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PENERAPAN LEAN MANUFACTURNG  UNTUK MEMINIMASI 

WASTE PADA AREA CASTING DI CV SUMBER BAJA PERKASA 

(SUBASA) 

(Studi Kasus di CV Sumber Baja Perkasa (Subasa), Kota Klaten) 

Andhika Pratama 

15660026 

Program Studi Teknik Industri Fakultas Sains dan Teknologi 

Universitas Islam Negeri Sunan Kalijaga Yogyakarta 

 

ABSTRAK 

Lean manufacturing adalah suatu pendekatan sistematis untuk 

mengidentifikasi dan meminimasi waste pada proses produksi serta 

salah satu upaya yang dapat dilakukan untuk meningkatkan 

produktivitas dan efisiensi lini produksi. Sebagai pelaku industri, CV 

Sumber Baja Perkasa (Subasa) yang bergerak dalam industri 

manufacgturing pengecoran logam sangat perlu memperhatikan proses 

produksi pembuatan Bohel. Pada analisis dan pengolahan data 

diamabil pada bagian lantai produksi casting. Identifikasi waste 

dengan pendekatan lean manufacturing, dari hasil CSVSM dapat 

diketahui bahwa pada proses produksi bohel bagian casting terdapat 

total waktu lead time sebesar  21935,678291 detik dengan total waktu 

siklus sebesar 4595,678291 detik. Sehingga diperoleh nilai process 

cycle efficiency sebesar 20,95% dan dengan perbaikan yang dilakukan 

menjadi 27,95% Dengan demikian, dapat dikatakan bahwa perusahaan 

berada pada kondisi tidak unlean. Selain itu, terdapat waste sepert 

transportation (600 detik) menjadi tidak ada , waiting (4910 detik) 
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menjadi tidak ada ,defect produk ( 7,5 %) dan defect resin (5%) 

mengalami penurunan masing-masing 2 % serta environment, healt & 

safety ( resing sering terinjak) tidak terjadi lagi dikarenan tidak 

didinginkan diluar lagi tetapi langsung masuk tempat penyimpanan 

resin.  

Kata Kunci: lean manufacturing, waste, fishbone, morphology chart, 

value stream mapping 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1. Latar Belakang  

Pada perkembangan globalisasi ini persaingan industri 

antar perusahaan-perusahaan yang berkecimpung dalam industri 

pengecoran logam semakin meningkat. Dengan kemajuan 

teknologi yang semakin maju membuat berbagai pelaku usaha 

semakin meningkatkan produktivitasnya dengan mengurangi 

kegiatan yang tidak mempunyai nilai tambah dalam proses 

produksinya. Pemborosan sangat penting untuk dihilangkan 

karena dapat mengurangi produktivitas, sehingga dapat 

meningkatkan kualitas produk dan mempercepat proses produksi. 

Di Klaten terdapat berbagai perusahan kecil, menengah serta 

perusahaan besar, diantaranya perusahaan logam. Semakin 

banyaknya usaha pengecoran mengakibatkan persaingan semakin 

ketat untuk menjadi yang terbaik. 

Salah satu strategi perusahaan dalam meningkatkan 

produktivitas yaitu dengan cara menghilangkan kegiatan yang 

tidak mempunyai nilai tambah ( non value added). Dengan 

menghilangkan waste perusahaan dapat meningkatkan 

produktivitas berupa menghilagkan kegiatan yang tidak 

mempunyai nilai tambah  proses produksi sehingga dapat 

meningkatkan jumlah produk dalam proses produksi. CV Sumber 

Baja Perkasa adalah perusahaan yang bergerak dibidang 

pengecoran logam dengan produk yang dihasilkan yaitu spare 

part pertanian dan diesel. Waste (pemborosan) merupakan salah 
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satu masalah utama yang dimiliki oleh CV Sumber Baja Perkasa ( 

CV Subasa ). 

Berikut dibawah ini adalah flow part information atau 

aliran produksi CV Sumber Baja Perkasa: 

 

Gambar 1.1 Flow Part information CV Sumber Baja Perkasa 

Flow  part information ini menunjukkan aliran proses 

produksi CV Sumber Baja Perkasa yang meliputi proses casting, 

machining dan finishing. Pada proses casting memiliki lead time 

selama 7 hari meliput proses press,cor dan delivery. Pada proses 

machining juga memiliki lead time 7 hari meliputi kegiatan 

machining ( bubut, sleep, shotblast, bor, sekrap). Bagian finishing 

memiliki lead time sama dengan casting dan maching yaitu 

selama 7 hari meliputi kegiatan merangkai, dempul dan painting. 

