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ABSTRAK

Untuk unggul dalam bersaing, setiap perusahaan dituntut untuk mampu
menunjukan keunggulan dan kompetitifnya masing-masing melalui upaya yang
kreatif, inovatif bekerja secara efektif dan efisien. Sebagai pelaku industri, PT.
Aneka Adhilogam Karya (AAK) perlu memperhatikan hal-hal yang terkait dengan
aktivitas produksinya. Pada PT. AAK terdapat beberapa permasalahan mengenai
pemborosan (waste) yang ditunjukan adanya jalur produksi yang tidak teratur
dan jarak transportasi sejauh 163 m. selain itu juga terapat lead time yang
panjang pada proses produksi. Oleh karena itu dilakukan penelitian untuk
meminimasi waste dengan pendekatan lean manufacturing beserta pengukuran
produktivitas menggunakan OMAX (Objective Matric) yang bertujuan untuk
memberikan  rekomendasi  perbaikan -~ guna  meningkatkna  produktivitas
perusahaan. Berdasarkan hasil analisis Value Stream Mapping yang telah
dilakukann didapatkan total lead time sebesar 41439,34 s dengan prosentase
aktivitas Value Added (VA) sebesar 11 %, Necessary-Non Value Added (NNVA)
sebesar 36 %, dan Non Value Added (NVA) sebesar 53%. Selain itu berdasarkan
analisis OMAX dapat  diketahui indeks produktivitas terhadap periode
sebelumnya yakni dari minggu ke-1 sampai minggu ke-2 terjadi kenaikan sebesar
7,7% dan davi minggu ke-2 sampai minggu ke-3 terjadi penurunan menjadi -5,6%
kemudian pada minggu ke-4 kembali naik menjadi 5,9%. Adapun usulan
perbaikan yang disarankan adalah dengan membuat perencanaan layout pada
area finishing serta. penerapan budaya 5R. Selain: itujuga perusahaan dapat
menambahkan operator- pada stasiun’ pembubutan agar dapat mengurangi
penyimpanan WIP dan lead time yang panjang.

Kata kunci: Lean Manufacturing, Value Stream Mapping, Process Activity
Mapping, AHP, Objective Matric, Fishbone Diagram.
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ABSTRAK

Untuk unggul dalam bersaing, setiap perusahaan dituntut untuk mampu
menunjukan keunggulan dan kompetitifnya masing-masing melalui upaya yang
kreatif, inovatif bekerja secara efektif dan efisien. Sebagai pelaku industri, PT.
Aneka Adhilogam Karya (AAK) perlu memperhatikan hal-hal yang terkait dengan
aktivitas produksinya. Pada PT. AAK terdapat beberapa permasalahan mengenai
pemborosan (waste) yang ditunjukan adanya jalur produksi yang tidak teratur
dan jarak transportasi sejauh 163 m. selain itu juga terapat lead time yang
panjang pada proses produksi. Oleh karena itu dilakukan penelitian untuk
meminimasi waste dengan pendekatan lean manufacturing beserta pengukuran
produktivitas menggunakan OMAX (Objective Matric) yang bertujuan untuk
memberikan  rekomendasi perbaikan guna meningkatkna produktivitas
perusahaan. Berdasarkan hasil analisis Value Stream Mapping yang telah
dilakukann didapatkan total lead time sebesar 41439,34 s dengan prosentase
aktivitas Value Added (VA) sebesar 11 %, Necessary-Non Value Added (NNVA)
sebesar 36 %, dan Non Value Added (NVA) sebesar 53%. Selain itu berdasarkan
analisis OMAX dapat diketahui indeks produktivitas terhadap periode
sebelumnya yakni dari minggu ke-1 sampai minggu ke-2 terjadi kenaikan sebesar
7,7% dan dari minggu ke-2 sampai minggu ke-3 terjadi penurunan menjadi -5,6%
kemudian- pada minggu ke-4: kembali “naik menjadi 5,9%. Adapun usulan
perbaikan yang disarankan adalah dengan membuat perencanaan layout pada
area finishing serta penerapan budaya 5R. Selain itu juga perusahaan dapat
menambahkan operator pada stasiun  pembubutan agar -dapat mengurangi
penyimpanan WIP dan lead time yang panjang.

Kata kunci: Lean Manufacturing, Value Stream Mapping, Process Activity

Mapping, AHP, Objective Matric, Fishbone Diagram.
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1.1.

BAB1

PENDAHULUAN

Latar Belakang

Dunia bisnis adalah dunia persaingan, dimana intensitasnya dari hari ke
hari semakin ketat. Untuk unggul dalam bersaing, setiap perusahaan dituntut
untuk mampu menunjukan keunggulan dan kompetitifnya masing-masing
melalui upaya yang kreatif, inovatif bekerja secara efektif dan efisien,
sehingga produk barang dan jasa (pelayanan) yang dihasilkan menjadi pilihan
dari banyak pelanggan, yang pada gilirannya nanti diharapkan pelanggan
menjadi loyal. Pelanggan yang loyal merupakan salah satu aset perusahaan
yang sangat penting (Dewi, 2010).

PT. Aneka Adhilogam Karya (AAK) merupakan Perusahaan Swasta
Nasional yang bergerak dalam bidang pengecoran logam, memproduksi
berbagai perlengkapan Sambungan Pipa Air Minum (Pipe Fittings) dengan
spesifikasi Best Tuang Kelabu (Cast /ron) dan Besi Cor bergrafit bulat
(Ductile). Berdasarkan data permintaan pada bulan Februari-April, disebutkan
bahwa produk yang memiliki permintaan paling tinggi adalah Giboult Joint
110 dengan jumlah permintaan sebanyak 1154 unit/bulan. Dalam proses
produksinya tentu terdapat beberapa permasalahan pemborosan yang tidak
memiliki nilai tambah dalam proses produksi seperti pemindahan material dari
stasiun pembubutan menuju finishing menggunakan Mobil Pick up dan jarak
yang ditempuh adalah +163 m. Selain itu terdapat aktivitas menunggu
membuat total lead time produksi menjadi panjang, yakni sebesar 41439,54 s.

Hal tersebut juga dipengaruhi oleh terdapatnya WIP yang termasuk dalam
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kategori pemborosan inventory sehingga mengakibatkan waktu kerja menjadi
kurang efisien dan timbul penambahan biaya yang scharusnya tidak
diperlukan. Terdapatnya pemborosan pada proses input berpengaruh terhadap
produktivitas perusahaan. Oleh karena itu, dilakukan penelitian minimasi
waste guna meningkatkan produktivitas dan efisiensi kerja pada PT Anecka
Adhilogam Karya (AAK).

Pada penelitian sebelumnya, Hidayat, dkk (2013) melakukan penelitian
dengan judul “Penerapan Lean Manufacturing dengan Metode VSM dan
FMEA untuk mengurangi Waste pada Produksi Plywood”. Studi kasus di
Departemen Produksi PT Kutai Timber Indonesia, perusahaan ini bergerak
dalam bidang penghasil produk plywood. Pemborosan yang terjadi pada
departemen produksi PT Kutai Timber Indonesia ada 3 yaitu waiting time,
unnecessary inventory, dan product defect. Melalui pendekatan lean
manufacturing menggunakan metode Value Stream Mapping (VSM) dan
Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) maka didapatkan usulan berupa
penambahan 1 mesin dryer dan desain ulang alat material handling yang lebih
ergonomis serta corrective maintenance pada mesin Rotary.

Berdasarkan paparan diatas, dalam penelitian-ini digunakan pendekatan
Lean Manufacturing untuk mengefisienkan —system ‘dengan mereduksi
pemborosan. Pendekatan ini dilakukan dengan memahami gambaran umum
perusahaan melalui aliran informasi dan material di lantai produksi melalui
value stream mapping (VSM). Dari VSM ini diketahui peta aktivitas-aktivitas
pemborosan di lantai pabrik. Untuk mengetahui akar penyebab dari timbulnya

waste disini maka akan dianalisa menggunakan fishbone diagram. Sedangkan
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untuk pengukuran produktivitas dilakukan menggunakan OMAX. Melalui

penelitian ini diharapkan dapat membantu perusahaan sebagai bahan

pertimbangan untuk meminimalisir terjadinya waste dan meningkatkan

produktivitas.

1.2.

1.3.

1.4.

Rumusan Masalah

Adapun rumusan masalah dalam penelitian ini adalah sebagai berikut :

. Apa saja waste yang terdapat pada proses produksi pada PT Aneka

Adhilogsm Karya melalui pendekatan Lean Manufacturing ?

. Bagaimana usulan perbaikan yang tepat guna mengurangi waste dan

meningkatkan produktivitas pada produksi Giboult Joint 110?

Tujuan

Adapun tujuan dari penelitian ini adalah :

Mampu mengidentifikasi waste pada PT Aneka Adhilogam Karya dengan
pendekatan Lean Manufacturing.

Memberikan rekomendasi perbaikan untuk meningkatkan produktivitas

pada proses produksi PT Aneka Adhilogam Karya.

Manfaat

Adapun manfaaat dari penelitianjini adalah;

1.

2.

1.5.

Dapat mengetahui waste yang ada pada perusahaan.
Memberikan rekomendasi sistem produksi yang lebih efisien dalam rangka

meningkatkan produktivitas perusahaan.

Batasan Masalah

Adapun batasan masalah dari laporan penelitian tugas akhir ini adalah :

22



produk yang digunakan adalah Giboult Joint 110.

1.6. Sistematika Penulisan

BAB I/PENDAHULUAN
Bab ini berisi uraian tentang Latar Belakang Masalah yang mendasari
pentingnya diadakan penelitian, identifikasi, pembatasan dan
perumusan Masalah Penelitian, Maksud dan Tujuan Penelitian, Manfaat
Penelitian yang diharapkan, dan Sistematika Penulisan.

BAB II/KAJIAN PUSTAKA
Bab ini berisi tinjauan teori yang mendiskripsikan pengertian, model
pendekatan, dan tahap analisis metode Lean Manufacturing.

BAB III/METODE PENELITIAN
Berisi uraian tentang objek penelitian, jenis data, metode pengumpulan
data, metode pengolahan data, dan kerangka alir 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 ditentukanyaitu Value Stream Mapping, OMAX,
PAM, dan pembahasan lain untuk menjawab tujuan penelitian.

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN
Bab ini berisikan kesimpulan penelitian guna menjawab rumusan

masalah, saran-saran kepada pihak yang terkait dalam penelitian.
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BAB YV

KESIMPULAN DAN SARAN

1.1. Kesimpulan

1. Waste yang terdapat pada proses produksi Giboult Joint 110 adalah
transportation sebesar 39,03%, waiting sebesar 32,60%, inappropriate
processing sebesar 9,70% inventory sebesar 7,7%, defect sebesar 6,4%,
motion sebesar 4,50%.

