk yang telah dicat agar 0.75 226.16
mengering. 301.54
Waktu Standar 279.06
Proses Packaging
Rata- Rating Wakiu
No Aktivitas dalam Proses Pengecoran Logam rata Faktor el
Menyiapkan ~wadah untuk  membungkus
! produk. 5.48 0.75 e
2 | Menyusun produk ke dalam wadah. 12.41 0.75 9.31
3 Menutup erat wadah pembungkus 0.75 1513
menggunakan tali rafia. 20.17 '
Jumlah 28.55

Waktu Standar

33.58




UJI KESERAGAMAN DATA PERHITUNGAN WAKTU SIKLUS

PEMBUATAN PRODUK PULLEY
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Keseragaman Data
Pengecoran Logam B210
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Keseragaman Data
Pembubutan B210

Waktu (Detik)
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Keseragaman Data Pengecatan
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No Jenis Produk JUNI 2015 JULI 2015 AGUSTUS 2015 Jumlah
I 1 1l v I 11 111 [\ | 1 11 v
1 B2 2 332 310 286 271 258 369 275 297 321 213 228 187 3347
2 B23 230 224 281 322 237 348 276 220 183 201 119 140 2781
3 B24 284 233 316 243 347 236 290 282 263 193 219 204 3110
4 B25 240 226 205 398 285 220 196 228 289 193 210 185 2875
5 B2 6 210 198 172 165 162 170 188 230 240 195 180 170 2280
6 B27 230 322 276 304 226 313 238 198 182 196 200 187 2872
7 B28 653 508 487 590 673 538 516 538 597 629 613 637 6979
8 B29 275 263 288 376 280 197 248 280 392 340 307 268 3514
9 B210 682 630 527 622 538 522 470 514 623 608 636 642 7014
10 B211 144 139 112 120 124 108 105 145 150 138 127 118 1530
11 B2 12 246 311 230 211 183 160 166 276 245 243 185 178 2634
12 B2 13 158 136 125 112 107 102 110 124 130 117 102 96 1419
13 B2 14 125 195 203 153 187 202 213 120 134 118 120 110 1880
14 B2 15 176 132 149 170 166 155 138 208 153 185 177 162 1971
15 B2 16 189 173 182 190 179 168 160 165 168 170 175 168 2087
16 B2 17 53 42 33 47 40 44 38 40 46 35 30 37 485
17 B2 18 46 24 35 28 20 23 21 28 23 17 15 20 300
18 B2 19 35 20 36 28 22 15 18 25 26 18 20 21 284
19 B2 20 21 35 40 40 45 38 40 53 58 48 43 38 499
20 B2 21 19 23 22 28 27 21 25 20 22 25 27 27 286
21 B2 22 18 22 19 18 20 15 15 20 24 18 19 14 222
22 B2 23 17 11 13 9 8 8 8 12 14 11 9 7 127
23 B2 24 11 9 8 10 8 8 7 10 9 9 8 6 103
JUMLAH 4394 | 4186 4045 4455 4142 3980 3761 4033 4292 3920 3769 3622 48599




Perhitungan OMAX Bulan Juni Minggu | :

Periode | Minggu E.Trz;;port D(eojoe)ct Mg;:)on Over?oz)c))duct. W?Oi/zi)ng :uslrt/cl(;enss u. I(r;z)ent.
I 41,35 10,80 | 1,97 2,62 1,95 35,13 0,00
Juni ] 41,35 1051 | 1,97 2,81 1,95 30,00 0,00
11 41,35 10,95 | 1,97 3,55 1,95 26,92 0,00
v 41,35 9,52 1,97 3,14 1,95 32,05 0,00
| 41,35 10,02 | 1,97 2,39 1,95 31,79 0,00
Juli ] 41,35 1041 | 1,97 3,77 1,95 28,21 0,00
Il 41,35 10,83 | 1,97 3,04 1,95 26,05 33,08
v 41,35 10,83 | 1,97 2,66 1,95 27,69 16,35
I 41,35 11,10 | 1,97 4,10 1,95 32,56 0,00
I 41,35 10,16 | 1,97 2,67 1,95 32,56 0,00
Agustus
11 41,35 10,78 | 1,97 3,28 1,95 33,08 0,00
I\ 41,35 11,62 | 1,97 2,42 1,95 33,59 0,00
Rata-rata 41,35 10,63 | 1,97 3,04 1,95 30,80 4,12
No | Kiriteria Produktivitas Ukuran ngﬁ;gﬁgs' Tel:ltlilrtlag;gi Te?lelrgah
1 E. Transportation (%) 41,35 41,35 41,35
2 Defect (%) 10,63 9,52 11,62
3 U. Motion (%) 1,97 1,97 1,97
4 Overproduction (%) 3,04 2,39 4,10
5 Waiting (%) 1,95 1,95 1,95
6 I. Processing (unit/jam) 30,80 35,13 26,05
7 U. Inventory (%) 4,12 0 33,08
Kriteria 1 (Excessive Transportation)
Level 10: 41,35 - (41,35 x 0,5) = 20,675
Level 3 =41,35
Level 0 = 41,35
Level (1_2) _ Level 2—Eevel 0 _
Level (4_9) _ Level 10—Level 3 =205
10-3
Perhitungan Range
Kriteria Level (1-2) Level (4-9)
1 0 -2,95
2 -0,33 -0,84
3 0 -0,14
4 -0,35 -0,26
5 0 -0,14
6 1,58 3,13
7 -9,65 -0,59