Gambar di atas menunjukkan lead time massing-masing dengan 

kapasitas produksi cv subasa setiap minggunya yaitu sebesar 

APPROVED PREPARED

   

 

`

REMARK : ALUR MATERIAL / BAHAN

ALUR PART IN PROCESS REKAP ORDER BASED ON NUMBER

 ALUR ORDER MATERIAL PLANT

ALUR ORDER ALUMUNIUM

ALUR ORDER BAJA BAHAN BAKU COR

ALUR ORDER BAJA & ALUMUNIUM

ALUR FINISH PART SUBCONT TRUCK SUBASA TRUCK

Tanggal : 22 NOVEMBER 2013 Revisi : 00CV. SUMBER BAJA PERKASA

FLOW PART INFORMATION

KLATEN

CHECKED

LULUH SAE 
PERKASA (LSP)

SUMBER BAJA PERKASA 

(SBP)                                  
UNIT 1, 2, 3

SUMBER 
BAJA (SB)

GUDANG 
MATERIAL

GENCAR 
SELANCAR  

PERKASA (GSP)

ORDER

SUBCONT 
ALUMUNIUM

ORDER RELEASE :
SETIAP SABTU JAM 14.00

ORDER

ORDER

ORDER

ORDER

BAHAN

ORDER RELEASE :
SETIAP SABTU JAM 15.00

ORDER RELEASE :
SETIAP SABTU JAM 15.00

ORDER RELEASE :
SETIAP SABTU JAM 15.00

ORDER RELEASE :
SETIAP SABTU JAM 15.00

KIRIM BAHAN :
- 1 MINGGU 1 KALI

START PRODUKSI :
- PRESS H+1
- COR H+3
- DELIVERY H+4

SUMBER BAJA 
PERKASA (SBP)
ALUMUNIUM

START PRODUKSI :
- PRESS H+1
- COR H+6
- DELIVERY H+7

SUMBER BAJA 

PERKASA (SBP) 
ASSEMBLY RODA 

PINTU

SUBASA

DAILY DELIVERY :
- 09.00
- 13.30

PROSES :
- MACHINING ( BUBUT, SELEP, 

SHOT BLAST, BOR, SEKRAP)
- FINISHING (DEMPUL, PAINTING)

DELIVERY SETIAP
MINGGU

DAILY DELIVERY :
- START H+2

ORDER

ORDER

SUBASA

DAILY DELIVERY :
- 09.00

DAILY DELIVERY :
- 08.00

SUBASA

SUBASA

SUBASA

SUBASA

LEAD TIME PROSES :
- MACHINING & FINISHING
: 7  DAYS

JENIS ORDER :
- BAJA (COR & AS)
- ALUMUNIUM

LEAD TIME 
PROSES :
3 DAYS

DAILY DELIVERY :
- START H+4

ORDER

BAHAN

SUBASA

START PRODUKSI :
- COR H+1
- DELIVERY H+2

DAILY DELIVERY :
- START H+4
- 11.00 & 13.30

SUBASA



3 
 

kurang lebih 9000 pcs.  

Pada penelitian ini mengambil data permintaan produk 

selama tiga bulan pada periode september-november 2018 

dengan produk bohel yang merupakan produk dengan jumlah 

permintaan paling besar diantara sembilan produk lainnya seperti 

roda pintu 7 cm U, roda pintu 7 cm V, roda pintu 8 cm U, roda 

pintu 8 cm V, pully B2 x 3” x 32, Metal mini, pully B2 x 4” x 28, 

Gigi nanas tiger dan pully B2 x 4” x 32. Permintaan produk dapat 

dilihat pada tabel dibawah ini : 

JENIS 

BARANG 

Jumlah 

septembe

r 
Oktober november 

Bohel  1300 1330 1350 

Roda pintu 

7cm U 
690 720 

740 

Roda pintu 

7cm V 
640 680 

700 

Roda pintu 

8cm U 
630 640 

670 

Roda pintu 

8cm V 
600 617 

630 
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Tabel 1.1 jumlah permintaan produk bulan september-

november 2018 

Dapat dilihat pada tabel diatas bahwa bohel memiliki 

permintaan lebih besar daripada sembilan produk lainnya. Untuk 

membandingkan permintaan antar produk dapat dilihat pada 

gambar diagram batang dibawah ini : 

B2 x 3" x 

32 
560 580 

600 

Metal mini 530 555 590 

B2 x 4" x 

28 
511 545 

570 

Gigi nanas 

tiger 
500 530 

550 

B2 x 4" x 

32 
480 520 

530 
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Gambar 1.2 sepuluh produk dengan permintaan terbesar 

Bohel adalah produk yang digunakan untuk bagian 

penggerak kapal dan bohel merupakn salah satu produk yang 

mempunyai permintaan yang tinggi. Pada produk bohel memiliki 

4 bagian yang pertama yaitu as, topi, kepala dan corss join yang 

merupakan spare part sub contract. Ada beberapa toko yang 

menjalin kerjasama dalam jangka 2 sampai 5 tahun yaitu mitra 

jaya ( jakarta ), usaha teknik ( tangerang), asia teknik ( jambi), 

tanjung karang diesel ( lampung) dan metropo bandar jaya ( 

lampung). Gambar produk dapat dilihat dibawah ini : 