2. Usulan perbaikan difokuskan pada 3 waste terbesar yakni transportation,
waiting, dan inventory. Usulan perbaikan guna mengurangi waste
transportation adalah dengan membuat tata letak fasilitas pada area
finishing, yang mana dapat mengurangi jarak pengangkutan sejauh 83 m.
waste waiting dengan menambahkan 2 operator bubut pada proses ring
giboult joint sehingga dapat meminimalisir. WIP sehingga aktivitas
menunggu sebesar 9645,81 s dapat dihilangkan. Perbaikan pada waste
Inapropriate Processing adalah dengan mengutangi produk defect dengan
memberikan pengawasan dan pelatihan kerja operator serta menentukan
supplier terbaik dan penyimpanan bahan baku yang baik. Dari perbaikan
yang diusulkan diharapkan dapat meningkatkan Indeks Performance dari
3,272 menjadi 5,710 yang berarti performansi proses sudah mendekati

target yang diinginkan oleh perusahaan
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1.2. Saran
Adapun saran dari penelitian ini adalah sebagai berikut :
1. Perlu diadakannya penelitian lean manufacturing pada produk lain.
2. Perlu diadakan penelitian lebih lanjut dalam pembuatan tata letak fasilitas
pabrik
3. Perlu adanya pengkajian ulang material handling mengingat jarak

pengangkutan yang jauh.
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Lampiran 1 Data Pengukuran Waktu Dan Perhitungan Waktu Siklus/Waktu Baku

Tot | Wakt Wakt
rata- al u total u
No Elemen produksi 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 jumlah alowa | Baku/
rata | Ratt | Norm
ing al nce | waktu
siklus
Meratakan pasir untuk membuat
1 alas cetakan 347|408 | 450 | 578 | 3.65 | 422 | 3.76 | 476 | 474 | 3.87 47 83 498 1.02 437 1.05 459
2 Mengambil cetakan 1.62 | 1.56 | 2.16 1.87 2.06 2.32 1.98 1.69 2.24 2.57 20.07 201 | 1.02 | 2.05 1.05 2.15
Meletakan cetakan diatas pasir yang | 18.5 | 18.7
3 sudah dirapihkan 0 : 20.27 | 19.83 | 20.84 | 17.20 | 20.48 | 20.76 | 22.75 | 19.70 199.04 | 19.90 1.02 2030 | 105 | 2132
. . 11.3] 124
4 | Menimbun pasir kedalam cetakan 7 3 11.17 | 11.80 | 10.86 | 12.82 | 14.71 | 13.53 | 1439 | 10.41 12349 | 1235 1.02 1260 | 105 | 1323
Memadatkan pasir pada cetakan 33.0 | 304
5 sampai 1/2 bagian atas 4 5 33.47 | 35.69 | 32.84 | 30.82 | 31.29 | 32.90 | 33.67 | 35.65 32982 | 3208 1.03 3397 | 105 | 3567
6 Memberikan anti air pada cetakan 329 | 3.02 | 3.66 3.91 2.92 2.95 4.53 3.98 2.94 3.77 34.97 350 | 1.00 | 3.50 1.05 3.67
7 Menimbun pasir kedalam cetakan 5.87 | 5.59 | 8.04 5.42 6.69 4.95 6.14 6.90 5.62 6.41 61.63 6.16 | 1.02 | 6.29 1.05 6.60
8 Memadatkan pasir pada cetakan 723 | 798 | 827 7.48 8.72 6.45 9.80 6.71 9.01 9.75 81.40 814 | 1.02 | 830 1.05 8.72
Meratakan pasir pada bagian atas
9 cetakan 583|779 | 686 | 5.14 | 6.06 | 7.93 796 | 7.35 5.83 8.34 69.09 6.91 1.02 705 1.05 7 40
Melepaskan pola cetakan bagian 18.5 | 21.1
10 atas 4 7 18.87 1 20.83 | 20.10 | 19.19 | 21.60 | 20.59 | 18.90 | 20.38 20017 | 20.02 1.04 2082 | 1.05 | 21.86
. 14.8 | 143
11 | Memasang kembali cetakan 7 3 13,11 14.28|16.29 | 16.13 | 14.89 | '14.98 | 16.05 | 14.66 14959 | 14.96 1.02 1526 | 105 | 16.02
12 | Membalikan cetakan 7.13 | 6.16 | 7.61 6.24 8.63 6.42 9.12 8.43 6.21 7.45 73.40 734 | 1.02 | 749 1.05 7.86
Memasang kayu pelubang kedalam
13 cetakan 4.54 | 493 | 571 590¢ | 542 7.30 |17.65 5.84 | 6.02 | 5.82 50.43 504 1.00 504 1.05 6.4
14 | Menimbun pasir kedalam cetakan 644 | 735 | 7.84 | 6.92 | 10.27 | 8.48 8.85 7.71 | 10.33 | 9.38 83.57 836 | 102 | gs0 1.05 8.95
15 | Memadatkan pasir 28.8 | 27.6 | 2948 | 31.72 | 27.63 | 27.74 | 31.94 | 28.39 | 27.72 | 2827 | 28934 | 2893 | 1.02 | 2951 1.05 | 30.99




16 | Meratakan bagian atas cetakan 6.54 | 594 | 7.07 | 8.27 5.64 5.72 6.94 8.44 8.29 6.41 69.26 6.93 | 1.02| 706 1.05 742
17 | Melepaskan kayu pelubang cetakan | 1.78 | 2.14 | 2.17 2.36 1.98 1.90 2.06 2.01 2.49 2.33 21.23 212 | 1.02 | 2.17 1.05 2.27
. . 12.2 | 12.5
18 | Mengambil cetakan bagian atas 3 5 13.05 | 13.00 | 12.99 | 12.42 | 12.39 | 12.34 | 13.14 | 13.06 12721 | 1272 1.02 1298 | 105 | 13.62
133 | 143
19 | Melepaskan pola produk 7 ) 1424 | 13.79 | 13.63 | 13.44 | 14.14 | 13.77 | 13.65 | 14.27 13862 | 1386 1.02 1414 | 1.05 | 1485
15.8 | 16.7
20 | meratakan cetakan ) 3 16.73 | 16.27 | 16.03 | 16.49 | 16.60 | 16.58 | 16.76 | 16.03 16408 | 16.41 1.02 1674 | 105 | 17.57
21 | Memasang kembali cetakan 833 9.12 | 837 | 8.86 8.75 8.93 9.04 9.19 9.13 9.13 88.85 889 | 1.02| 9.06 1.05 9.52
22 | Melepaskan kayu cetakan 7.02 731 | 785 | 7.04 | 797 | 7.93 7.31 7.93 7.68 | 8.01 76.05 7.60 | 1.05 | 7.99 1.05 8.38
23 | Menaburkan anti air pada cetakan 290 | 293 | 3.08 291 363 3.08 3.49 3.41 3.58 3.49 32.41 324 | 1.02 | 331 1.05 347
24 | Cetakan siap di cor
Tot | Wakt Wakt
No rata- al u total u
Elemen produksi 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 jumlah alowa | Baku/
rata | Ratt | Norm
ing al nce | waktu
siklus
. hii%ﬁﬁ?:niﬂ up mesin (tungku 360 | 360 | 3600. | 3600. | 3600. | 3600. | 3600. | 3600. | 3600. | 3600. | 36000. | 3600. | 1 0o 3600.
p 0.00 | 0.00 | 00 00 00 00 00 00 00 00 00 00 3600 1 00
) Memilih bahan baku 123. | 124. | 124.0 | 1233 | 123.8 | 123.9 | 123.2 | 124.1 | 1239 | 124.0 | 1237.8 | 123.7 0.99 122.5 128.6
23 05 3 3 2 6 6 8 6 7 9 9 ' 5 1.05 8
Menimbang bahan baku 299 | 30.5
3 6 9 30.53 | 30.44 | 3045 | .30.29 4 30.38 [.30.52 | 30.04 | 30.50 303.70 | 3037 0.99 3007 | 105 | 3157
Memasukan karbon ke dalam
4 tungku 6.79 | 7.78 | 698 | 7.11 724 | 7.01 748 | 6.89 | 7.51 7.53 79 32 793 1.01 730 1.05 767
Memasukkan bahan baku sebanyak 604 | 61.4
5 | setengah kapasitas penampungan 5' 4' 60.72 | 61.07 | 60.75 | 61.10 | 60.71 | 60.79 | 61.28 | 60.78 1.01
tungku 609.09 | 60.91 61.52 | 1.05 | 64.59




‘ Mengaduk bahan baku sampai 600. | 600. | 600.9 | 600.3 | 600.9 | 600.9 | 600.9 | 600.0 | 600.7 | 600.9 | 60063 | 600.6 | 1 o1 | 606.6 636.9
berwama merah 00 | 61 | 4 3 3 1 4 1 9 3 9 4 | s | 105 | 3
Memasukkan bahan baku dalam

7 | tungku hingga hampir memenuhi 538 5;30 54??'9 543'4 54?'5 54?'6 548'8 542'7 543'6 542'3 5405.3 | 540.5 | 1.01 | 5459 573.2
kapasitas tungku 9 4 4 1.05 4

g | Mengaduk bahan baku secara terus | 600. | 600. | 600.6 | 600.0 | 600.5 | 600.1 | 600.1 | 600.7 | 600.1 | 600.9 | 6004.0 | 6004 | | o1 | 606.4 636.7
menerus 00 75 2 3 0 3 3 8 2 4 0 0 ‘ 0 1.05 2
Memasukkan silikon ke dalam

9 | tungku pembakaran 3.67|3.74 | 442 | 440 | 3.84 | 426 | 381 | 3.68 | 436 | 446 1064 | 4.06 1.01 a10 | 105 | 431

10 Mengaduk bahan baku kembali 600. | 600. | 600.2 | 600.4 | 600.6 | 600.6 | 600.0 | 600.4 | 600.5 | 600.8 | 6004.5 | 600.4 101 606.4 636.7

00 72 4 7 4 2 5 9 2 0 5 6 ' 6 1.05 8
Memasukkan gram kembali sampai

11 | memenuhi kapasitas penampungan | 7.80 | 8.44 | 7.90 | 8.02 7.93 8.03 8.61 8.20 7.81 8.53 1.01
tungku 81.27 8.13 8.21 1.05 | 8.62

. Mengaduk bahan baku logam 120 | 120 | 1200. | 1200. | 1200. | 1200. | 1200. | 1200. | 1200. | 1200. | 13004, | 1200. | 1 o1 | 1212. 1273,
sampai melebur 000024 04 | 8 | 45 | 02 | 72 | 50 | 95 | 8 60 a6 | a6 | 105 | 09

13 | Mengecek komposisi bahan baku 378 | 427 | 3.83 | 3.78 | 3.81 | 443 | 3.87 | 448 | 389 | 406 | 4020 | 402 |1.01| 406 | 1.05 | 4.26
Mengecek dan mengaduk logam 109 | 113

14 | cair panas hingga siap dituangkan 8‘ 1' 11.83 | 11.18 | 11.56 | 11.33 | 11.86 | 11.07 | 11.69 | 11.08 1.01
ke dalam ladle 113.89 | 11.39 11.50 | 1.05 | 12.08

Tot | Wakt Wakt
rata- al u total .
No Elemen produksi 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 jumlah rata | Rait | Norm alowa | Baku/
in al nce | waktu
& siklus
Meletakan ladle pada posisi 474 | 50.3

1 didepan mesin tanur 6 6 47.95 |148.48 | 50.62 |-48.30 | 50.03 | 49.50 | 48.32 | 48.26 48928 | 4893 1.01 4942 | 1.03 | 5090

) Menuangkan cairan logam panas ke | 109. | 113. | 110.3 | 112.6 | 115.5 | 110.2 | 112.7 | 109.8 | 113.0 | 114.8 | 11229 | 1123 1.01 113.4 116.8
dalam ladle 83 95 0 7 6 3 2 5 0 5 6 0 ) 2 1.03 2