Tabel Objective Matrix Bulan Juni Minggu Kedua

Rasio Transport | Defect | Motion | Overproduct. | Waiting | I. Process | Inventory
(%) (%) (%) (%) (%) (unit/jam) (%) Score
Nilai Aktual 41,35 | 10,51 | 197 2,81 1,95 30 0
Target 20,68 4,76 0,99 1,2 0,98 52,69 0 10
23,63 5,6 1,13 1,46 1,11 49,57 0,59 9
26,58 6,44 1,27 1,72 1,25 46,44 1,18 8
29,54 7,27 1,41 1,99 1,39 43,31 1,77 7
32,49 8,11 1,55 2,25 1,53 40,18 2,35 6
35,45 8,95 1,69 2,51 1,67 37,06 2,94 &)
38,40 9,79 1,83 2,18 1,81 33,93 3,53 4
41,35 10,63 | 1,97 3,04 1,95 30,8 4,12 3
41,35 10,96 | 1,97 3,39 1,95 29,22 13,77 2
41,35 11,29 | 1,97 3,75 1,95 27,64 23,43 1
41,35 11,62 | 1,97 4,1 1,95 26,05 33,08 0
Skor Aktual 3 3 3 4 3 2 10
Bobot 0,077 | 0,397 | 0,039 0,198 0,077 0,057 0,154
N”a}' . 0,231 1ECIE N O i 0,792 0,231 0,114 1,540
Produktivitas
Indeks Produktivitas = 4,216
Tabel Objective Matrix Bulan Juni Minggu Ketiga
Rasio Transport | Defect | Motion | Overproduct. | Waiting | I. Process | Inventory
(%) (%) (%) (%) (%) | (unitjam) | (%) | Score
Nilai Aktual 41,35 10,95 e 3,55 1,95 26,92 0
Target 20,68 4,76 0,99 1,2 0,98 52,69 0 10
23,63 5,6 1,13 1,46 1,11 49,57 0,59 9
26,58 6,44 1,27 1,72 1,25 46,44 1,18 8
29,54 7,27 1,41 1,99 1,39 43,31 1,77 7
32,49 8,11 1,55 2,25 1,53 40,18 2,35 6
35,45 8,95 1,69 2,51 1,67 37,06 2,94 5
38,40 9,79 1,83 2,78 1,81 33,93 3,53 4
41,35 10,63 1,97 3,04 1,95 30,8 4,12 3
41,35 10,96 1,97 3,39 1,95 29,22 13,77 2
41,35 11,29 1,97 3,75 1,95 27,64 23,43 1
41,35 11,62 1,97 4,1 1,95 26,05 33,08 0
Skor Aktual 3 2 3 2 3 0 10
Bobot 0,077 0,397 | 0,039 0,198 0,077 0,057 0,154
Nila 0231 | 0794 | 0117 | 039%6 | 0231 | 0000 | 1,540

Produktivitas

Indeks Produktivitas = 3,309




Tabel Objective Matrix Bulan Juni Minggu Keempat

Rasio Transport | Defect | Motion | Overproduct. | Waiting | I. Process | Inventory
(%) (%) (%) (%) (%) (unit/jam) (%) Score
Nilai Aktual 41,35 9,52 1,97 3,14 1,95 32,05 0
Target 20,68 4,76 0,99 1,2 0,98 52,69 0 10
23,63 5,6 1,13 1,46 1,11 49,57 0,59 9
26,58 6,44 1,27 1,72 1,25 46,44 1,18 8
29,54 7,27 1,41 1,99 1,39 43,31 1,77 7
32,49 8,11 1,55 2,25 1,53 40,18 2,35 6
35,45 8,95 1,69 2,51 1,67 37,06 2,94 S
38,40 9,79 1,83 2,78 1,81 33,93 3,53 4
41,35 10,63 1,97 3,04 1,95 30,8 4,12 3
41,35 10,96 )T/ 3,39 1,95 29,22 13,77 2
41,35 11,29 1597 3,75 1,95 27,64 23,43 1
41,35 11,62 1,97 4,1 1,95 26,05 33,08 0
Skor Aktual 3 4 3 3 3 4 10
Bobot 0,077 0,397 | 0,039 0,198 0,077 0,057 0,154
N”a}' . 0,231 1588 | 0,117 0,594 0,231 0,228 1,540
Produktivitas
Indeks Produktivitas = 4,529
Tabel Objective Matrix Bulan Juli Minggu Pertama
Rasio Transport | Defect | Motion | Overproduct. | Waiting | I. Process | Inventory
(%) (%) (%) (%) (%) (unit/jam) (%) Score
Nilai Aktual 41,35 10,02 80/ 2,39 1,95 31,79 0
Target 20,68 4,76 0,99 1,2 0,98 52,69 0 10
23,63 5,6 1,13 1,46 1,11 49,57 0,59 9
26,58 6,44 1,27 1,72 1,25 46,44 1,18 8
29,54 7,27 1,41 L9 1,39 43,31 1,77 7
32,49 8,11 1,55 2,25 1,53 40,18 2,35 6
35,45 8,95 1,69 2,51 1,67 37,06 2,94 5
38,40 Sa 1,83 2,78 1,81 33,93 3,53 4
41,35 10,63 1,97 3,04 1,95 30,8 4,12 3
41,35 10,96 1,97 3,39 1,95 29,22 13,77 2
41,35 11,29 1,97 3,75 1,95 27,64 23,43 1
41,35 11,62 1,97 4,1 1,95 26,05 33,08 0
Skor Aktual 3 4 3 5 3 3 10
Bobot 0,077 0,397 | 0,039 0,198 0,077 0,057 0,154
N”a' . 0,231 1,588 | 0,117 0,990 0,231 0,171 1,540
Produktivitas