Bo
he
l

Ro
da
pi
nt
u
7c
m
U

Ro
da
pi
nt
u
7c
m
V

Ro
da
pi
nt
u
8c
m
U

Ro
da
pi
nt
u
8c
m
V

B2
x

3"
x

32

M
et
al
mi
ni

B2
x

4"
x

28

Gi
gi
na
na
s

tig
er

B2
x

4"
x

32

Jumlah september1300690640630600560530511500480

Jumlah oktober 1330720680640617580555545530520

Jumlah november 1350740700670630600590570550530

0
200
400
600
800

1000
1200
1400
1600

p
ie

ce
s 

10 produk dengan permintaan 
terbesar 

Jumlah september Jumlah oktober Jumlah november
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Gambar 1.3 Produk Bohel 

Tabel dibawah ini menunjukkan permintaan bohel dan 

kecacatan bohel selama bulan November 2018 yang dapat dilihat 

dibawah ini : 

Tabel 1.2 Permintaan Bohel 

Pada tabel diatas dapat diketahui jumlah permintaan 

bohel dan jumlah kecacatan produk bohel pada bagian casting, 

maching dan finishing. Pada tabel diatas jumlah kecacatan 

terbanyak terjadi pada proses casting. Untuk melihat perbandingan 

Permintaan bohel bulan September-November 2108 

Bulan 

Jumlah 

permin

taan 

Part yang dibuat 
NG (Not Good) 

casting 

NG (Not Good) 

machining 

NG (Not Good) 

finishing 

as topi kepala as topi 
kepa

la 
as topi 

kepa

la 
as topi kepala 

September 1300 1300 1300 1300 65 13 11 9 11 5 5 2 2 

Oktober 1330 1330 1330 1330 70 15 14 8 9 7 7 3 3 

November 1350 1350 1350 1350 95 19 20 14 12 11 9 4 3 
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kecacatan produk dapat dilihat pada gambar diagram batang 

dibawah ini :  

 

Gambar 1.4 Jumlah NG ( Not Good) 

Pada gambar diatas dapat dilihat cacat produk bohel 

sangatlah besar bagi standar perusahaan yang menginginkan defect 

dibahwah 2,5% sedangakan menurut data diatas defect as bohel 

sudah melebihi standar perusahaan yaitu 7,5%. Dengan begitu 

defect merupakan waste yang harus dihilangkan. 

Dari masalah tersebut defect merupakan salah satu 

pemborosan seven waste. Selain itu ada waste waiting ( 

menunggu ) yaitu menunggu resin dingin dan waste transportasi 

karena terdapat pemindahan resin sebanyak tiga kali. Untuk 

mencegah waste (pemborosan) dibutuhkan identifikasi kegiatan-

kegiatan yang bisa meningkatkan nilai tambah ( value added) dan 

mengurangi kegiatan-kegiatan yang tidak menambah nilai ( non 

value added) agar dapat meminimasi waste (pemborosan) 

(Fanani,2011). Salah satupendekatan yang dapat dilakukan yaitu 

65 

13 11 9 11 
5 5 2 2 

70 

15 14 
8 9 7 7 3 3 

95 

19 20 
14 12 11 9 4 3 
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dengan controlling dan evaluasi terhadap proses produksi 

menggunakan metode Lean manufacturing. 

Lean Manufacturing adalah metode sitematik dalam 

mengeliminasi atau menghilangkan pemborosan dan melakukan 

perubahan proses. Kegiatan ini dilakukan untuk mengidentifikasi 

dan meminimasi waste (/pemborosan) dengan perbaiakan secara 

berkelanjutan (Hazim,2012). Lean berfokus untuk melakukan 

perbaikan secara terus menerus dan melakukan peningkatan 

penekanan Esterhazy pengiriman produk sesuai kebutuhan 

pelanggan secara lebih cepat (Rawabdeh,2005). 

Dalam lean manufactung ini menggunakan alat bantu 

perbaikan atau tools seperti seven waste,cause effect diagram dan 

Value stream mapping. Selain itu untuk memberikan improvment 

ditambahkan perancangan alat bantu dengan morphologi chart. 

Morphologi chart digunakan untuk membantu dalam mendesain 

dan merancang alat bantu. Morphologi chart juga digunakan 

untuk mengidentifikasi kombinasi ide baru dari elemen atau 

komponen. Tujuan utama morphologi chart yaitu untuk mencari 

ruang pencarian untuk solusi yang baru yang ungkin dan bisa 

diterapkan. 

Berdasarkan uraian di atas peneliti dilakukan penelitian 

dengan judul “Penerapan Lean manufacturing Untuk 

Meminimasi Waste Pada Area Casting di CV Sumber Baja 

perkasa (Subasa)”. Dalam penilitian ini akan dilakukan 

identifikasi pemborosan di CV. Sumber Baja Perkasa (Subasa)  

dan untuk menerapkan hasil itu maka akan diusulkan perbaikan 

perbaikan pada proses pengecoran logam dan baja. 
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1.2. Perumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang yang telah dipaparkan, maka 

dibuat rumusan masalah yaitu “Bagaimana perancangan alat yang 

tepat untuk meminimasikan waste berdasarkan pada proses 

produksi area casting?”. 

1.3. Tujuan Penelitian 

Tujuan penelitian yang dilakukan di CV. Sumber Baja 

Perkasa adalah: 

1. Mengidentifikasi waste yang sering terjadi dalam proses 

produksi area casting di CV Sumber Baja Perkasa 

menggunakan value stream mapping. 