Memindahkan ladle mendekati

12.6

13.0

3 cetakan 3 3 13.54 | 12.79 | 12.72 | 12.93 | 13.64 | 13.10 | 13.37 | 13.08 13088 | 13.09 1.01 1322 | 103 | 1362
52.4 | 549
4 | Membuang karbon pada cetakan 4 7 52.98 | 53.32 | 53.33 | 53.93 | 53.11 | 52.75 | 52.88 | 53.18 53289 | 53.29 1.01 5380 | 1.03 | 5544
Menuangkan cairan logam panas ke | 20.0 | 20.7
5 dalam cintung ) 5 20.57 | 20.76 | 20.76 | 20.93 | 20.19 | 20.40 | 20.87 | 20.58 20583 | 2058 1.01 2079 | 1.03 | 21.41
6 | Mengarahkan cintung ke cetakan 7.05 | 7.67 | 7.10 7.22 j72 8.64 7.90 7.36 8.53 7.77 76.96 770 | 1.01 | 7.77 1.03 8.01
Menuangkan cairan logam dari 16.6 | 16.9
7| cintung kedalam cetakan g | 7 | 1763|1890 17.65 | 18.56 | 1698 | 17.52 | 1841 | 17.62 | 17605 | 1769 | 101 | 1787 | 1.03 | 1840
3 Mendiamkan cairan logam panas 720 | 720 | 7200. | 7200. | 7200. | 7200. [ 7200. | 7200. | 7200. | 7200. | 72000. | 7200. 1.00 7200. 7200.
membeku 0.00 | 0.00 00 00 00 00 00 00 00 00 00 00 ' 00 1 00
Tot | Wakt Wakt
rata- al u total u
No Elemen produksi 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 jumlah alowa | Baku/
rata | Ratt | Norm
ing al nce | waktu
siklus
1 Mengambil alat pencungkil cetakan | 1.45 | 1.90 | 2.08 1.91 1.87 1.51 1.70 1.86 1.70 1.47 17.45 175 | 1.05] 1.83 0.99 1.81
2 | Mencungkil produk pada cetakan 3.67 | 429 | 435 3.93 3.89 3.80 3.90 4.27 3.88 391 39.89 399 | 1.05| 4.19 0.99 4.15
3 Mendiamkan produk untuk 899. | 902. | 903.1 | 901.3 | 900.2 | 900.5 | 900.5 | 901.3 | 904.1 | 902.1 | 9015.1 | 901.5 1.05 946.5 946.5
menurunkan suhu 57 30 0 1 0 0 2 2 6 4 2 1 ) 9 1 9
Menghilangkan sampah cetakan
4 yang menempel pada produk 3.83 | 3.88 | 4.16 | 3.90 | 4.79 449 | 4.67 4.76 474 | 4.19 43 41 434 1.05 456 0.99 451
5 Memindahkan produk ke stasiun 112. | 114. | 113.9 | 112.7 | 1143 | 114.5 | 1143 | 114.1 | 114.1 | 112.2 | 1137.0 | 113.7 1.05 119.3 118.2
pembuatan 21 30 0 6 7 2 6 9 7 7 5 1 ) 9 0.99 0
. 90.1 | 91.1
6 Menghaluskan Ujung produk > 3 90.54 | 93.21 | 91.81 |/91.82 1| 93.01 [790.41 | 93.41 | 90.34 91580 | 9158 1.05 96.16 | 099 | 9520
No | Elemen produksi 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 jumlah | rata- | Tot | Wakt | total | Wakt
rata al u alowa u
Ratt | Norm | nce | Baku/
ing al waktu




siklus

. . 10.2 | 13.0
1 | Melakukan setting mata pisau CNC 3 1 12.84 | 10.80 | 11.15 | 11.31 | 12.23 | 10.27 | 12.64 | 10.77 11525 | 11.53 1.03 1187 | 102 | 1211
2 Menyalakan mesin CNC 212 | 2.12 | 2.74 2.84 2.90 3.10 2.23 2.72 2.48 2.19 25.44 254 | 1.03| 262 1.02 267
3 Mengambil produk 3.84 | 456 | 4.34 4.82 4.50 3.95 3.87 4.36 441 4.52 43.17 432 | 1.03 | 445 1.02 4.54
4 Memasang produk 266 | 3.17 | 2.99 342 2.92 2.96 3.39 3.01 3.62 3.34 31.48 315 | 1.03 | 324 1.02 331
. 18.8 | 19.1
5 | Mengunci produk 3 4 20.71 | 19.43 | 20.75 | 21.15 | 19.20 | 20.83 | 20.23 | 21.47 20179 | 20.18 1.03 2078 | 1.02 | 21.20
6 Menyalakan rotor 1.31 | 1.66 | 1.89 1.31 1.65 1.73 1.33 1.69 1.96 1.62 16.15 1.62 | 1.03 | 1.66 1.02 1.70
. 51.0 | 53.6
7 | Mengarahkan mata pisau ke produk 9 5 5432 | 5398 | 52.56 | 51.59 | 53.21 | 54.21 | 52.00 | 51.33 59794 | 5279 1.05 5543 | 1.02 | 5654
8 Mematikan rotor 078 | 1.04 | 1.09 1.19 1.00 1.22 1.12 0.95 0.93 1.10 10.42 1.04 | 1.03 | 1.07 1.02 1.09
. 158 | 16.9
9 | Melepas kunci 9 3 1795 | 16.37 | 17.18 | 16.28 | 16.27 | 16.65 | 16.28 | 16.62 16647 | 16.65 1.03 1715 | 1.02 | 1749
10 | Membalikan produk 141 | 1.56 | 1.79 1.33 1.65 1.72 1.33 1.89 1.91 1.65 16.24 162 | 1.03 | 1.67 1.02 1.71
. 173 | 17.4
11 | Mengunci produk 3 4 19.89 | 18.53 | 20.55 | 21.05 | 19.52 { 20.17 | 19.97 | 19.43 193.88 | 19.39 1.03 1997 | 1.02 | 2037
12 | Menyalakan rotor 1.21 | 1.46 | 1.67 1.21 1.45 1.53 1.23 1.59 1.66 1.67 14.68 147 | 1.03 | 1.51 1.02 1.54
Mengarahkan mata pisau ke ujung 50.1 | 53.1
13 2 produk 9 s 53.12 | 54.76 | 51.43 | 51.65 | 52.29 | 53.71 | 53.20 | 54.13 52763 | 5276 1.03 5435 | 1.02 | 5543
14 | Mematikan rotor 098 | 0.96 | 1.12 1.17 1.08 1.23 1.15 0.97 0.94 1.11 10.71 1.07 | 1.03 | 1.10 1.02 1.13
. 15.1 | 17.7
15 | Melepas kunci 9 ] 15451 16.41 | 17.10 | 16.32 | 16.37 | 15.65 | 17.18 | 17.82 16527 | 16.53 1.03 17.02 1 102 | 1736
Meletakan produk di lantai
16 produksi 1.54 | 2.39°|" 2.32 2.32 2.11 2142 2.52 1.80 1.81 1.75 20.98 210 1.03 216 1.02 220
.. 111 | 111
7 | Memmegs kvt | 30534 WU PR 2 U | i s s | e
& 0 2 [ - / ) ; ) ) ) .74 7.77 1.61 1.02 .84
. . 352.| 349.| 354.1 | 355.6 | 353.8 | 356.1 | 348.1 | 356.0 | 348.1 | 349.1 | 3522.5 | 352.2 362.8 370.0
18 | Menaikan produk kemobil 12 31 3 3 1 3 3 0 5 5 0 5 1.03 > 1.02 7
19 | Memindahkan produk 122, 122. | 1245 | 1253 | 123.5 | 1243 | 123.1 | 125.1 | 1229 | 125.0 | 12386 | 1238 | 1.03 | 1275 | 1.02 130.1




menggunakan mobil 34 32 2 1 1 2 3 9 6 2 2 6 8 3
Mencari ruang untuk menempatkan
20 produk 6.50 | 6.61 | 6.52 | 6.57 | 6.68 6.59 | 6.67 | 6.41 6.45 6.59 65.59 6.56 1.03 6.76 1.02 6.89
71 Menurunkan produk ke area 387. ] 390. | 395.5 | 388.6 | 388.7 | 394.5 | 385.1 | 385.6 | 391.4 | 393.1 | 3900.4 | 390.0 1.03 401.7 409.7
finishing 19 56 3 1 6 1 7 2 0 3 8 5 ' 5 1.02 8
Tot | Wakt Wakt
rata- al u total "
No Elemen produksi 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 jumlah alowa | Baku/
rata | Ratt | Norm
ing al nce | waktu
siklus
Menyiapkan produk yang akan di 50.8 | 54.2
1 haluskan 7 1 51.76 | 50.88 | 52.45 | 51.33 | 51.32 | 53.63 | 51.54 | 51.27 51926 | 51.93 1.03 5343 | 1.03 | 55.09
2 | Menyiapkan gerinda 7.92 | 850 | 874 | 843 7.54 | 794 | 8.06 8.47 844 | 9.14 83.18 832 | 1.03 | 857 1.03 8.82
3 Menyalakan gerinda 1.52 | 1.95 | 2.32 2.01 2.27 1.55 1.64 2.30 2.11 1.99 19.66 197 | 1.03 | 2.02 1.03 2.09
4 Mengambil produk 1.09 | 1.12 | 1.40 1.23 1.43 1.45 1.38 1.08 1.69 1.05 12.92 120 | 1.03 | 133 1.03 1.37
134.| 133. | 1349 | 1354 | 136.2 | 135.0 | 1349 | 135.0 | 135.9 | 1355 | 1351.2 | 135.1 139.1 143.3
5 | Menghaluskan permukaan produk 70 69 0 0 1 0 6 ) 0 ) 9 3 1.03 3 1.03 6
Meletakan produk ke lantai
6 produksi 234273 | 246 | 246 | 2.65 | 2.38 3.17 | 3.33 3.16 | 2.59 2727 273 1.03 281 1.03 789
7 Menunggu untuk dipindahkan 615. | 619. | 613.4 | 625.0 | 620.0 | 619.2 | 618.8 | 621.6 | 619.6 | 619.7 | 6191.7 | 619.1 1.03 637.7 656.8
menuju area pengecatan 02 23 3 0 0 1 5 5 1 6 6 8 ' 5 1.03 8
3 Memindahkan menuju area 113. | 114. | 115.0 | 112.1 | 114.5 | 1155 | 1152 | 115.0 | 114.1 | 113.7 | 11422 | 114.2 1.03 117.6 121.1
pengecatan 00 00 0 3 1 1 1 2 3 1 2 2 ) 5 1.03 8
Tot | Wakt Wakt
rata- al u total "
No Elemen produksi 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 jumlah alowa | Baku/
rata | Ratt | Norm
ing al nce | waktu
siklus
1 Mengambil pengait 3.25 | 3.50 | 3.27 4.20 3.68 4.19 3.27 3.58 4.10 4.18 37.22 372 | 1.05 | 391 1.03 4.03




Mengambil produk

5.76

6.31

6.60

6.19

6.08

6.23

5.89

6.16 6.35 6.22 61.79 6.18 1.05| 6.49 1.03 6.68
Memasukan produk kedalam ember
3 cat 598 | 691 | 6.80 6.77 6.68 6.77 6.29 6.71 6.60 6.91 66.42 6.64 1.05 6.97 1.03 718
Mengangkat produk sampai cat
4 - 090 | 131 | 1.23 1.25 1.10 0.92 1.05 0.96 1.02 1.21 10.95 110 1.05 115 1.03 118
. 25.7 | 24.7
5 | Menunggu sampai cat merata 0 6 26.30 | 24.53 | 25.50 | 26.57 | 24.95 | 25.84 | 26.00 | 27.43 25758 | 2576 1.05 2705 | 1.03 | 27.86
6 Meletakan produk 5431 6.19 | 6.11 6.12 6.09 5.87 6.30 5.60 6.38 6.40 60.49 6.05 | 1.05| 635 1.03 6.54
7 | Menuneeu sampai cat kerin 901. | 903. | 902.1 | 903.1 | 900.9 | 904.3 | 902.1 | 901.3 | 902.1 | 903.2 | 9024.5 | 902.4 1.05 947.5 976.0
£g8u samp & 31 | 91 7 3 2 j 3 1 5 0 4 5 : 8 1.03 0
3 Memindahkan menuju area 150. | 151. | 154.3 | 155.6 | 153.3 | 1552 | 1534 | 155.6 | 153.9 | 154.0 | 1537.0 | 153.7 1.05 161.3 166.2
perakitan 23 24 4 7 2 3 3 5 7 1 9 1 ) 9 1.03 4
9 | Menuneeu perakitan 964 | 964 | 9648. | 9645. | 9647. | 9642. | 9645. | 9648. | 9643. | 9645. | 96458. | 9645. 1.00 9645. 9645.
Eeup 8.86 | 246 | 72 13 45 16 34 65 56 78 11 81 ' 81 1 81
Tot | Wakt Wakt
rata- al u total v
No Elemen produksi 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 jumlah alowa | Baku/
rata Ratt | Norm
ing al nce | waktu
siklus
1| Menata rin 6351657 16697 | 67.23 | 66.08 | 6532 | 66.51 | 65.86 | 67.02 | 65.98 1.04
g 4 7 ) ) | ) ; ) ) ) 661.58 | 66.16 ) 68.80 1.03 70.87
Memasukan slot baut 1 kedalam
2 ing 3.72 | 438 | 4.38 3.97 4.54 3.96 4.70 3.84 4.39 4.08 41.96 420 1.04 436 1.03 4.49
Memasukan slot baut 2 kedalam
3 ring 431 | 5.14.[1 527 | 472 5.17 491 4164 5.03 4.66 497 4382 488 1.04 5.08 1.03 53
Memasukan slot baut 3 kedalam
4 ring 522 | 575 | 5.38 6.15 5.75 5.52 6.03 5.55 5.75 5.96 5706 57 1.04 503 1.03 6.11
Memasukan slot baut 4 kedalam
5 ing 5431 6.17 ] 6.03 5.79 6.17 5.66 6.09 6.05 5.67 5.89 5895 590 1.04 6.13 1.03 631
Memindahkan ring ke lantai 3.87 | 423 | 4.37 4.32 4.32 4.51 4.07 4.13 4.52 4.82 43.16 432 | 1.04 | 4.49 1.03 4.62
Memasukan Giboult joint 390 | 439 | 429 | 4.11 4.34 4.77 4.11 4.30 4.44 3.94 42.59 426 | 1.04 | 443 1.03 4.56