Indeks Produktivitas = 4,868




Tabel Objective Matrix Bulan Juli Minggu Kedua

Rasio Transport | Defect | Motion | Overproduct. | Waiting | I. Process | Inventory
(%) (%) (%) (%) (%) (unit/jam) (%) Score
Nilai Aktual 41,35 10,41 1,97 3,77 1,95 28,21 0
Target 20,68 4,76 0,99 1,2 0,98 52,69 0 10
23,63 5,6 1,13 1,46 1,11 49,57 0,59 9
26,58 6,44 1,27 1,72 1,25 46,44 1,18 8
29,54 7,27 1,41 1,99 1,39 43,31 1,77 7
32,49 8,11 1,55 2,25 1,53 40,18 2,35 6
35,45 8,95 1,69 2,51 1,67 37,06 2,94 S
38,40 9,79 1,83 2,78 1,81 33,93 3,53 4
41,35 10,63 1,97 3,04 1,95 30,8 4,12 3
41,35 10,96 180 3,39 1,95 29,22 13,77 2
41,35 11,29 (T 3,75 1,95 27,64 23,43 1
41,35 11,62 1,97 4,1 1,95 26,05 33,08 0
Skor Aktual 3 3 3 1 3 1 10
Bobot 0,077 0,397 | 0,039 0,198 0,077 0,057 0,154
N”a!' . 0,231 1 LGl SRORT/ 0,198 0,231 0,057 1,540
Produktivitas
Indeks Produktivitas = 3,565
Tabel Objective Matrix Bulan Juli Minggu Ketiga
Rasio Transport | Defect | Motion | Overproduct. | Waiting | I. Process | Inventory
(%) (%) (%) (%) (%) (unit/jam) (%) Score
Nilai Aktual 41,35 10,83 80/ 3,04 1,95 26,05 33,08
Target 20,68 4,76 0,99 1,2 0,98 52,69 0 10
23,63 5,6 1,13 1,46 1,11 49,57 0,59 9
26,58 6,44 1,27 1,72 1,25 46,44 1,18 8
29,54 7,27 1,41 18 1,39 43,31 1,77 7
32,49 8,11 1,55 2,25 1,53 40,18 2,35 6
35,45 8,95 1,69 2,51 1,67 37,06 2,94 5
38,40 9,79 1,83 2,78 1,81 33,93 3,53 4
41,35 10,63 1,97 3,04 1,95 30,8 4,12 3
41,35 10,96 1,97 3,39 1,95 29,22 13,77 2
41,35 11,29 1,97 3,75 1,95 27,64 23,43 1
41,35 11,62 1,97 4,1 1,95 26,05 33,08 0
Skor Aktual 0 2 0 3 3 0 0
Bobot 0,077 0,397 0,039 0,198 0,077 0,057 0,154
N”a!' . 0,000 0,794 | 0,000 0,594 0,231 0,000 0,000
Produktivitas