2. Memberikan rekomendasi atau solusi perbaikan kepada 

perusahaan berupa perancangan alat bantu untuk 

menghilangkan waste dengan morphologi chart. 

1.4. Manfaat Penelitian 

Adapun manfaat yang dapat diperoleh dari penelitian ini 

adalah sebagai berikut: 

1. Dapat mengurangi kecacatan produk 

2. Dapat meningkatkan kualitas produk 

3. Meningkat prduktivitas dengan menghilangkan kegiatan yang 

tidak mempunyai nilai tambah. 

4. Dapat memberikan usulan perbaikan yang perlu dilakukan 

kepada CV. Sumber Baja Perkasa untuk meningkatkan 

produktivitas dengan perancangan alat bantu. 

1.5. Batasan Masalah 

Agar pembahasan masalah dalam laporan penelitian ini 

lebih terarah, maka akan dijabarkan beberapa batasan atau ruang 
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lingkup penelitian sebagai berikut: 

1. Data historis permintaan produk yang digunakan yaitu 

periode bulan september sampai november 2018 

2. Produk yang diteliti adalah Bohel. 

1.6. Asumsi 

Dalam menyelesaikan penelitian untuk mencapai hasil yang 

diinginkan digunakan asumsi-asumsi sebagai berikut: 

1. Kondisi mesin induksi pada saat produksi dalam kondisi yang 

stabil dan baik. 

2. Aliran proses produksi pada casting tidak berubah selama 

penelitian berlangsung. 

3. Tidak ada penambahan alat atau mesin produksi pada proses 

casting selama penelitian. 

4. Pada bagian produksi casting tidak mengalami perubahan 

kebijakan oleh perusahaan. 

1.7. Sistematika Penulisan 

Sistematika  penulisan  laporan  penelitian  sesuai  dengan  

sistematika penulisan yang ditetapkan oleh pihak fakultas dalam 

memudahkan penelitianadalah sebagai berikut : 

BAB I PENDAHULUAN 

Bab ini meliputi latar belakang masalah, perumusan masalah, 

tujuan penelitian, manfaat penelitian, pembatasan masalah, 

asumsi-asumsi, dan sistematika penulisan. 

BAB II TINJAUAN PUSTAKA 

Bab ini mencantumkan beberapa penelitian yang sudah 

dilaksanakan sebelumnya yang memiliki kesamaan dengan 

penelitian ini guna melihat perbandingan tujuan, metode, dan 
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hasil analisis. Pada bab ini juga dipaparkan dengan jelas kajian 

pustaka yang berisi konsep data dan teori-teori mengenai sistem 

produksi, konsep lean manufacturing, dan analisis waste 

(pemborosan). 

BAB III METODE PENELITIAN 

Bab ini menjelaskan mengenai objek penelitian, jenis data yang 

digunakan, metode pengumpulan dan analisis data. Pada bab ini 

juga menggambarkan kerangka alir penelitian yang berfungsi 

sebagai acuan garis besar dalam melaksanankan penelitian. 
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BAB V 

PENUTUP 

 

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 bohel bagian casting terdapat total waktu lead 

time sebesar  21935,678291 detik dengan total waktu siklus 

sebesar 4595,678291 detik. Sehingga diperoleh nilai process 

cycle efficiency sebesar 20,95% dan dengan perbaikan yang 

dilakukan menjadi 27,95% Dengan demikian, dapat dikatakan 

bahwa perusahaan masih berada pada kondisi unlean. Selain itu, 

terdapat waste sepert transportation (600 detik) menjadi tidak ada 

, waiting (4910 detik) menjadi tidak ada ,defect produk ( 7,5 %) 

dan defect resin (5%) mengalami penurunan masing-masing 2 % 

serta environment, healt & safety ( resing sering terinjak) tidak 

terjadi lagi dikarenakan tidak didinginkan diluar lagi tetapi 

langsung masuk tempat penyimpanan resin. Pada waste waiting 

peleburan ke cor tidak dapat diseleseikan karena harus menambah 

lahan untuk mencetak dikarenakan proses mencetak masih 

tradisonal yaitu dengan menggunakan pasir yang memerlukan 

tempat yang luas. Pada waste waiting cork e pembongkahan 

belum bisa diperbaiki karena masih mengguakan media tanah 

yang merupakan cara yang masih digunakan dan jika 
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menggunakan alat yang modern akan sangat banyak 

membutuhkan biaya. 

2. Desain alat bantu dan hasilnya 

 

Gambar 5.1. desain alat bantu 

 

Gambar 5.2.  alat bantu 

5.2. Saran 

Adapun saran yang dapat diberikan adalah sebagai berikut : 

1. Sebaiknya perlu dilakukan penelitian serupa lebih lanjut 

dengan cakupan yang lebih luas meliputi machining dan 

finishing. 