8 Memasukan ring atas 334 | 427 | 4.28 3.72 3.62 3.69 3.54 3.97 4.23 3.54 38.20 382 | 1.04 | 397 1.03 4.09
9 Memasang mur 3.19 | 338 | 3.22 341 3.32 3.73 4.12 3.75 4.06 3.66 35.84 358 | 1.05| 376 1.03 3.88
10 | Memutar mur 1 452 | 476 | 4.65 5.06 5.21 491 5.31 5.03 4.89 5.25 49.59 496 | 1.05| 521 1.03 5.36
11 | memutar mur 2 549 | 5,57 | 591 5.97 6.08 5.95 6.01 6.14 6.19 5.64 58.95 5900 | 1.05| 6.19 1.03 6.38
12 | memutar mur 3 476 | 4.79 | 5.30 4.80 5.37 4.96 5.16 5.22 491 5.59 50.86 509 | 1.05| 534 1.03 5.50
13 | memutar mur 4 443 | 476 | 4.57 495 4.92 4.54 4.75 4.49 4.76 4.66 46.83 468 | 1.05| 492 1.03 5.06
Memindahkan produk menuju 90.1 | 91.2
14 inventory P ! 3 3 93.21 | 90.54 | 92.71 | 92.31 | 90.93 | 93.02 | 92.10 | 94.14 92032 | 92.03 1.05 96.63 | 1.03 | 9953




Lampiran 2 Uji Kecukupan Dan Keseragaman Data Proses Produksi Giboult Joint 110 Dan Ring Giboult Joint 110

. Kecukupa

No Elemen produksi Ratarata | | n MAX MIN BKA BKB | Keseragaman
1 Meratakan pasir untuk membuat alas cetakan 4.283 10 9.32 cukup 5.78 3.47 6.35 2.22 Seragam
2 Mengambil cetakan 2.007 10 9.58 cukup 2.57 1.56 2.99 1.02 Seragam

3 Meletakan cetakan diatas pasir yang sudah 19.904
dirapihkan 10 241! cukup 22.75 17.20 24.48 15.33 Seragam
4 Menimbun pasir kedalam cetakan 12.349 10 5.24 cukup 14.71 10.41 16.82 7.88 Seragam
5 Memadatkan pasir pada cetakan sampai 1/2 32,982

bagian atas 10 1.07 cukup 35.69 30.45 38.38 27.58 Seragam
6 Memberikan anti air pada cetakan 3.497 10 9.11 cukup 4.53 2.92 5.17 1.83 Seragam
7 Menimbun pasir kedalam cetakan 6.163 10 7.52 cukup 8.04 4.95 8.83 3.49 Seragam
8 Memadatkan pasir pada cetakan 8.14 10 7.64 cukup 9.80 6.45 11.70 4.58 Seragam
9 | Meratakan pasir pada bagian atas cetakan 6.909 10 9.51 cukup 8.34 5.14 10.28 3.54 Seragam
10 | Melepaskan pola cetakan bagian atas 20.017 10 1.04 cukup 21.60 18.54 22.88 17.15 Seragam
11 | Memasang kembali cetakan 14.959 10 1.56 cukup 16.29 13.11 17.91 12.01 Seragam
12 | Membalikan cetakan 7.34 10 8.07 cukup 9.12 6.16 10.64 4.04 Seragam
13 | Memasang kayu pelubang kedalam cetakan 5.943 10 8.93 cukup 7.65 4.54 8.75 3.13 Seragam
14 | Menimbun pasir kedalam cetakan 8.357 10 9.33 cukup 10.33 6.44 12.39 4.32 Seragam
15 | Memadatkan pasir 28.:93 10 1.15 cukup 31.94 27.63 33.85 24.02 Seragam
16 | Meratakan bagian atas cetakan 6.93 10 8.74 cukup 8.44 5.64 10.16 3.69 Seragam
17 | Melepaskan kayu pelubang cetakan 2.12 10 3.92 cukup 2.49 1.78 2.79 1.46 Seragam
18 | Mengambil cetakan bagian atas 12.72 10 0.28 cukup 13.14 12.28 13.78 11.66 Seragam
19 | Melepaskan pola produk 13.86 10 0.23 cukup 14.32 13.37 14.92 12.80 Seragam
20 | meratakan cetakan 16.41 10 0.16 cukup 16.78 15.82 17.45 15.37 Seragam




21 | Memasang kembali cetakan 8.89 10 0.45 cukup 9.19 8.33 9.82 7.95 Seragam
22 | Melepaskan kayu cetakan 7.60 10 0.97 cukup 8.01 7.02 8.79 6.42 Seragam
23 | Menaburkan anti air pada cetakan 3.24 10 2.78 cukup 3.58 2.90 4.09 2.39 Seragam
24 | Cetakan siap di cor
. Kecukupa

No Elemen produksi ik AN 4 n MAX MIN BKA BKB | Keseragaman
1 Melakukan set up mesin (tungku pembakaran) 3600 10 0.00 cukup 3600.00 | 3600.00 | 3600.00 | 3600.00 Seragam
2 Memilih bahan baku 123.789 10 0.00 cukup 124.18 123.23 124.89 122.68 Seragam
3 Menimbang bahan baku 30.37 10 0.02 cukup 30.59 29.96 31.01 29.73 Seragam
4 Memasukan karbon ke dalam tungku 7.232 10 0.74 cukup 7.78 6.79 8.22 6.25 Seragam
5 Memasukkan bahan baku sebanyak setengah 60.909

kapasitas penampungan tungku 10 0.01 cukup 61.44 60.45 61.82 60.00 Seragam
6 | Mengaduk bahan baku sampai berwarna merah 600.639 10 0.00 cukup 600.94 600.00 601.80 599.48 Seragam
7 Memasukkan bahan baku dalam tungku hingga 540,539

hampir memenuhi kapasitas tungku 10 0.00 cukup 540.93 540.00 541.42 539.65 Seragam
8 Mengaduk bahan baku secara terus menerus 600.4 10 0.00 cukup 600.94 600.00 601.47 599.33 Seragam
9 Memasukkan silikon ke dalam tungku 4.064

pembakaran 10 2.53 cukup 4.46 3.67 5.09 3.04 Seragam
10 | Mengaduk bahan baku kembali 600.455 10 0.00 cukup 600.80 600.00 601.14 599.77 Seragam
1 Memasukkan gram kembali sampai memenuhi 81127

kapasitas penampungan tungku 10 0.50 cukup 8.61 7.80 9.03 7.22 Seragam
12 | Mengaduk bahan baku logam sampai melebur 1200.46 10 0.00 cukup 1200.95 | 1200.00 | 1201.57 | 1199.35 Seragam
13 | Mengecek komposisi bahan baku 4.02 10 1.68 cukup 4.48 3.78 4.84 3.20 Seragam
14 Mengecek dan mengaduk logam cair panas 11389

hingga siap dituangkan ke dalam ladle 10 0.29 cukup 11.86 10.98 12.37 10.41 Seragam




No

Elemen produksi

Rata-rata

Kecukupa

N N' n MAX MIN BKA BKB Keseragaman
1 Meletakan ladle pada posisi didepan mesin 48.928
tanur 10 0.18 cukup 50.62 47.46 52.24 45.61 Seragam
2 Menuangkan cairan logam panas ke dalam ladle 112.296 10 0.13 cukup 115.56 109.83 118.70 105.89 Seragam
3 | Memindahkan ladle mendekati cetakan 13.088 10 0.24 cukup 13.64 12.68 14.09 12.08 Seragam
4 Membuang karbon pada cetakan 53.289 10 0.06 cukup 54.97 52.44 55.42 51.15 Seragam
5 Menuangkan cairan logam panas ke dalam 20.583
cintung 10 0.08 cukup 20.93 20.02 21.48 19.69 Seragam
6 Mengarahkan cintung ke cetakan 7.696 10 1.86 cukup 8.64 7.05 9.35 6.04 Seragam
7 Menuangkan cairan logam dari cintung kedalam 17.692
cetakan 10 0.62 cukup 18.90 16.68 19.89 15.50 Seragam
8 Menunggu produk untuk dibongkar 7200 10 0.00 cukup 7200.00 | 7200.00 7200 7200 Seragam
. Kecukupa
No Elemen produksi i Ky n " MAX MIN BKA BKB | Keseragaman
1 Mengambil alat pencungkil cetakan 1.745 10 5.44 cukup 2.08 1.45 2.39 1.10 Seragam
2 Mencungkil produk pada cetakan 3.989 10 1.20 cukup 4.35 3.67 4.68 3.30 Seragam
3 | Mendiamkan produk untuk menurunkan suhu 901.512 10 0.00 cukup 904.16 899.57 905.77 897.25 Seragam
Menghilangkan sampah cetakan yang menempel
4 padagprodfk i e ’ 4341 10 2.95 cukup 4,79 3.83 5.52 3.16 Seragam
5 Memindahkan produk ke stasiun pembuatan 113.705 10 0.02 cukup 114.52 112.21 116.46 110.95 Seragam
6 Menghaluskan Ujung produk 91.58 10 0.07 cukup 93.41 90.12 95.39 87.77 Seragam
. Kecukupa
No Elemen produksi Rata-rata |\ 1 e n 3 MAX MIN BKA BKB | Keseragaman
1 Melakukan setting mata pisau CNC 11.525 10 3.07 cukup 13.01 10.23 14.72 8.33 Seragam