Indeks Produktivitas = 1,619




Tabel Objective Matrix Bulan Juli Minggu Keempat

Rasio Transport | Defect | Motion | Overproduct. | Waiting | I. Process | Inventory
(%) (%) (%) (%) (%) (unit/jam) (%) Score
Nilai Aktual 41,35 10,83 1,97 2,66 1,95 27,69 16,35
Target 20,68 4,76 0,99 1,2 0,98 52,69 0 10
23,63 5,6 1,13 1,46 1,11 49,57 0,59 9
26,58 6,44 1,27 1,72 1,25 46,44 1,18 8
29,54 7,27 1,41 1,99 1,39 43,31 1,77 7
32,49 8,11 1,55 2,25 1,53 40,18 2,35 6
35,45 8,95 1,69 2,51 1,67 37,06 2,94 S
38,40 9,79 1,83 2,18 1,81 33,93 3,53 4
41,35 10,63 i) 3,04 1,95 30,8 4,12 3
41,35 10,96 i 3,39 1,95 29,22 13,77 2
41,35 11,29 1", 91 3,75 1,95 27,64 23,43 1
41,35 11,62 1,97 4,1 1,95 26,05 33,08 0
Skor Aktual 3 2 3 4 3 1 2
Bobot 0,077 0,397 | 0,039 0,198 0,077 0,057 0,154
N”a!' . 0,231 0,794 | 0,117 0,792 0,231 0,057 0,308
Produktivitas
Indeks Produktivitas = 2,530
Tabel Objective Matrix Bulan Agustus Minggu Pertama
Rasio Transport | Defect | Motion | Overproduct. | Waiting | I. Process | Inventory
(%) (%) (%) (%) (%) (unit/jam) (%) Score
Nilai Aktual 41,35 11,1 1,97 4,1 1,95 32,56 0
Target 20,68 4,76 0,99 1,2 0,98 52,69 0 10
23,63 5,6 1,13 1,46 1,11 49,57 0,59 9
26,58 6,44 1,27 1,72 1,25 46,44 1,18 8
29,54 7,27 1,41 L0 1,39 43,31 1,77 7
32,49 8,11 1,55 2,25 1,53 40,18 2,35 6
35,45 8,95 1,69 gl 1,67 37,06 2,94 5
38,40 9,79 1,83 2,78 1,81 33,93 3,53 4
41,35 10,63 1,97 3,04 1,95 30,8 4,12 3
41,35 10,96 1,97 3,39 1,95 29,22 13,77 2
41,35 11,29 1,97 3,75 1,95 27,64 23,43 1
41,35 11,62 1,97 4,1 1,95 26,05 33,08 0
Skor Aktual 3 1 3 0 3 4 10
Bobot 0,077 0,397 | 0,039 0,198 0,077 0,057 0,154
Nilai 0,231 0,397 | 0,117 0,000 0,231 0,228 1,540

Produktivitas

Indeks Produktivitas = 2,744




Tabel Objective Matrix Bulan Agustus Minggu Kedua

Rasio Transport | Defect | Motion | Overproduct. | Waiting | I. Process | Inventory
(%) (%) (%) (%) (%) (unit/jam) (%) Score
Nilai Aktual 41,35 10,16 1,97 2,67 1,95 32,56 0
Target 20,68 4,76 0,99 1,2 0,98 52,69 0 10
23,63 5,6 1,13 1,46 1,11 49,57 0,59 9
26,58 6,44 1,27 1,72 1,25 46,44 1,18 8
29,54 7,27 1,41 1,99 1,39 43,31 1,77 7
32,49 8,11 1,55 2,25 1,53 40,18 2,35 6
35,45 8,95 1,69 2,51 1,67 37,06 2,94 S
38,40 9,79 1,83 2,18 1,81 33,93 3,53 4
41,35 10,63 i) 3,04 1,95 30,8 4,12 3
41,35 10,96 i 3,39 1,95 29,22 13,77 2
41,35 11,29 1", 91 3,75 1,95 27,64 23,43 1
41,35 11,62 1,97 4,1 1,95 26,05 33,08 0
Skor Aktual 3 4 3 4 3 4 10
Bobot 0,077 0,397 | 0,039 0,198 0,077 0,057 0,154
N”a!' . 0,231 1,588 | 0,117 0,792 0,231 0,228 1,540
Produktivitas
Indeks Produktivitas = 4,727
Tabel Objective Matrix Bulan Agustus Minggu Ketiga
Rasio Transport | Defect | Motion | Overproduct. | Waiting | I. Process | Inventory
(%) (%) (%) (%) (%) (unit/jam) (%) Score
Nilai Aktual 41,35 10,78 1,97 3,28 1,95 33,08 0
Target 20,68 4,76 0,99 1,2 0,98 52,69 0 10
23,63 5,6 1,13 1,46 1,11 49,57 0,59 9
26,58 6,44 1,27 1,72 1,25 46,44 1,18 8
29,54 7,27 1,41 L0 1,39 43,31 1,77 7
32,49 8,11 1,55 2,25 1,53 40,18 2,35 6
35,45 8,95 1,69 gl 1,67 37,06 2,94 5
38,40 9,79 1,83 2,78 1,81 33,93 3,53 4
41,35 10,63 1,97 3,04 1,95 30,8 4,12 3
41,35 10,96 1,97 3,39 1,95 29,22 13,77 2
41,35 11,29 1,97 3,75 1,95 27,64 23,43 1
41,35 11,62 1,97 4,1 1,95 26,05 33,08 0
Skor Aktual 3 3 3 2 3 4 10
Bobot 0,077 0,397 | 0,039 0,198 0,077 0,057 0,154
Nilai 0,231 1,191 | 0,117 0,396 0,231 0,228 1,540

Produktivitas

Indeks Produktivitas = 3,934




Tabel Objective Matrix Bulan Agustus Minggu Keempat

Sumber : (Pengolahan data, 2016)