2. Sebaiknya dilakukan penelitian yang sama dengan metode 

yang berbeda 
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Teknik penilaian rating factor yang dilakukan peneliti 

berdasarkan westinghouse system of rating dimana penilaian 

diberikan terhadap empat faktor yang dianggap menentukan 

kewajaran atau ketidakwajaran dalam bekerja, yaitu: keterampilan 

(skill), usaha (effort), kondisi kerja (condition) dan konsistensi 

(consistency). Keempat faktor diklasifikasikan lagi masing-masing 

atas enam kelas sebagaimana tabel berikut: 

Tabel westinghouse rating system 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Sumber gambar: Wignjosoebroto (2008, halaman 19 

 

 



Waktu Siklus dan Kecukupan Data 

Tabel Rasio Buku Ergonomi dan Sistem Kerja 

R/    

Data dari 

Sample R/    

Data dari 

Sample R/    

Data dari 

Sample 

5 10 5 10 5 10 

0,10 3 2 0,42 52 30 0,74 162 93 

0,12 4 2 0,44 57 33 0,76 171 98 

0,14 6 3 0,46 63 36 0,78 180 103 

0,16 8 4 0,48 68 39 0,80 190 108 

0,18 10 6 0,50 74 42 0,82 199 113 

0,20 12 7 0,52 80 46 0,84 209 119 

0,22 14 8 0,54 86 49 0,86 218 125 

0,24 17 10 0,56 93 53 0,88 229 131 

0,26 20 11 0,58 100 57 0,90 239 138 

0,28 23 13 0,60 107 61 0,92 250 143 

0,30 27 15 0,62 114 65 0,94 261 149 

0,32 30 17 064 121 74 0,96 273 156 

0,34 34 20 0,66 129 74 0.98 284 162 

0,36 38 22 0,68 137 78 1,00 296 169 

0,38 43 24 0,70 145 83    

0,40 47 27 0,72 153 83    
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Rating Factor 

Stasiun 

kerja 

Elemen 

Kerja 

rating factor 

total RF 
skill effort condition consistency skill effort condition consistency 

Cetak 

Resin 

1 

sampai 

4 

B2 C2 C1 C 0.08 0.02 0.02 0.01 0.13 1.13 

Press 

1 

sampai 

14 

B1 C1 C C 0.11 0.05 0.02 0.01 0.19 1.19 

Peleburan 

1 

sampai 

80 

B2 C2 C1 C 0.08 0.02 0.02 0.01 0.13 1.13 

Cor 

1 

sampai 

4 

B2 C2 C1 C 0.08 0.02 0.02 0.01 0.13 1.13 

Pembongk

ahan 

1 

sampai 

4 

B2 C2 C1 C 0.08 0.02 0.02 0.01 0.13 1.13 

 