2 Menyalakan mesin CNC 2.544 10 7.30 cukup 3.10 2.12 3.63 1.46 Seragam
3 Mengambil produk 4.317 10 2.06 cukup 4.82 3.84 5.30 3.34 Seragam
4 Memasang produk 3.148 10 3.08 cukup 3.62 2.66 4.02 2.27 Seragam
5 Mengunci produk 20.179 10 0.78 cukup 21.47 18.88 23.00 17.36 Seragam
6 Menyalakan rotor 1.615 10 7.42 cukup 1.96 1.31 2.31 0.92 Seragam
7 Mengarahkan mata pisau ke produk 52.794 10 0.20 cukup 54.32 51.09 56.51 49.08 Seragam
8 Mematikan rotor 1.042 10 5.78 cukup 1.22 0.78 1.44 0.65 Seragam
9 Melepas kunci 16.647 10 0.46 cukup 17.95 15.89 18.42 14.87 Seragam
10 | Membalikan produk 1.624 10 6.27 cukup 1.91 1.33 2.27 0.98 Seragam
11 | Mengunci produk 19.388 10 1.50 cukup 21.05 17.33 23.14 15.63 Seragam
12 | Menyalakan rotor 1.468 10 6.08 cukup 1.67 1.21 2.04 0.90 Seragam
13 | Mengarahkan mata pisau ke ujung 2 produk 52.763 10 0.25 cukup 54.76 50.19 56.90 48.63 Seragam
14 | Mematikan rotor 1.071 10 3.25 cukup 1.23 0.94 1.38 0.77 Seragam
15 | Melepas kunci 16.527 10 1.14 cukup 17.82 15.19 19.32 13.74 Seragam
16 | Meletakan produk di lantai produksi 2.098 10 9.72 cukup 2.52 1.54 3.13 1.06 Seragam
. C 11127.77 11124.1
17° | Menunggu untuk dipindahkan ke area finishing 4 10 | 000 | cukup | 11132.40 2 11136.94 | 11118.61 | Seragam
18 | Menaikan produk kemobil 352.25 10 0.03 cukup 356.13 348.12 362.20 342.30 Seragam
19 | Memindahkan produk menggunakan mobil 123.862 10 0.03 cukup 125.31 122.32 127.33 120.40 Seragam
20 | Mencari ruang untuk menempatkan produk 6.559 10 0.07 cukup 6.68 6.41 6.82 6.29 Seragam
21 | Menurunkan produk ke area finishing 390.048 10 0.03 cukup 395.53 385.17 400.86 379.24 Seragam
. Kecukupa

No Elemen produksi Ratarrala, | A\ N n ’ MAX MIN BKA BKB | Keseragaman
1 Menyiapkan produk yang akan di haluskan 51.926 10 0.18 cukup 54.21 50.87 55.38 48.47 Seragam
2 Menyiapkan gerinda 8.318 10 1.10 cukup 9.14 7.54 9.70 6.94 Seragam




3 Menyalakan gerinda 1.966 10 8.60 cukup 2.32 1.52 2.88 1.05 Seragam
4 Mengambil produk 1.292 10 9.57 cukup 1.69 1.05 1.92 0.66 Seragam
5 Menghaluskan permukaan produk 135.129 10 0.01 cukup 136.21 133.69 137.22 133.04 Seragam
6 Meletakan produk ke lantai produksi 2.727 10 6.37 cukup 3.33 2.34 3.82 1.64 Seragam
4 Menunggu untuk dipindahkan menuju area 619.176
pengecatan 10 0.01 cukup 625.00 613.43 628.75 609.60 Seragam
8 Memindahkan menuju area pengecatan 114.222 10 0.03 cukup 115.51 112.13 117.41 111.04 Seragam
. Kecukupa
No Elemen produksi Sy A N’ n ’ MAX MIN BKA BKB | Keseragaman
1 Mengambil pengait 3.722 10 4.34 cukup 4.20 3.25 4.95 2.50 Seragam
2 Mengambil produk 6.179 10 0.52 cukup 6.60 5.76 6.88 5.47 Seragam
3 Memasukan produk kedalam ember cat 6.642 10 0.70 cukup 6.91 5.98 7.52 5.76 Seragam
4 | Mengangkat produk sampai cat merata 1.095 10 6.55 cukup 1.31 0.90 1.54 0.65 Seragam
5 Menunggu sampai cat merata 25.758 10 0.42 cukup 27.43 24.53 28.41 23.10 Seragam
6 Meletakan produk 6.049 10 1.03 cukup 6.40 5.43 7.02 5.08 Seragam
7 Menunggu sampai cat kering 902.454 10 0.00 cukup 904.31 900.92 905.89 899.01 Seragam
8 Memindahkan menuju area perakitan 153.709 10 0.05 cukup 155.67 150.23 159.09 148.33 Seragam
9 Menunggu perakitan 9645.811 10 0.00 cukup 9648.86 | 9642.16 | 9653.48 | 9638.14 Seragam
. Kecukupa
No Elemen produksi Rata-rata '} N' n J MAX MIN BKA BKB | Keseragaman
1 Menata ring 66.158 10 0.03 cukup 67.23 65.32 68.00 64.32 Seragam
2 Memasukan slot baut 1 kedalam ring 4196 10 216 cukup 4,70 3.72 5.17 3.22 Seragam
3 Memasukan slot baut 2 kedalam ring 4.882 10 1.33 cukup 5.27 4.31 5.77 3.99 Seragam
4 Memasukan slot baut 3 kedalam ring 5.706 10 0.95 cukup 6.15 5.22 6.59 4.83 Seragam




5 Memasukan slot baut 4 kedalam ring 5.895 10 0.65 cukup 6.17 5.43 6.65 5.14 Seragam
6 Memindahkan ring ke lantai 4.316 10 1.37 cukup 4.82 3.87 5.11 3.52 Seragam
7 Memasukan Giboult joint 4.259 10 1.31 cukup 4,77 3.90 5.03 3.49 Seragam
8 Memasukan ring atas 3.82 10 2.90 cukup 4.28 3.34 4.85 2.79 Seragam
9 Memasang mur 3.584 10 3.11 cukup 4.12 3.19 4.58 2.59 Seragam
10 | Memutar mur 1 4.959 10 1.01 cukup 5.31 4.52 5.61 4.30 Seragam
11 | memutar mur 2 5.895 10 0.62 cukup 6.19 5.49 6.63 5.16 Seragam
12 | memutar mur 3 5.086 10 1419 cukup 5.59 4.76 5.94 4.23 Seragam
13 | memutar mur 4 4.683 10 0.51 cukup 4.95 4.43 5.21 4.15 Seragam
14 | Memindahkan produk menuju inventory 92.032 10 0.07 cukup 94.14 90.13 95.91 88.15 Seragam
Uji kecukupan dan keseragaman data proses produksi Ring giboult joint 110
. Kesimpula
No Elemen produksi Ratarata |\ | n ’ MAX MIN BKA BKB | Keseragaman
1 Meratakan pasir untuk membuat alas cetakan 6.349 10 0.60 cukup 6.76 5.87 7.13 5.57 Seragam
2 Mengambil cetakan 5.469 10 0.01 cukup 5.96 5.03 6.48 4.46 Seragam
Meletakan cetakan diatas pasir yang sudah

3 dirapihkan 4521 10 0.01 cukup 5.03 4.09 5.50 3.54 Seragam
4 | Menaburkan anti air pada cetakan 2.945 10 0.02 cukup 3.39 2.51 3.79 2.10 Seragam
5 Menimbun pasir kedalam cetakan bagian atas 12.953 10 0.00 cukup 13.42 12.47 13.98 11.93 Seragam
6 Memadatkan pasir pada cetakan 25.759 10 0.00 cukup 26.03 25.35 26.33 25.19 Seragam
7 Meratakan pola atas cetakan 8.116 10 0.01 cukup 8.35 7.73 8.86 7.38 Seragam
8 Membalikan Cetakan 15.7 10 0.00 cukup 16.21 15.28 16.75 14.65 Seragam
9 Menaburkan anti air pada cetakan 5.289 10 0.01 cukup 5.77 4.82 6.21 4.37 Seragam
10 | Meletakan kayu ditengah cetakan 2.311 10 | 0.02 cukup 2.86 1.97 3.23 1.39 Seragam
11 | Menimbun pasir kedalam cetakan bagian atas 18.24 10 0.00 cukup 18.64 17.78 19.15 17.33 Seragam




12 | Memadatkan pasir pada cetakan 38.142 10 0.00 cukup 38.73 37.87 39.14 37.15 Seragam
13 | Meratakan pola atas cetakan 9.388 10 0.00 cukup 9.84 9.05 10.26 8.51 Seragam
14 | Mengambil kayu pelubang 2.536 10 0.02 cukup 3.11 2.19 3.60 1.47 Seragam
15 | Memberikan anti air pada lubang 4.146 10 0.01 cukup 4.62 3.80 4.96 3.34 Seragam
16 | Melepaskan rangka cetakan 4.632 10 0.01 cukup 5.16 4.28 5.54 3.72 Seragam
17 | Cetakan siap dicor
. Kesimpula
No Elemen produksi Reyaitiin T |l n MAX MIN BKA BKB | Keseragaman
1 Melakukan set up mesin (tungku pembakaran) 3600 10 0.00 cukup 3600.00 | 3600.00 | 3600.00 | 3600.00 Seragam
2 Memilih bahan baku 123.789 10 0.00 cukup 124.18 123.23 124.89 122.68 Seragam
3 Menimbang bahan baku 30.37 10 0.02 cukup 30.59 29.96 31.01 29.73 Seragam
4 Memasukan karbon ke dalam tungku 7.232 10 0.74 cukup 7.78 6.79 8.22 6.25 Seragam
Memasukkan bahan baku sebanyak setengah
5 kapasitas penampungan tungku 60.909 10 0.01 cukup 61.44 60.45 61.82 60.00 Seragam
6 Mengaduk bahan baku sampai berwarna merah 600.639 10 0.00 cukup 600.94 600.00 601.80 599.48 Seragam
Memasukkan bahan baku dalam tungku hingga
7 hampir memenuhi kapasitas tungku 540.539 10 0.00 cukup 540.93 540.00 541.42 539.65 Seragam
8 Mengaduk bahan baku secara terus menerus 600.4 10 0.00 cukup 600.94 600.00 601.47 599.33 Seragam
Memasukkan silikon ke dalam tungku
9 pembakaran 4,064 10 2.53 cukup 4.46 3.67 5.09 3.04 Seragam
10 | Mengaduk bahan baku kembali 600.455 10 0.00 cukup 600.80 600.00 601.14 599.77 Seragam
Memasukkan gram kembali sampai memenuhi
11 | kapasitas penampungan tungku 8.127 10 0.50 cukup 8.61 7.80 9.03 7.22 Seragam
12 | Mengaduk bahan baku logam sampai melebur 1200.46 10 0.00 cukup 1200.95 | 1200.00 | 1201.57 | 1199.35 Seragam
13 | Mengecek komposisi bahan baku 4.02 10 1.68 cukup 4.48 3.78 4.84 3.20 Seragam
14 | Mengecek dan mengaduk logam cair panas 11.389 10 | 0.29 cukup 11.86 10.98 12.37 10.41 Seragam




hingga siap dituangkan ke dalam ladle

. Kesimpula
No Elemen produksi Ratarata | | n i MAX MIN BKA BKB | Keseragaman
Meletakan ladle pada posisi didepan mesin
1 tanur 48.928 10 1.10 cukup 50.62 47.46 52.24 45.61 Seragam
2 Menuangkan cairan logam panas ke dalam ladle 112.296 10 2.14 cukup 115.56 109.83 118.70 105.89 Seragam
3 Memindahkan ladle mendekati cetakan 13.088 10 0.33 cukup 13.64 12.68 14.09 12.08 Seragam
4 Membuang karbon pada cetakan 53.289 10 0.71 cukup 54.97 52.44 55.42 51.15 Seragam
Menuangkan cairan logam panas ke dalam
5 cintung 20.583 10 0.30 cukup 20.93 20.02 21.48 19.69 Seragam
6 | Mengarahkan cintung ke cetakan 7.696 10 0.55 cukup 8.64 7.05 9.35 6.04 Seragam
Menuangkan cairan logam dari cintung kedalam
7 | cetakan 8.692 10 0.19 cukup 8.98 8.41 9.28 8.11 Seragam
8 Menunggu produk untuk dibongkar 7200 10 0.00 cukup 7200.00 | 7200.00 | 7200.00 | 7200.00 Seragam
. Kesimpula
No Elemen produksi Rata-rat gy I A n MAX MIN BKA BKB | Keseragaman
1 Mengambil alat pencungkil cetakan 1.745 10 5.44 cukup 2.08 1.45 2.39 1.10 Seragam
2 Mencungkil produk pada cetakan 3.989 10 1.20 cukup 4.35 3.67 4.68 3.30 Seragam
3 Mendiamkan produk untuk menurunkan suhu 901.512 10 0.00 cukup 904.16 899.57 905.77 897.25 Seragam
Menghilangkan sampah cetakan yang
4 | menempel pada produk 4.341 10 2.95 cukup 4.79 3.83 5.52 3.16 Seragam
5 Memindahkan produk ke stasiun pembubutan 113.705 10 0.02 cukup 114.52 112.21 116.46 110.95 Seragam
6 | Menghaluskan Ujung produk 15.5 10 0.19 cukup 16.13 15.01 16.55 14.45 Seragam
| No | Elemen produksi Rata-rata | N | N' | Kesimpula MAX MIN BKA BKB Keseragaman