Rasio Transport | Defect | Motion | Overproduct. | Waiting | I. Process | Inventory
(%) (%) (%) (%) (%) (unit/jam) (%) Score
Nilai Aktual 41,35 11,62 1,97 2,42 1,95 33,59 0
Target 20,68 4,76 0,99 12 0,98 52,69 0 10
23,63 5,6 1,13 1,46 1,11 49,57 0,59 9
26,58 6,44 1,27 1,72 1,25 46,44 1,18 8
29,54 1,27 1,41 1,99 1,39 43,31 1,77 7
32,49 8,11 1,55 2,25 1,53 40,18 2,35 6
35,45 8,95 1,69 2,51 1,67 37,06 2,94 5
38,40 9,79 1,83 2,78 1,81 33,93 3,53 4
41,35 10,63 1,97 3,04 1,95 30,8 4,12 3
41,35 10,96 1,97 3,39 1,95 29,22 13,77 2
41,35 11,29 1,97 SRS 1,95 27,64 23,43 1
41,35 11,62 1,97 4,1 1,95 26,05 33,08 0
Skor Aktual 3 0 3 5 3 4 10
Bobot 0,077 0,397 0,039 0,198 0,077 0,057 0,154
N”a}' . 0,231 0,000 0,117 0,990 0,231 0,228 1,540
Produktivitas
Indeks Produktivitas = 3,337
Tabel Nilai indeks Produktivitas
_ _ Nilai Produktivitas Nilai
Periode | Minggu | Rasio | Rasio | Rasio | Rasio | Rasio | Rasio | Rasio
2 3 4 5 6 7
I 0,794 { 0,117 | 0,99 | 0,231 | 0,228 | 1,54 | 4,131
Juni ] 0,231 | 1,191 | 0,117 | 0,792 | 0,231 | 0,114 | 1,54 | 4,216
Il 0,231 | 0,794 | 0,117 | 0,396 | 0,231 0 1,54 | 3,309
v 0,231 | 1,588 | 0,117 | 0,594 | 0,231 | 0,228 | 1,54 | 4,529
I 0,231 1,588 |0,117 | 0,99 | 0,231 0,171 | 154 | 4,868
Juli 1 0,231 | 1,191 | 0,117 | 0,198 | 0,231 | 0,057 | 1,54 | 3,565
Il 0,231 | 0,794 | 0,117 | 0,594 | 0,231 0 0 1,967
v 0,231 | 0,794 | 0,117 | 0,792 | 0,231 | 0,057 | 0,308 | 2,53
I 0,231 | 0,397 | 0,117 0 0,231 0,228 | 1,54 | 2,744
Agustus ] 0,231 | 1,588 | 0,117 | 0,792 | 0,231 | 0,228 | 1,54 | 4,727
Il 0,231 (1,191 | 0,117 | 0,396 | 0,231 | 0,228 | 1,54 | 3,934
v 0,231 0 0,117 | 0,99 | 0,231 | 0,228 | 1,54 | 3,337




Tabel Process Activity Mapping Produksi Pulley

: - : Waktu Aktivitas VA
No Bagian Aktivitas Satuan | Mesin/Alat | Jarak | Rata- | MP NVA
bantu (m) rata
. T|1|S NNVA
(detik)
Menggali pasir
1 | Pembuatan ek membuat : Sekop - | 232 |1 VA
Cetakan Pasir
alas cetakan.
Pola produk
2 dipendam dalam - - - 6,74 1 VA
pasir
3 Pola cetakan . . - 1819 | 1 VA
ditutup pasir
4 Pasir dipadatkan - Penumbuk - 29,96 1 VA
5 Permukazn pola : | - | es29 | 1 1 NNVA
produk dirapikan
Permukaan pola
6 produk diberi anti - - - 19,09 1 VA
air
Pemasangan
7 rangka cetakan ! Matras - | 704 |2 VA
persegi diatas
pola produk.
Pemasangan pipa
8 pada dua ujung - - - 405 | 1 VA
yaitu Kiri atas dan
kanan bawah.
9 Penimbunan pasir - Sekop - 46,97 1 VA
10 Pasir dipadatkan - Penumbuk | - 7149 | 1 VA
dengan penumbuk
11 Pelepasan pipa - - - 3,94 1 VA
Pemberian tanda
12 pada bagian luar - Sendok - 7,93 1 VA
rangka cetak
13 Rang < i ! - | 288 |1 VA
persegi diangkat
Permukaan pola
14 produk diberi air - - - 22,99 1 VA
secukupnya
Pembuatan
15 saluran untuk . Sendok | - | 2401 | 1 VA
masuknya cairan
logam
Pola produk
dipukul untuk
memudahkan Palu &
16 proses - . - 7,02 1 NNVA
Pencungkil

pengambilan.




No

Bagian

Aktivitas

Satuan

Mesin/Alat
bantu

Jarak

(m)

Waktu
Rata-
rata
(detik)

MP

Aktivitas

VA
NVA
NNVA

17

18

19

20

Pola produk
diangkat sehingga
terbentuk pola
produk pada alas
cetakan pasir.

Pencungkil

16,30

VA

Alas cetakan pasir
yang terbentuk
dirapikan

Sendok

36,01

NNVA

Rangka cetakan
persegi ditutup
kembali

11,98

VA

Rangka cetakan
persegi dilepas
sehingga
terbentuk cetakan
pasir.

5,17

VA

21

22

23

24

25

26

27

28

29

Peleburan
Logam

set up mesin
(tungku
pembakaran)

5400,00

NNVA

Melakukan
penimbangan
bahan baku
logam.

Timbangan

32,96

NNVA

Memasukkan
karbon ke dalam
tungku
pembakaran

4 kg

Sekop

16,14

VA

Bahan baku
diaduk sampai
berwarna merah.