Waktu Normal 

Stasiun Kerja Elemen Kerja WT RF WN 

Cetak Resin Memasukkan resin ke dalam cetakan 8.579 1.13 9.69427 

Menusuk-nusuk resin dan diratakan 8.58 1.13 9.6954 

cetakan dibakar diatas kompor 100.842 1.13 113.95146 

mengambil cetakan 13.124 1.13 14.83012 



Press memasang matras pada kotak press 10.678 1.19 12.70682 

memasukkan pasir pada kotak press 20.179 1.19 24.01301 

memadatkan pasir dan meratakan 41.984 1.19 49.96096 

membalik cetakan 8.835 1.19 10.51365 

memberi bedak, obat serta memasukkan 

batang pembolong 

7.591 1.19 9.03329 

memasukkan pasir pada kotak press 27.208 1.19 32.37752 

memadatkan pasir dan meratakan pasir 

serta melepas batang pembolong 

56.7275 1.19 67.505725 

menusuk-nusuk pasir untuk jalan udara 7.844 1.19 9.33436 

membuka cetakan 9.069 1.19 10.79211 

memasang resin 33.279 1.19 39.60201 

melepas matras 11.773 1.19 14.00987 

memberi air pada cetakan 10.065 1.19 11.97735 

menutup cetakan 11.837 1.19 14.08603 

melepas kotak press 8.593 1.19 10.22567 

Peleburan memasukkan 3 karung gram 44.015 1.13 49.73695 

menunggu material cair 26.485 1.13 29.92805 

memasukkan bongkahan baja 57.883 1.13 65.40779 

memasukkan 1 karung gram 9.031 1.13 10.20503 

menunggu material cair 115.128 1.13 130.09464 

mengatur tekanan pendingin 8.769 1.13 9.90897 

membersihkan material yang menempel 42.661 1.13 48.20693 



di mesin 

menunggu material cair 132.908 1.13 150.18604 

memasukkan bongkahan baja 17.496 1.13 19.77048 

mengutik-ngutik material 33.399 1.13 37.74087 

menunggu material cair 16.906 1.13 19.10378 

memasukkan bongkahan baja 21.661 1.13 24.47693 

menunggu material cair 136.447 1.13 154.18511 

mengutik-ngutik material 124.552 1.13 140.74376 

memasukkan 1 karung gram 33.546 1.13 37.90698 

menunggu material cair 26.156 1.13 29.55628 

memasukkan bongkahan baja 42.019 1.13 47.48147 

menunggu material cair 237.748 1.13 268.65524 

memasukkan bongkahan baja 15.019 1.13 16.97147 

memasukkan karbon 43.688 1.13 49.36744 

menunggu material cair 47.321 1.13 53.47273 

mengutik-ngutik material 13.254 1.13 14.97702 

memasukkan bongkahan baja 12.335 1.13 13.93855 

memasukkan karbon 22.895 1.13 25.87135 

menunggu material cair 33.691 1.13 38.07083 

memasukkan bongkahan baja 8.384 1.13 9.47392 



mengatur tekanan pendingin 12.827 1.13 14.49451 

menunggu material cair 85.389 1.13 96.48957 

memasukkan bongkahan baja 9.613 1.13 10.86269 

mengutik-ngutik material 129.327 1.13 146.13951 

memasukkan bongkahan baja 21.753 1.13 24.58089 

mengutik-ngutik material 9.367 1.13 10.58471 

memasukkan bongkahan baja 27.728 1.13 31.33264 

menunggu material cair 32.726 1.13 36.98038 

mengutik-ngutik material 85.942 1.13 97.11446 

memasukkan 1 karung gram 17.749 1.13 20.05637 

memasukkan bongkahan baja 22.34 1.13 25.2442 

menunggu material cair 12.338 1.13 13.94194 

memasukkan bongkahan baja 15.546 1.13 17.56698 

menunggu material cair 65.136 1.13 73.60368 

memasukkan bongkahan baja 52.308 1.13 59.10804 

menunggu material cair 24.317 1.13 27.47821 

mengutik-ngutik material 18.951 1.13 21.41463 

menunggu material cair 34.662 1.13 39.16806 

memasukkan bongkahan baja 29.342 1.13 33.15646 



menunggu material cair 73.077 1.13 82.57701 

mengutik-ngutik material 11.766 1.13 13.29558 

menunggu material cair 37.136 1.13 41.96368 

mengutik-ngutik material 14.304 1.13 16.16352 

memasukkan bongkahan baja 19.402 1.13 21.92426 

menunggu material cair 38.96 1.13 44.0248 

mengutik-ngutik material 12.451 1.13 14.06963 

menunggu material cair 153.682 1.13 173.66066 

memasukkan 1 karung gram 14.364 1.13 16.23132 

memasukkan bongkahan baja 34.064 1.13 38.49232 

menunggu material cair 186.245 1.13 210.45685 

mengutik-ngutik material 45.352 1.13 51.24776 

membersihkan material yang menempel 

di mesin 

24.226 1.13 27.37538 

mengutik-ngutik material 74.567 1.13 84.26071 

menunggu material cair 84.248 1.13 95.20024 

memasukkan bongkahan baja 45.646 1.13 51.57998 

mengutik-ngutik material 41.806 1.13 47.24078 

memasukkan bongkahan baja 48.774 1.13 55.11462 



mengutik-ngutik material 35.389 1.13 39.98957 

menunggu material cair 110.53 1.13 124.8989 

mengutik-ngutik material 19.713 1.13 22.27569 

memasukkan slack 22.981 1.13 25.96853 

mengutik-ngutik material 41.836 1.13 47.27468 

memasukkan silicon 12.511 1.13 14.13743 

memasukkan karbon 11.449 1.13 12.93737 

menunggu material cair 47.775 1.13 53.98575 

mengutik-ngutik material 55.081 1.13 62.24153 

menunggu material cair 55.581 1.13 62.80653 

memasukkan bongkahan baja 12.261 1.13 13.85493 

menunggu material cair 24.844 1.13 28.07372 

memasukkan bongkahan baja 11.788 1.13 13.32044 

menunggu material cair 102.678 1.13 116.02614 

mengutik-ngutik material 26.427 1.13 29.86251 

menuangkan cairan 66.25 1.13 74.8625 

membawa cairan ke area cetak 31.706 1.13 35.82778 

Cor menuangkan cairan ke centong 8.659 1.13 9.78467 

membawa cairan ke cetakan 15.777 1.13 17.82801 

menuangkan cairan 10.694 1.13 12.08422 

kembali ke tuangan 7.06 1.13 7.9778 



Pembongkah

an 

mengurik-ngurik 6.634 1.13 7.49642 

mengambil cetakan 4.616 1.13 5.21608 

membawa cetakan ke tempat penetelan 7.735 1.13 8.74055 

penetelan 9.583 1.13 10.82879 

 

Allowance 

Stasiun Kerja Elemen Kerja Allowance Total 

(menit) 

Jam 

kerja 

(menit) 

Total 

Allowance 

(%) 

Personal 

Allowance 

(menit) 

Fatigue 

Allowance 

(menit) 

Delay 

Allowance 

(menit) 

Cetak Resin 1 sampai 4 20 20 450 4.444444444 

Press 1 sampai 14 20 20 450 4.444444444 

Peleburan 1 sampai 80 20 20 660 3.03030303 

Cor 1 sampai 4 20 20 450 4.444444444 

Pembongkahan 1 sampai 4 20 20 450 4.444444444 

 

 

 