1 Melakukan setting mata pisau CNC 11.525 10 3.07 cukup 13.01 10.23 14.72 8.33 Seragam
2 Menyalakan mesin CNC 2.544 10 7.30 cukup 3.10 2.12 3.63 1.46 Seragam
3 Mengambil produk 4.317 10 2.06 cukup 4.82 3.84 5.30 3.34 Seragam
4 | Memasang produk 3.148 10 3.08 cukup 3.62 2.66 4.02 2.27 Seragam
5 Mengunci produk 20.179 10 0.78 cukup 21.47 18.88 23.00 17.36 Seragam
6 Menyalakan rotor 1.615 10 7.42 cukup 1.96 1.31 2.31 0.92 Seragam
7 Mengarahkan mata pisau ke produk 52.794 10 0.20 cukup 54.32 51.09 56.51 49.08 Seragam
8 | Mematikan rotor 1.042 10 5.78 cukup 1.22 0.78 1.44 0.65 Seragam
9 Melepas kunci 16.647 10 0.46 cukup 17.95 15.89 18.42 14.87 Seragam
10 | Meletakan produk di lantai produksi 2.098 10 9.72 cukup 2.52 1.54 3.13 1.06 Seragam
Menyimpan WIP untuk dipindahkan ke mesin 11404.49 11408.3 | 11399.1 | 11416.1
11 | CNC selanjutnya 3 10 0.00 cukup 1 4 2 11392.87 Seragam
12 | Memindahkan ke mesin CNC 2 31.74 10 0.68 cukup 33.62 30.13 35.89 27.59 Seragam
13 | Melakukan setting mata bor CNC 10.404 10 1.64 cukup 11.87 9.65 12.51 8.30 Seragam
14 | Menyalakan mesin CNC 1.725 10 5.54 cukup 1.99 1.35 2.37 1.08 Seragam
15 | Mengambil produk 4.482 10 5.98 cukup 5.57 3.83 6.22 2.75 Seragam
16 | Memasang produk 1.761 10 7.86 cukup 2.31 1.40 2.54 0.98 Seragam
17 | Mengunci produk dengan penekan 2.689 10 4.12 cukup 3.02 2.04 3.55 1.83 Seragam
18 | Menarik tuas CNC untuk mengarahkan mata bor 14.638 10 0.85 cukup 15.43 13.45 16.77 12.51 Seragam
19 | Memberikan pelumas pada lubang 1 1.706 10 4.76 cukup 2.17 1.50 2.29 1.12 Seragam
20 | Mengembalikan tuas ke posisi awal 1.689 10 6.41 cukup 1.93 1.37 2.36 1.01 Seragam
21 | Menggeser posisi produk 3.593 10 4.69 cukup 4.14 3.18 4.82 2.36 Seragam
22 | Mengunci produk dengan penekan 2.192 10 5.83 cukup 2.52 1.76 2.91 1.48 Seragam
23 | Menarik tuas CNC untuk mengarahkan mata bor 13.349 10 2.11 cukup 14.98 12.00 16.42 10.28 Seragam
24 | Memberikan pelumas pada lubang 2 2.553 10 4.64 cukup 3.01 2.10 3.42 1.68 Seragam




25 | Mengembalikan tuas ke posisi awal 1.591 10 5.97 cukup 1.96 1.30 2.21 0.98 Seragam
26 | Menggeser posisi produk 2.392 10 8.35 cukup 2.79 1.83 3.48 1.30 Seragam
27 | Mengunci produk dengan penekan 2.19 10 6.54 cukup 2.62 1.63 3.08 1.30 Seragam
28 | Menarik tuas CNC untuk mengarahkan mata bor 13.646 10 1.31 cukup 14.63 12.32 16.12 11.18 Seragam
29 | Memberikan pelumas pada lubang 3 2.817 10 3.54 cukup 3.18 2.30 3.66 1.98 Seragam
30 | Mengembalikan tuas ke posisi awal 1.827 10 9.30 cukup 2.36 1.47 2.71 0.95 Seragam
31 | Menggeser posisi produk 3.079 10 2.80 cukup 3.44 2.67 3.89 2.26 Seragam
32 | Mengunci produk dengan penekan 2.366 10 7.17 cukup 2.80 1.84 3.37 1.36 Seragam
33 | Menarik tuas CNC untuk mengarahkan mata bor 15.444 10 1.39 cukup 16.69 14.05 18.32 12.57 Seragam
34 | Memberikan pelumas pada lubang 4 2.644 10 8.11 cukup 3.08 2.10 3.83 1.45 Seragam
35 | Mengembalikan tuas ke posisi awal 1.838 10 8.27 cukup 2.34 1.50 2.67 1.00 Seragam
36 | Meletakan produk yang sudah dibubut 2.922 10 5.63 cukup 3.34 2.41 4.02 1.83 Seragam
Menyimpan WIP untuk dipindahkan menuju 11126.56 11131.1 | 111229 | 11134.8
37 | area finishing 1 10 0.00 cukup 3 4 9 11118.23 Seragam
38 | Memindahkan ke area finishing 1072.719 10 0.01 cukup 1081.55 | 1063.10 | 1089.98 | 1055.46 Seragam
. Kesimpula
No Elemen produksi Rata-ratagy [ M n MAX MIN BKA BKB | Keseragaman
1 Mengambil pengait 3.722 10 4.34 cukup 4.20 3.25 4.95 2.50 Seragam
2 | Mengambil produk 6.179 10 0.52 cukup 6.60 5.76 6.88 5.47 Seragam
3 Memasukan produk kedalam ember cat 61642 10 0.70 cukup 6.91 5.98 7.52 5.76 Seragam
4 | Mengangkat produk sampai cat merata 1.095 10 6:55 cukup 1.31 0.90 1.54 0.65 Seragam
5 Menunggu sampai cat merata 25.758 10 0.42 cukup 27.43 24.53 28.41 23.10 Seragam
6 Meletakan produk 6.049 10 1.03 cukup 6.40 5.43 7.02 5.08 Seragam
7 Menunggu sampai cat kering 902.454 10 0.00 cukup 904.31 900.92 905.89 899.01 Seragam
8 | Memindahkan menuju area perakitan 153.709 10 | 0.05 cukup 155.67 150.23 159.09 148.33 Seragam
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Lampiran 3 Process Activity Mapping Giboult Joint 110

Waktu i i
OPERASI Akivitas Saan | YL | K gy | Jumiah SN s
siklus (0] T |D
Meratakan pasir untuk membuat alas cetakan - Penggaris - 4.59 1 VA
Mengambil cetakan 3 . 3 2.15 1 NNVA
Meletakan cetakan diatas pasir yang sudah k i i
dirapihkan 21.32 1 VA
Menimbun pasir kedalam cetakan - Sekop = 13.23 1 VA
ll;/;zririd:tt:;an pasir pada cetakan sampai 1/2 3 Penumbuk d o | VA
Memberikan anti air pada cetakan - - - 3.67 1 VA
Menimbun pasir kedalam cetakan - Sekop - 6.60 1 VA
Memadatkan pasir pada cetakan - Penumbuk - 8.72 1 VA
Pembuatan Meratakan pasir pada bagian atas cetakan - Penggaris - 7.40 1 VA
cetakan giboult | \felepaskan pola cetakan bagian atas - . - 21.86 ! 1 VA
joint Memasang kembali cetakan - 1 - 16.02 1 VA
Membalikan cetakan - 1 = 7.86 1 VA
Memasang kayu pelubang kedalam cetakan - - = 6.24 1 VA
Menimbun pasir kedalam cetakan - Sekop - 8.95 1 VA
Memadatkan pasir L Penumbuk . 30.99 1 VA
Meratakan bagian atas cetakan - Penggaris - 7.42 1 VA
Melepaskan kayu pelubang cetakan - - - 2.27 1 VA
Mengambil cetakan bagian atas - 3 3 13.62 1 VA
Melepaskan pola produk - - - 14.85 1 VA
Meratakan cetakan - Penggaris - 17.57 1 VA




Memasang kembali cetakan - - - 9.52 1 VA
Melepaskan kayu cetakan - - - 8.38 1 VA
Menaburkan anti air pada cetakan - - - 3.47 1 VA
Cetakan siap di cor - - - 0.00 NVA
Total - 272.37 1 22 1] 0] O 0
OPERASI . Alat yang Jarak Waktu Jumlah Aktivitas Kategori
KERJA Aktivitas Satuan . B (m) baku/waktu Operator
ek siklus P O | T|D]|1I
Melakukan set up mesin (tungku pembakaran) - - 3600.00 1 NNVA
Memilih bahan baku Crane 3 128.68 1 NNVA
Menimbang bahan baku - Timbangan - 31.57 1 NNVA
Memasukan karbon ke dalam tungku - Gayung - 7.67 1 VA
Memasukkan bahan baku sebanyak setengah - Pengaduk -
kapasitas penampungan tungku 64.59 1 VA
Mengaduk bahan baku sampai berwarna merah - Pengaduk - 636.98 1 VA
Memasukkan bahan baku dalam tungku hingga - Pengaduk -
hampir memenuhi kapasitas tungku 573.24 1 VA
Peleburan )

Logam Mengaduk bahan baku secara terus menerus - Pengaduk - 636.72 1 VA
Memasukkan silikon ke dalam tungku - Gayung -
pembakaran 4.31 1 VA
Mengaduk bahan baku kembali - Pengaduk - 636.78 1 VA
Memasukkan bahan baku kembali sampai - Gayung -
memenuhi kapasitas penampungan tungku 8.62 1 VA
Mengaduk bahan baku logam sampai melebur - Pengaduk - 1273.09 1 VA
Mengecek komposisi bahan baku - Monitor 426 1 NNVA
Mengecek dan mengaduk logam cair panas - Pengaduk -
hingga siap dituangkan ke dalam ladle 12.08 1 NNVA

Total - 7618.60 2 6| 4] o] 4




Waktu Aktivitas Kategori
OIEEII:?AS I Aktivitas Satuan (ﬁlatn};?;i J?;:)k baku/waktu Ojugiigr
gu siklus P T|D
Meletakan ladle pada posisi didepan mesin ) Crane i NNVA
tanur 50.90 1
Menuangkan cairan logam panas ke dalam 116.82 VA
- Ladle -
ladle
Memindahkan ladle mendekati cetakan - Crane - 13.62 1 NNVA
Penuangan Membuang karbon pada cetakan - Cintung - 55.44 5 VA
Logam Menuangkan cairan logam panas ke dalam b 21.41 VA
. - Cintung -
cintung
Mengarahkan cintung ke cetakan - - - 8.01 1 NNVA
Menuangkan cairan logam dari cintung .
kedalam cetakan i Gmtuge I 18.40 VA
Mendiamkan cairan logam panas membeku - - - 7200.00 NNVA
Total - 0.00 7484.60 5 3 0
OPERASI Aktivitas R Al e Waktu 1 g lah Aktivitas Kategori
KERJA A | (m) Bl PPN | Operator
S siklus perato T | D
Pembongkara Mengambil alat pencungkil cetakan - Penc- N - 1.81 ) NNVA
n cetakan i . . = e
Mencungkil produk pada cetakan 1 415 VA
Mendiamkan produk untuk menurunkan ) i i
suhu 946.59 NNVA
Menghilangkan sampah cetakan yang
- Palu -
menempel pada produk 4.51 VA
Memindahkan produk ke stasiun ) ~ I 30
pembuatan 118.20 1 NNVA
Menghaluskan Ujung produk Gerinda 95.20 VA