Pengaduk

300,25

VA

Memasukkan
gram sebanyak
setengah kapasitas
penampungan
tungku

250 kg

Sekop

23,00

VA

Bahan baku
diaduk sampai
berwarna merah.

Pengaduk

300,27

VA

Masukkan gram ke
dalam tungku
hingga hampir
memenuhi
kapasitas tungku

230 kg

Sekop

26.46

VA

Bahan baku
diaduk terus
menerus

Pengaduk

300.36

VA

Masukkan silikon
ke dalam tungku
pembakaran

2 kg

Sekop

37.63

VA




No

Bagian

Aktivitas

Satuan

Mesin/Alat
bantu

Jarak

(m)

Woaktu
Rata-rata
(detik)

MP

Aktivitas

T

S

VA
NVA
NNVA

30

31

32

33

34

35

36

37

38

39

Bahan baku
diaduk

Pengaduk

300.10

VA

Masukkan gram
kembali sampai
memenuhi
kapasitas
penampungan
tungku
pembakaran

20 kg

Sekop

25.93

VA

Pengadukan
bahan baku logam
sampai melebur

Pengaduk

2703.64

VA

Mengambil
sampel bahan
baku dengan
cintung kecil

Cintung

10.05

NNVA

Menuangkan
logam cair panas
dalam cetakan
kecil

Cintung

13,34

VA

Mendiamkan
sampel bahan
baku dalam
cetakan tersebut

240,06

NNVA

Mengambil
sampel bahan
baku dari cetakan

sampel

Sendok

7,06

NNVA

Memukul sampel
bahan baku

Palu

9,02

VA

Mengecek
komposisi bahan
baku

sampel

29,95

NNVA

Mengaduk logam
cair panas hingga
siap untuk
dituangkan ke
dalam ladle.

Pengaduk

883,41

NNVA




No

Bagian

Aktivitas

Satuan

Mesin/Alat
bantu

Jarak

(m)

Waktu
Rata-
rata
(detik)

MP

Aktivitas

VA,
NVA,
NNVA

40

Memindahkan
cairan logam
ladle ke tempat
pengecoran

1 ladle

5,32

NNVA

41

42

43

44

45

46

Pengecoran
Logam

Mengambil
pasir, tanah liat
dan air

1 ember

15,05

NNVA

Menggabungkan
pasir, tanah liat
dan air

Sekop

6,01

VA

Mengaduk
pasir, tanah liat
dan air sampai
rata

60,09

VA

Melapisi
cintung dengan
pasir yang telah
dicampur
sebelumnya

210,56

VA

Penuangan
cairan logam
panas dari
tungku ke dalam
ladle

1 ladle

215,57

VA

Ladle ditarik
melewati jalur
yang telah
disediakan.

20,72

NNVA

47

48

Menuangkan
cairan logam
panas dari ladle
ke dalam
cintung.

Cintung

6,53

VA

Menuangkan
cairan logam
panas ke dalam
masing-masing
cetakan pasir

Cintung

25,76

VA




No

Bagian

Aktivitas

Satuan

Mesin/Alat
bantu

Jarak

(m)

Waktu
Rata-
rata
(detik)

MP

Aktivitas

VA,
NVA,
NNVA

49

50

Cairan logam
panas dalam
cetakan pasir
didiamkan.

5400

NNVA

Menunggu
produk
dibongkar

602,50

NVA

51

52

53

54

55

Pembongkar
-an

Mengambil alat
pencungkil
cetakan

1,63

NNVA

Mencungkil
produk dalam
cetakan pasir
dengan alat
bantu.

Pencungkil

2,89

VA

Mencungkil
produk dalam
cetakan pasir
dengan alat
bantu.

Pencungkil

2,89

VA

Mendiamkan
produk untuk
menurunkan
suhunya.

600,00

NNVA

Menunggu
untuk diangkut
ke pembubutan

254,30

NVA

56

57

58

Pembubut-
an

Setting mata
pisau mesin
CNC.

Kunci T

10,76

NVA

Mengambil
Produk

Per unit

5.75

VA

Pemasangan
produk pada
chuck
(pencengkeram
mesin CNC)

5,75

VA




No

Bagian

Aktivitas

Satuan

Mesin/Alat
bantu

Jarak

(m)

Waktu
Rata-
rata
(detik)

MP

Aktivitas

VA,
NVA,
NNVA

59

60

61

62

63

64

65

66

67

Pengencangan
chuck
(pencengkeram)

Kunci T

10,07

VA

Menyalakan
mesin CNC

1,76

VA

Proses
pembubutan
produk sesuai
dengan kriteria.

per unit

Mesin
CNC

290,72

VA

Mematikan
mesin CNC.

1,75

VA

Melonggarkan
alat pengunci
produk yang
dibubut.

Kunci T

13,60

VA

Mengambil
produk dari
mesin CNC.

5,92

NNVA

Memindahkan
produk ke
bagian
penghalusan

Gerobak/
manual

16

22,52

NNVA

Menunggu
untuk
penghalusan

475,30

NVA

Penyimpanan
WIP untuk
penghalusan

59.505

NNVA

68

69

Penghalusan
Produk

Meletakkan
produk di atas
meja kerja.

per unit

4,84

NNVA

Melakukan
pembersihan
sirip-sirip yang
ada pada produk
dengan cara
dipahat.