Waktu Baku 

Stasiun Kerja  Elemen Kerja Waktu 

Normal 

Allowance Waktu Baku Total 

Cetak Resin Memasukkan 

resin ke dalam 

cetakan 

9.69427 4.444444444 10.14516628 141.3437337 

Menusuk-

nusuk resin 

9.6954 4.444444444 10.14634884 



dan diratakan 

cetakan 

dibakar diatas 

kompor 

100.842 4.444444444 105.5323256 

mengambil 

cetakan  

14.83012 4.444444444 15.51989302 

Press memasang 

matras pada 

kotak press 

12.70682 4.444444444 13.29783488 330.8424855 

memasukkan 

pasir pada 

kotak press 

24.01301 4.444444444 25.12989419 

memadatkan 

pasir dan 

meratakan 

49.96096 4.444444444 52.28472558 

membalik 

cetakan 

10.51365 4.444444444 11.00265698 

memberi 

bedak, obat 

serta 

memasukkan 

batang 

pembolong 

9.03329 4.444444444 9.453443023 

memasukkan 

pasir pada 

kotak press 

32.37752 4.444444444 33.88345116 



memadatkan 

pasir dan 

meratakan 

pasir serta 

melepas 

batang 

pembolong 

67.505725 4.444444444 70.64552616 

menusuk-

nusuk pasir 

untuk jalan 

udara 

9.33436 4.444444444 9.768516279 

membuka 

cetakan  

10.79211 4.444444444 11.2940686 

memasang 

resin 

39.60201 4.444444444 41.44396395 

melepas 

matras 

14.00987 4.444444444 14.66149186 

memberi air 

pada cetakan 

11.97735 4.444444444 12.53443605 

menutup 

cetakan  

14.08603 4.444444444 14.74119419 

melepas kotak 

press 

10.22567 4.444444444 10.70128256 

Peleburan memasukkan 

3 karung gram 

49.73695 3.03030303 51.29122969 4040.777111 

menunggu 29.92805 3.03030303 30.86330156 



material cair 

memasukkan 

bongkahan 

baja 

65.40779 3.03030303 67.45178344 

memasukkan 

1 karung gram 

10.20503 3.03030303 10.52393719 

menunggu 

material cair 

115.128 3.03030303 118.72575 

mengatur 

tekanan 

pendingin 

9.90897 3.03030303 10.21862531 

membersihkan 

material yang 

menempel di 

mesin 

48.20693 3.03030303 49.71339656 

menunggu 

material cair 

132.908 3.03030303 137.061375 

memasukkan 

bongkahan 

baja 

19.77048 3.03030303 20.3883075 

mengutik-

ngutik 

material  

37.74087 3.03030303 38.92027219 

menunggu 

material cair 

16.906 3.03030303 17.4343125 

memasukkan 24.47693 3.03030303 25.24183406 



bongkahan 

baja 

menunggu 

material cair 

136.447 3.03030303 140.7109687 

mengutik-

ngutik 

material  

140.74376 3.03030303 145.1420025 

memasukkan 

1 karung gram 

37.90698 3.03030303 39.09157312 

menunggu 

material cair 

26.156 3.03030303 26.973375 

memasukkan 

bongkahan 

baja 

47.48147 3.03030303 48.96526594 

menunggu 

material cair 

237.748 3.03030303 245.177625 

memasukkan 

bongkahan 

baja 

16.97147 3.03030303 17.50182844 

memasukkan 

karbon 

49.36744 3.03030303 50.9101725 

menunggu 

material cair 

53.47273 3.03030303 55.14375281 

mengutik-

ngutik 

material  

14.97702 3.03030303 15.44505187 



memasukkan 

bongkahan 

baja 

13.93855 3.03030303 14.37412969 

memasukkan 

karbon 

25.87135 3.03030303 26.67982969 

menunggu 

material cair 

33.691 3.03030303 34.74384375 

memasukkan 

bongkahan 

baja 

9.47392 3.03030303 9.76998 

mengatur 

tekanan 

pendingin 

14.49451 3.03030303 14.94746344 

menunggu 

material cair 

85.389 3.03030303 88.05740625 

memasukkan 

bongkahan 

baja 

10.86269 3.03030303 11.20214906 

mengutik-

ngutik 

material  

146.13951 3.03030303 150.7063697 

memasukkan 

bongkahan 

baja 

24.58089 3.03030303 25.34904281 

mengutik-

ngutik 

10.58471 3.03030303 10.91548219 



material  

memasukkan 

bongkahan 

baja 

31.33264 3.03030303 32.311785 

menunggu 

material cair 

32.726 3.03030303 33.7486875 

mengutik-

ngutik 

material  

97.11446 3.03030303 100.1492869 

memasukkan 

1 karung gram 

20.05637 3.03030303 20.68313156 

memasukkan 

bongkahan 

baja 

25.2442 3.03030303 26.03308125 

menunggu 

material cair 

12.338 3.03030303 12.7235625 

memasukkan 

bongkahan 

baja 

17.56698 3.03030303 18.11594812 

menunggu 

material cair 

65.136 3.03030303 67.1715 

memasukkan 

bongkahan 

baja 

59.10804 3.03030303 60.95516625 

menunggu 