Total - 30| 117045] 2 4] 1] 0] o
Waktu Vi i
Oggngs I Aktivitas Satuan 3:;11};11;% J?rrna)k bakg/waktu (;;re??c};r Al s <2egor

siklus o T | D
Melakukan setting mata pisau CNC - - - 12.11 NNVA
Menyalakan mesin CNC - - - 2.67 NNVA
Mengambil produk - - 4.54 1 NNVA
Memasang produk - - - 3.31 1 VA
Mengunci produk - - - 21.20 1 VA
Menyalakan rotor - - - 1.70 NNVA
Mengarahkan mata pisau ke produk o g d 56.54 1 VA
Mematikan rotor - - - 1.09 NNVA
Melepas kunci - - - 17.49 1 VA
Membalikan produk - - 1.71 1 VA
Mengunci produk . ) -

Pembubutan 20.37 1 1 VA
Menyalakan rotor - 1.54 NNVA
Mengarahkan mata pisau ke ujung 2
produk 55.43 1 VA
Mematikan rotor 1.13 NNVA
Melepas kunci 17.36 1 VA
Meletakan produk di lantai produksi 2.20 1 NNVA
Menunggu untuk dipindahkan ke area i}
finishing (WIP) 11690.84 NVA
Menaikan produk kemobil Mobil 370.07 1 NNVA
il/lsgil;ndahkan produk menggunakan Mobil 104 13013 l NNVA
Mencari ruang untuk menempatkan - 6.89 NVA




produk
Menurunkan produk ke area finishing - 409.78 3 1 NNVA
Total - 104.00 12828.11 4 510
Waktu Vi i
Rt Aktivitas Satuan nga:nfi‘(‘;i Jgff‘)k baku/waktu 5;2?;?& Alirgias e
siklus T | D
Menyiapkan produk yang akan di haluskan - 3 - 55.09 NNVA
Menyiapkan gerinda - Rol kabel - 8.82 NNVA
Menyalakan gerinda - - - 2.09 1 NNVA
Mengambil produk - . = 1.37 1 NNVA
Penghalusan | Menghaluskan permukaan produk - Gerinda - 143.36 VA
Meletakan produk ke lantai produksi - = - 2.89 1 NNVA
Menunggu untuk dipindahkan menuju
area pengecatan . \ | 656.88 - 1 NVA
Memindahkan menuju area pengecatan - Crane 6 121.18 2 1 NNVA
Total - 6.00 991.68 3 311
Waktu i i
OIEEI%;;S I Aktivitas Satuan cﬁgn};izi J(arrna\)k bakg/ waktu (‘)T;g;ﬁgr s Rategor
siklus T | D
Mengambil pengait 5 1 = 4.03 1 NNVA
Mengambil produk - Pengait - 6.68 1 NNVA
Memasukan produk kedalam ember cat - Pengait - 7.18 VA
Mengangkat produk sampai cat merata s Pengait - 1.18 1 VA
Pengecatan - :
Menahan pengait sampai cat merata £ / 4 27.86 VA
Meletakan produk - 5 - 6.54 1 NNVA
Mendiamkan produk sampai cat kering - - - 976.00 NNVA
Memindahkan menuju area perakitan 166.24 2 1 NNVA




Menunggu perakitan - Crane 6 9645.81 1 NVA
Total - 6.00 10841.53 3 3 41 1
Waktu Vi i
Rt Aktivitas Satuan ggnﬁ;i Jg‘;“)k baku/waktu 5;35& plingias e
siklus (6] T | D
Menata ring i s - 70.87 NNVA
Memasukan slot baut 1 kedalam ring - - - 4.49 1 VA
Memasukan slot baut 2 kedalam ring - = - 5.23 1 VA
Memasukan slot baut 3 kedalam ring - - - 6.11 1 VA
Memasukan slot baut 4 kedalam ring - < = 6.31 1 VA
Memindahkan ring ke lantai - - : 4.62 1 VA
. Memasukan Giboult joint - - - 4.56 1 VA
Perakitan Memasukan ring atas = = - 4.09 2 1 VA
Memasang mur - > - 3.88 1 VA
Memutar mur 1 - - i 5.36 1 VA
memutar mur 2 - - . 6.38 1 VA
memutar mur 3 - 1 - 5.50 1 VA
memutar mur 4 - 3 - 5.06 1 VA
Memindahkan menuju stasiun Inventory Crane 99.53 1 NNVA
Total v 0.00 232.01 2] 11| 2] 0




Process Activity Mapping Ring Giboult Joint 100

Jara |  Waktu Aktivitas
OPERASI Aktivitas Satua | Alatyang K baku/wa | Jumlah Kategori
KERJA n digunakan (m) ktu Operator £
siklus (6] T| D
Meratakan pasir untuk membuat alas cetakan - Penggaris - 7.00 VA
Mengambil cetakan - = - 6.03 1 NNVA
Meletakan cetakan diatas pasir yang sudah dirapihkan - - - 408 | NNVA
Menaburkan anti air pada cetakan = - - 3.25 1 VA
Menimbun pasir kedalam cetakan bagian atas - Sekop - 14.28 1 VA
Memadatkan pasir pada cetakan - Penumbuk - 28.40 1 VA
Meratakan pola atas cetakan - Penggaris - 8.95 1 VA
Pembuatan Membalikan Cetakan > = - 17.31 1 VA
c§takan ne Menaburkan anti air pada cetakan . = . 5.83 ! 1 VA
giboult joint
Meletakan kayu ditengah cetakan b = B 2.55 1 VA
Menimbun pasir kedalam cetakan bagian atas - Sekop . 20.11 1 VA
Memadatkan pasir pada cetakan - Penumbuk a 42.05 1 VA
Meratakan pola atas cetakan - Penggaris - 10.35 1 VA
Mengambil kayu pelubang = = - 2.80 1 VA
Memberikan anti air pada lubang : - = 4.57 1 VA
Melepaskan rangka cetakan - - = 5.11 1 NNVA
Cetakan siap di cor § i - 0.00 NVA
Total : 183.56 1 14] 1 0
OPERASI Aktivitas Satua Alat yang Jara Waktu Jumlah Aktivitas Kategori
KERJA n digunakan k baku/wa | Operator [ T D
(m) ktu




+1-1
SIRTUS

Melakukan set up mesin (tungku pembakaran) - - 3600.00 NNVA
Memilih bahan baku Crane - 128.68 NNVA
Menimbang bahan baku - Timbangan - 31.57 VA
Memasukan karbon ke dalam tungku Z Gayung - 7.67 1 VA
Memasukkan bahan baku sebanyak setengah kapasitas - Pengaduk -
penampungan tungku 64.59 1 VA
Mengaduk bahan baku sampai berwarna merah - Pengaduk - 636.98 VA
Memasukkan bahan baku dalam tungku hingga hampir - Pengaduk -
memenuhi kapasitas tungku 573.24 VA
Peleburan M duk bahan baku t P duk 2
Logam engaduk bahan baku secara terus menerus - engadu - 636.72 VA
Memasukkan silikon ke dalam tungku pembakaran - Gayung -
431 1 VA
Mengaduk bahan baku kembali - Pengaduk - 636.78 VA
Memasukkan bahan baku kembali sampai memenuhi - Gayung -
kapasitas penampungan tungku 8.62 1 VA
Mengaduk bahan baku logam sampai melebur - Pengaduk - 1273.09 VA
Mengecek komposisi bahan baku - Monitor B 4.26 NNVA
Mengecek dan mengaduk logam cair panas hingga siap - Pengaduk -
dituangkan ke dalam ladle 12.08 NNVA
Total = 0| 7618.60 2 41 0
Jara, | Vaktu Aktivitas
OPERASI Aktivitas Satua | Alat yang K baku/wa | Jumlah Kategori
KERJA n digunakan (m) ktu Operator &
siklus T| D
Meletakan ladle pada posisi didepan mesin tanur - Crane - NNVA
Penuangan 50.90 5 1
Logam .
Menuangkan cairan logam panas ke dalam ladle - Ladle - 116.82 VA




Memindahkan ladle mendekati cetakan - Crane - 13.62 1 NNVA
Membuang karbon pada cetakan - Cintung - 55.44 VA
Menuangkan cairan logam panas ke dalam cintung - Cintung - 2141 VA
Mengarahkan cintung ke cetakan - - - 8.01 1 NNVA
Menuangkan cairan logam dari cintung kedalam 4 Cintun )
cetakan 9 9.04 VA
Mendiamkan cairan logam panas membeku - - - 7200.00 NNVA
Total 3 0.00 | 7475.23 3 0
Jara Waktu Aktivitas
OPERASI Aktivitas Satua Alat yang K baku/wa | Jumlah Kategori
KERJA n digunakan (m) ktu Operator &
siklus T| D
Mengambil alat pencungkil cetakan - = - 1.81 NNVA
Mencungkil produk pada cetakan - Pencungkil | - 4.15 VA
Mendiamkan produk untuk menurunkan suhu - - -
946.59 NNVA
Pembongkara Menehilanek b K . 2
1 cetakan enghilangkan sampah cetakan yang menempe ] Palu |
pada produk 4.51 VA
Memindahkan produk ke stasiun pembuatan - Crane 40
118.20 1 NNVA
Menghaluskan Ujung produk Gerinda 16.11 VA
Total y 40 |1091.37 2 1 0
Jara | Waktu Aktivitas
OPERASI Aktivitas Satua Alat yang K baku/wa | Jumlah Kategori
KERJA n digunakan (m) ktu Operator g
siklus T| D
Pembubutan | Melakukan setting mata pisau CNC 12.23 2 NNVA
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Menyalakan mesin CNC 2.70
Mengambil produk 4.58
Memasang produk 3.34
Mengunci produk 21.41
Menyalakan rotor 1.71
Mengarahkan mata pisau ke produk 56.01
Mematikan rotor 1.11
Melepas kunci 17.66
Meletakan produk di lantai produksi 2.20
Menyimpan WIP untuk dipindahkan ke mesin 11518.5
CNC selanjutnya 4
Memindahkan ke mesin CNC 2 33.66
Melakukan setting mata bor CNC 11.25
Menyalakan mesin CNC 1.87
Mengambil produk 4.85
Memasang produk 1.92
Mengunci produk dengan penekan 291
Menarik tuas CNC untuk mengarahkan mata bor 15.83
Memberikan pelumas pada lubang 1 1.85
Mengembalikan tuas ke posisi awal 1.83
Menggeser posisi produk 3.92
Mengunci produk dengan penekan 2.37
Menarik tuas CNC untuk mengarahkan mata bor 14.44
Memberikan pelumas pada lubang 2 2.76

VA

VA




Mengembalikan tuas ke posisi awal - - - 1.72 1 VA
Menggeser posisi produk - - - 2.61 1 NNVA
Mengunci produk dengan penekan - - - 2.37 1 NNVA
Menarik tuas CNC untuk mengarahkan mata bor - - -

14.76 1 VA
Memberikan pelumas pada lubang 3 - = - 3.05 1 VA
Mengembalikan tuas ke posisi awal - = - 1.98 1 VA
Menggeser posisi produk - = - 3.36 1 NNVA
Mengunci produk dengan penekan - - - 2.56 1 NNVA
Menarik tuas CNC untuk mengarahkan mata bor - - -

16.70 1 VA
Memberikan pelumas pada lubang 4 - = - 2.86 1 VA
Mengembalikan tuas ke posisi awal - - - 1.99 1 VA
Meletakan produk yang sudah dibubut - - - 3.16 1 NNVA
Menyimpan untuk dipindahkan menuju area 3 i | 11126.5
finishing 6 - NVA
Memindahkan menuju area finishing - Mobil 110 | 1051.26 2 1 NNVA

Total - 110 23975'§ 4 25| s 0
OPERASI Satua | Alat tara | | Jumiah Aldhatas
) siklus O T | D
Mengambil pengait - - - 4.03 1 NNVA
Pengecatan Mengambil produk ' Pengait 9 6.68 1 1 NNVA