Palu &
Pahat

10,54

VA




No

Bagian

Aktivitas

Satuan

Mesin/Alat
bantu

Jarak

(m)

Waktu
Rata-
rata
(detik)

MP

Aktivitas

VA,
NVA,
NNVA

70

71

72

73

74

75

76

Mesin gerinda
di setting sesuai
dengan
kebutuhan
produk.

7,26

VA

Menyalakan
mesin gerinda

1,75

VA

Produk
dihaluskan pada
keseluruhan
bagiannya.

Gerinda

148,35

VA

Mematikan
mesin gerinda.

1,41

VA

Produk diangkat
dari meja kerja

per unit

2,90

NNVA

Memindahkan
produk ke
bagian
pengecatan

Gerobak/
Manual

8,29

NNVA

Menunggu
untuk
pengecatan

62,3

NVA

77

78

79

80

Pengecatan
Produk

Mengambil
produk

per unit

Pencungkil

1,80

NNVA

Mencelupkan
produk ke
dalam bak yang
berisi cat

per unit

Pencungkil

4,92

VA

Mengangkat
produk dari
dalam bak
dengan alat
bantu

per unit

Pencungkil

8,04

NNVA

Mendiamkan
produk yang
telah dicat agar
mengering.

per unit

301,54

NNVA




Waktu Aktivitas
i Jarak | Rata- VA,
No Bagian Aktivitas Satuan Mesin/Alat MP NVA,
bantu (m) rata NNVA
(detik) o | T]| I
Memindahkan
81 produk ke - Manual 2 513 | 1 1 NNVA
bagian
packaging
82 Menunggu - - - | 16330 | - NVA
untuk packaging
Mengambil
. wadah untuk per
83 | Packaging - - 5,48 1 1 NNVA
membungkus karung
produk.
Menyusun
84 produk ke per unit - - 12,51 1 1 NNVA
dalam wadah.
Menutup erat
wadah
85 pembungkus - - - 20,18 1 1 VA
menggunakan
tali rafia.
Total 105 | 79748,03 51 |17 | 10

Sumber : (Pengolahan data, 2016)




Hasil Pembobotan AHP dengan Software Expert Choice 2000

Responden 1

File Edit Assessment Inconsistency Go Iools Help

DEeEd & D IR Structural adjust
& 3 1% = F i B

§87E 5432123456788
R
4]

Compare the relative importance with respect to: Goal: Pembobotan Kriteria

Ex. Transp| Defect [Krifl Un. Motion| Overprodu Un. Waitiny In. ProceseUn. Invent
Ex. Transportation [Kriteria 1] I 4.0 2.0 3.0 1.0 2.0 2.0
Defect [Kriteria 2) ] 5.0 4.0 4.0 7.0 5.0
Un. Motion [Kriteria 3] | 3.0 1.0 1.0 4.0
Overproduction [Kriteria 4) e e | 5.0 6.0 3.0
Un. Waiting [Kriteria 5] [ 1 ] 2.0 5.0
In. Processing [Kriteria 6] 3.0
Un. Inventory [Kriteria 7)

Expert Choice 2000

File Edit Assessment View Go Tools Help

DCedJ &SR T

& gt = F v BB
Sartby Hame | _Sortby Brory | Unson I~ Nomalize
Priorities with respect to: Marmi

Goak Pembobotan Kriteria

Ex. Transportation (Kriteria 1 o075

Defect (Kriteria 2) (AL N RS R EE . Y ——
Un. Motion (Kriteria 3) os1 I

Overproduction (Kriteria 4) Er N BN TG CEE—"

Un. Waiting (Kriteria 5) oss I

In. Processing (Kriteria 6) 0q0

Un. Inventory (Kriteria 7) LN e aae

Inconsistency = 0.06
with 0 missing judgments.

Responden 2

LAH\bahan\Bahan! ‘ganang\PROPOSALVA
File Edit Assessment Inconsistency Go Tools Help

DRI SR D QR Structural adjust

& a1 ke = | i) B
9876 5432123456789
]
Compare the relative importance with respect to: Goal: Pembobotan Kriteria
Ex. Transp| Defect (Kril| Un. Motion| Overprodul Un. Waitiny In. ProcessUn. Inventc
Ex. Transportation [Kriteria 1) | ] 4.0 2.0 2.0 2.0 1.0 2.0

Defect [Kriteria 2) 5.0 1.0 10 3.0 6.0
Un. Motion [Kriteria 3] 1 . 3.0 2.0 3.0
Overproduction [Kriteria 4] ] 0 | . 5.0 2.0
Un. Wailing [Kriteria 5] 3.0 3.0
In. Processing [Kriteria 6] 1.0

Un. Inventory [Kriteria 7) lncomioto

File Edit Assessment View Go Tools Help

Deddalk

& 31 sE =) 1 i (BB

Sortby Nome | _Sort by Priony | Linson [~ Momalize

Priorities with respect to: Tugy
Goal: Pembobotan Kriteria
Ex. Transportation (Kriteria 1 o7 I
beect (sritera2) =
Un. Motion (Kriteria 3) .03 N
©Overproduction (Kriteria 4) -198 |
Un. Waiting (Kriteria 5) 077 I
In. Processing (Kriteria 6) 057 I
Un. Inventory (Kriteria 7) 154

TInconsistency = 0.10

with 0 missing judgments.