material cair 

24.317 3.03030303 25.07690625 



mengutik-

ngutik 

material  

21.41463 3.03030303 22.08383719 

menunggu 

material cair 

34.662 3.03030303 35.7451875 

memasukkan 

bongkahan 

baja 

33.15646 3.03030303 34.19259937 

menunggu 

material cair 

73.077 3.03030303 75.36065625 

mengutik-

ngutik 

material  

13.29558 3.03030303 13.71106687 

menunggu 

material cair 

37.136 3.03030303 38.2965 

mengutik-

ngutik 

material  

16.16352 3.03030303 16.66863 

memasukkan 

bongkahan 

baja 

21.92426 3.03030303 22.60939312 

menunggu 

material cair 

38.96 3.03030303 40.1775 

mengutik-

ngutik 

material  

14.06963 3.03030303 14.50930594 



menunggu 

material cair 

153.682 3.03030303 158.4845625 

memasukkan 

1 karung gram 

16.23132 3.03030303 16.73854875 

memasukkan 

bongkahan 

baja 

38.49232 3.03030303 39.695205 

menunggu 

material cair 

186.245 3.03030303 192.0651562 

mengutik-

ngutik 

material  

51.24776 3.03030303 52.8492525 

membersihkan 

material yang 

menempel di 

mesin 

27.37538 3.03030303 28.23086062 

mengutik-

ngutik 

material  

84.26071 3.03030303 86.89385719 

menunggu 

material cair 

84.248 3.03030303 86.88075 

memasukkan 

bongkahan 

baja 

51.57998 3.03030303 53.19185437 

mengutik-

ngutik 

47.24078 3.03030303 48.71705437 



material  

memasukkan 

bongkahan 

baja 

55.11462 3.03030303 56.83695187 

mengutik-

ngutik 

material  

39.98957 3.03030303 41.23924406 

menunggu 

material cair 

110.53 3.03030303 113.9840625 

mengutik-

ngutik 

material  

22.27569 3.03030303 22.97180531 

memasukkan 

slack 

25.96853 3.03030303 26.78004656 

mengutik-

ngutik 

material  

47.27468 3.03030303 48.75201375 

memasukkan 

silicon 

14.13743 3.03030303 14.57922469 

memasukkan 

karbon 

12.93737 3.03030303 13.34166281 

menunggu 

material cair 

47.775 3.03030303 49.26796875 

mengutik-

ngutik 

material  

62.24153 3.03030303 64.18657781 



menunggu 

material cair 

55.581 3.03030303 57.31790625 

memasukkan 

bongkahan 

baja 

13.85493 3.03030303 14.28789656 

menunggu 

material cair 

28.07372 3.03030303 28.95102375 

memasukkan 

bongkahan 

baja 

13.32044 3.03030303 13.73670375 

menunggu 

material cair 

102.678 3.03030303 105.8866875 

mengutik-

ngutik 

material  

29.86251 3.03030303 30.79571344 

menuangkan 

cairan 

74.8625 3.03030303 77.20195312 

membawa 

cairan ke area 

cetak 

35.82778 3.03030303 36.94739812 

Cor menuangkan 

cairan ke 

centong 

9.78467 4.444444444 10.23977093 48.93163953 

membawa 

cairan ke 

cetakan 

17.82801 4.444444444 18.65721977 



menuangkan 

cairan 

12.08422 4.444444444 12.64627674 

kembali ke 

tuangan 

7.06 4.444444444 7.388372093 

Pembongkahan mengurik-

ngurik 

7.49642 4.444444444 7.845090698 33.78332093 

mengambil 

cetakan  

5.21608 4.444444444 5.458688372 

membawa 

cetakan ke 

tempat 

penetelan 

8.74055 4.444444444 9.147087209 

penetelan 10.82879 4.444444444 11.33245465 
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DATA PRIBADI 

Nama : Andhika Pratama 

Tempat/ Tanggal Lahir : Klaten, 26 Maret 1996 

Alamat : Sumberjo, Troso, Karanganom, Klaten,    

 Jawa Tengah 

Nomor HP : 085842350196 

Jenis Kelamin : Laki-Laki 

Agama : Islam 

Kewarganegaraan : Indonesia 

Status : Belum Menikah 

Email : pandhika136@gmail.com 

Hobbi : Futsal 

 



PENDIDIKAN FORMAL 

 2012 – 2015 SMA N 1 POLANHARJO 

 2015 – 2019 UNIVERSITAS ISLAM NEGERI UIN 

SUNAN KALIJAGA 

KEAHLIAN  

 Visio 

 SPSS 

 Ms. Office 

PENGALAMAN  

 Asisten Dosen ( mata kuliah program pendampingan 

keagamaan ) Sep 2016- Sep 2017  

 Kerja Praktek ( Industri pengecoran logam di CV. Sumber 

Baja Perkasa , Klaten) Feb 2018- Mar 2018 

 Pelatihan Job Skill Training  

PENGALAMAN ORGANISASI 

 Hima Teknik Industri UIN SUNAN KALIJAGA 2017-2018 

 Kamusuka Klaten ( Organisasi Daerah) 2015-2018 

Demikianlah daftar riwayat hidup ini saya buat dengan 

sebenar-benarnya. 

Hormat saya, 

 

Andhika Pratama 
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