Memasukan produk kedalam ember cat - Pengait - 7.17 1 VA
Mengangkat produk sampai cat merata - Pengait - 1.18 1 VA




Menahan pengait sampai cat merata - - 27.86 VA

Meletakan produk - - 6.54 NNVA

Mendiamkan produk sampai cat kering - - 976.00 NNVA

Memindahkan menuju area perakitan Crane 6 166.24 NNVA
Total 6.00 | 1195.70




Lampiran 4. OMAX Bulan April

Minggu 10MAX

ETra | wa | Uinv | M | De -
. .. . Pr | Overpro
Rasio | nspor | iti | entor | oti | fe . Sc
oc | duction
t ng y on ct or
ess o
Nilai 24. 34| 2 3.0
Aktual 29.76 86 6.40 3 13 5 0.00
12. 1.7 | 1 22.
Target | 14.88 43 1.67 9 06 | 69 0.00 H
14. 1.9 | 1 20.
17.01 21 2.27 6 61 | 51 0.00
15. 2.2 ’ 18.
19.13 08 2.88 1 1- 32 0.00
17. 24 | 2 16.
21.26 76 3.49 5 70 14 0.00 7
19. 2.7al 3t 13.
23.38 53 4.10 0 25 | o5 0.00 6
21. 2.9 | 3. 11.
25.51 31 4.71 4 79 | 77 0.00 5
23. 8.1 49 25
27.64 09 5.31 9 34 8 0.00 4
7.4
0 0.00
5.9
1 0.00
24, 34| 5. | 44
29.76 86 7.55 3 85 3 0.00
24, 3.4 | 6.
29.76 86 8.36 3 34 . 0.00
Skor
Aktual 3 3 2 3 8 0 10
0.0 0.3 % 0.1
Bobot | 0.251 97 0.065 36 074 73 0.030
Nilai
0.2 F.o=F B! ¥ A0
:;3|°itg 0'7552 92 0‘1130 08| 37 | 00 012959
s 1 9 96 0
2.
Indikator Performansi = | 85
91
Minggu
Kedua
OMAX
Rasi | ETr | w | Uin | M | D | I. | Overp
o ans | ai |[vent| o | ef | Pr | roduc | c
port| ti | ory | ti | e |oc| tion
n o |ct]es re
g n s
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6
2
3.1 6.| 2.
22'7 ‘; 41319 0.00
3141|565
6
Skor
Aktu 3 3 0 32| 6 10
al
0. 0.]10.|0.
Bob |0.25| 0 |0.06| 3 |0 | 1
ot 1 9 5 S Y W \ "y
7 6 |71 3
0. 1. | 0. | 1.
Nilai
Prod | 0.75 2 0.00 OZIE0) | 40 0.295
uktiv | 25 ? 00 OM #'¢ 9
itas 2 J nlP-
1 91 91|5
3.
4
Indikator Performansi= | 8
4
8
Minggu Ketiga
OMA
X
l.
ETr | W | uin | M Dl pr Overpr
. ai . | aef: \
Rasio | ansp+| .. | vent | ofi ocC | oductio
ort o ory »| on | es n =
g t or
Nilai 24 = -
1al
29.7 3. [ 6. | 2.
Aktu 6 .8 3.33 43 34 | /95 0.00
al 6
12 22
Targe | 14.8 1. | 1.
¢ 8 4 1.67 79 | 06 .6 0.00 10
3 9
14 20
17.0 1. 1.
1 2 | 2.27 9% | 61 5 0.00 9
1 1
15 18
19.1 2. 2.
.9 | 2.88 .3 0.00 8
3 8 21 | 15 2
212 | 17 | 349 | 2. | 2. | 16 0.00 7
6 7 45 | 70 | 1
6 4




19 13
23.3 2. | 3.
.5 4.10 .9 0.00 6
8 3 70 | 25 5
21 11
25,5 2. 3.
1 3| 471 94 | 79 7 0.00 5
5.31
24
227 .8 5.92
6
24
22'7 .8 6.74
6
24
227 .8 7.55
6
24
29.7 3. 6. 2,
6 23 8.36 43 | 34 | o5 0.00 0
Skor
Aktu 3 3 7 3 0 0 10
al
0. 0. | 0. | O.
Bobot 0'125 09 0'506 33 | 04 | 17 0.030
7 6 7 3
0.
o. | O. 1. | O
Nilai Produktivitas | 75 | 29 0'155 00| O gO(CJ) 0.2959
25| 21 89| 0
0
Indik
ator 2.80
Perfo 48
rman
si=
Minggu Ke empat
oM
AX
w M D .
.| ETr | ai | Uin| O pr | Overp | ¢
Rasi . . | ef
o ansp | ti | vent | & o oc | roduc
ot | n| ory | o ct es | tion |re
g n S
Nilai | 29.7| 2 | 559 | 3. | 4. | 8. | 0.00
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Indikator Performansi = | 27

22

Tabel Indeks Produktivitas

Nilai Indeks
Perubahan
Period . - terhadap
o Minggu Nilai IP produltivits
s
sebelumnya
Mingsu | 2.8591 0.0000
April Minggu |l 3.4848 0.2188
Minggu-ll 2:8048 -0.1951
Minggu VvV 3.2722 0.1667

2
3.1 6. 2.
296.7 ‘;; 83| 4| 3| 9| 000 |0
6 3145
Skor 2
Aktu 3 3 4 31313 10 9
al
0. 0.]0.]0.
Bob |0.25| 0 |006| 3|01} 1
ot 1 9 5 Senlendle| 47 0.030 | 1
7 Oanis 703
0. 0.
7 | 0. 1. 1
Nilai Produktivitas | 5 | 29 0'2260 00 | 4 2052 0.2959
2 121 89| 2
5 4
3.




Lampiran 5 Data Defect Perpekan

Defect Perpekan

Giboult Joint 110 Ring Giboult joint 110 Total
Jumlah Rejec erse Jumlah Produk | rejec erse
Produk ) P Produks | Reje | Perse . ) P
. t ntase . Sl t ntase
Si i ct ntase
Mingg
ul 119 6 5.0% 398 5 1% 517 11 2.1%
Mingg
u?2 590 30 5.1% 500 27 5% 1090 57 5.2%
Mingg
u3 115 0 0.0% 690 51 7% 805 51 6.3%
Mingg
u4 330 17 5.2% 720 33 5% 1050 50 4.8%
Jumla
h 1154 53 4.6% 2308 116 5% 3462 169 4.9%
Rata- 42.2
rata 288.5 | 13.25 | 4.6% 5)747/ 29 5% 865.5 5 4.9%
Data WIP Perpekan
area
.WIP. WIP bahan | finishin Persentas
Finishin Total total
bubut baku g e
g bubut
Mingg 8.3 I. 10. o
ul 99 31 11 150 161 6.4%
Mingg 11.8 '™ 13. o
) 0 67 47 1 150 161 8.4%
Mingg 3.0 2. 3 o
w3 5 30 37 11 150 161 3.3%
Mingg 6.6 2. 9. o
ud 0 40 00 11 150 161 5.6%
Rata- 7.4 2. 9. o
rata 5 09 53 11 150 161 5.9%




Lampiran 6 Adjustment Penetapan Pada Area Finishing

Diagram ARC
Penghalusa
n A E
1 U
Pengecata
n B E 3 U
E 3 U
Perakitan | C A 1 I 3
4,1 I 2
Inventory D | 2
Material =
dan alat E
Adapun alasan masing-masing no menunjukkan arti yaitu :
1 = Urutan aliran kerja 3 = Tidak berhubungan
2 = Aliran material 4 = Fasilitas saling terkait

Kod

e Kete'angan Nilai TCR
A Mutlak penting 4

E Sangat Penting 3

I Penting 2
O Biasa 1

U Tidak Penting 0

X Tidak diinginkan -1

Diagram diatas menjelaskan alur produksi pada area finishing yang berupa
penghalusan — pengecatan — perakitan — inventory dimana alur tersebut menjadi

alasan utama dalam pengaturan tata letak fasilitas.



Stasiun pengahlusan sebagai proses pertama dalam proses finishing,
menjadikan alasan utama penempatannya berada dekat dengan pintu masuknya
produk. dikarenakan produk yang diangkut dalam satu batch membutuhakan

ruang yang cukup maka perkiraan luas yang dibutuhkan adalah 10 x 8 m.

Stasiun pengecatan sebagai stasiun kerja setelah penghalusan dimana
dalam pengecatan terdapat tiga metode yakni pengecatan menggunakan kuas
manual, dan pencelupan serta metode spray. Metode pengecatan dibagi menjadi 2
tempat yakni metode manual (kuas dan pencelupan) dan metode spray yang mana
posisinya harus berdekatan berdasarkan alur prosesnya. Untuk ukuran ruang
pengecatan metode spray adalah 5 x 15 m karena untuk area spray dibutuhkan
ruang yang memanjang sehingga produk akan mudah untuk dialirkan setelah
dilakukan penyemprotan. Sedangkan untuk metode manual ukuran stasiun

tersebut adalah 5 x 8 m.

Perakitan merupakan sebuah proses terakhir sebelum produk sampai
kepada konsumen. Pada stasiun ini penggabungan part antara ring diboult joint
dan giboult joint dilakukan. Karena perusahaan dalam produksinya menganut
sistem make to order sehingga dalam pembuatannya tidak terdapat inventory,
sehingga setelah dilakukan perakitan kemudian produk di c/usterkan berdasarkan
jenis untuk kemudian langsung diangkut. Oleh karena itu untuk stasiun perakitan
dan inventory bisa dijadikan satu supaya bisa meringkas proses pemindahan oleh
operator. Sehubungan pada stasiun ini merupakan stasiun terakhir sebelum produk
diangkut untuk dikirim kepada konsumen, oleh karena itu stasiun ini

membutuhkan area yang cukup luas yakni 5 x 16 m.



Pada area finishing selain stasiun kerja, penempatan alat-alat dan material
seperti baut, cat, dan material lainnya juga diperlukan. Oleh karena setiap stasiun
kerja berhubungan dengan area ini, seperti pengecatan yang membutuhkan bahan
baku cat, dan perakitan yang membutuhkan material seperti mur dan baut, maka
ukuran ruangnya adalah 5 x 4 m. selain itu, untuk mempermudah kegiatan

pemindahan dibt juga jalur produksi yang lebarnya 1 m.

16 m

Penempatan Alat dan
Part 3
(5x4)m

Penghalusan

w e

Pegecatan
Metode
Rerficelupan Perakitan dan‘inventory
(5X'8 )

w oc

Pemgecatan
Metode Semprot
(5 x#5ym)




Lampiran 7 Perhitungan OMAX Setelah Perbaikan

OMAX
Rasio E.Transpo | waitin | U.inventor | Motio Defect Pr(;.ces Overpro
rt g y n duction
S Score
Nilai
0.00 0.00 5.59 3.43 4.76 8.46 0.00
Aktual
Target 14.88 12.43 1.67 1.72 1.06 22.69 0.00 10
17.01 14.21 2.27 1.96 1.61 20.51 0.00 9
19.13 15.98 2.88 vy | 2.15 18.32 0.00 8
21.26 i1/ 45 3.49 2.45 2.70 16.14 0.00 7
23.38 19.53 4.10 Y. 10 3.25 13.95 0.00 6
25.51 21.31 471 2.94 3.79 11.77 0.00 5
27.64 23.09 5.31 3.19 4.34 9.58 0.00 4
29.76 24.86 5.92 3.43 4.88 7.40 0.00
29.76 24.86 6.74 3.43 5.37 5.91 0.00
29.76 24.86 7.55 3.43 5.85 4.43 0.00
29.76 24.86 8.36 3.43 6.34 2.95 0.00
Skor
Aktual 10 10 4 3 3 3 10 43
Bobot 0.251 0.097 0.065 0.336 | 0.047 | 0.173 0.030 1
Nilai
Produkti 2.5082 0'9773 0.2602 1'208 0.1424 | 0.5202 | 0.2959 0'8715
vitas
5.709

Indikator Performansi =
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