Responden 3

File Edit Assessment Inconsistency Go Iools Help

DEEJEE ED®E YK sructual sdjust

& 30 A = | i (EE
9876 5432123456783
Compare the relative importance with respect to: Goal: Pembobotan Kriteria
Ex. Transp| Defect [Krit Un. Motion| Overprodu Un. Waitin: In. Proces< Un. Inventc
Ex. Transportation [Kriteria 1) 5.0 3.0 2.0 3.0 2.0 3.0

Defect [Kriteria 2] | ] 3.0 2.0 1.0 3.0 5.0

Un. Motion [Kriteria 3) [ I 2.0 2.0 1.0 3.0

Overproduction [Kriteria 4) I R 3.0

Un. Waiting [Kriteria 5) 1 17 ] L

In. Pracessing [Kriteria 6) | ]
ncom:009

Un. Inventory (Kriteria 7)

File Edit Assessment View Go Iools Help

DEedd S
& s = F e BB )
Soit by Name | _Sorl by Prioiy | Linsat [~ Nomalize

Priorities with respect to: Isnanto

Goak Pembobotan Kriteria

Ex. Transportation (Kriteria 1 o e A |

Defect (Kriteria 2) PR S T GRS T
Un. Motion (Kriteria 3) LTINS e ]

Overproduction (Kriteria 4) 055 I

Un. Waiting (Kriteria 5) ERJ— S 0 W W . a2

In. Processing (Kriteria 6) Gl W0 T i)

Un. Inventory (Kriteria 7) 035 I
Inconsistency = 0.09
with 0 missing judgments.

Responden 4

File Edit Assessment Inconsistency Ge Teols Help

DEEJERE @SN sructualadjust
& a0 (s = ) v BB |

9876654321 23466788

Compare the relative importance with respect to: Goal: Pembobotan Kriteria

Ex. Transp Defect [Kril Un. Motion| Overprodui| Un. Waitim| In. Proces< Un. Inventc
4.0 2.0 3.0 1.0 2.0 5.0

Ex. Transportation (Kriteria 1)
5.0 4.0 4.0

Defect [Kriteria 2] | | 3.0 2.0

Un. Motion [Kriteria 3) | 1 ] 3.0 3.0 1.0 3.0

Overproduction [Kriteria 4) | 1 ] 6.0
Un. Waiting (Kriteria 5) [ I | 8]
In. Processing (Kriteria 6) [ I | W

lneon:00d L

Un. Inventory (Kriteria 7)

File Edit Assessment View Go Tools Help

DedJdal
& 31 ke = F v (B
SotbyName | SotbyPioy | Unsat | I Nomalze

Priorities with respect to: Hanung

Goal: Pembobotan Kriteria

Ex. Transportation (Kriteria 1 005 I
Defect (Kriteria 2) Ly 0000000000000
Un. Motion (Kriteria 3) o7
Overproduction (Kriteria 4) 275 I ——
Un. Waiting (Krieria 5) 107
In. Pracessing (iteria §) o3
Un. Inventory (Kriteria 7) 03 I
Inconsistency = 0.09
with 0 missing judgments.




Hasil Kombinasi keempat responden

File Edit Assessment Inconsistency Go Tools Help

DRI SR D@ QR Structural adjust
& a1 ke = i i | BB |

9876 5432123456783
noo0oo00onBame00 o0

i

Compare the relative importance with respect to: Goal: Pembobotan Kriteria

Ex. Transp| Defect [Kril| Un. Motion| Overprodu| Un. Waitin; In. Process Un. Inventc
2.0 2.0 2.0 1.0 4.0

4.0 3.0 6.0
2.0 3.0

5.0 2.0

3.0 3.0

Ex. Transportation [Kriteria 1)
Defect [Kiteria 2] . 4.0
Un. Motion [Kriteria 3)

Overproduction [Kriteria 4)

Un. Waiting (Kriteria 5)

In. Processing [Kriteria 6]

Un. Inventory [Kriteria 7)

4.0

= ——=—
@ Expert Choice 2000 EAKULIAH\bahan!\Bahan\bahan ganang!\PROPOSAL\

File Edit Assessment View Go Tools Help

be@d8R T
& 31 k= I [
Soit by Hame ‘ Sort by Priority ‘ Unsort ‘ [™ Nomglize

Priorities with respect to: Combined

Goak: Pembobotan Kriteria

Ex. Transportation (Kriteria 1 o I
Defect (Kriteria 2) S B LG G B G I
Un. Motion (Kriteria 3) 030 [
Overproduction (Kriteria 4) Eymm—— . = % e ]
Un. Waiting (Kriteria 5) o I
In. Processing (Kriteria 6) o57 [
Un. Inventory (Kriteria 7) s A T T ]
Inconsistency = 0.10
with 0 missing judgments.
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