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ABSTRAK 

Budaya kaizen diterapkan oleh PT Yamaha Indonesia dengan tujuan 

untuk perbaikan secara berkelanjutan. Pada kaizen periode 197 memiliki salah 

satu program yaitu mempercepat proses pembuatan mentory pada sisi miring 

kabinet top board dan top frame model b1 upright piano. Pada kabinet tersebut 

terdapat sisi miring sehingga proses pembuatan mentory diselesaikan dengan 

proses belt sander dan free sander yang memiliki kondisi kurang safety dan 

kurang cepat. Oleh karena itu diperlukan desain alat bantu yang dapat 

mempercepat waktu proses pembuatan mentory. Maka perancangan yang 

dilakukan menggunakan jig dan fixture sehingga dapat membuat mentory hanya 

dengan hand trimmer. Dalam proses menggunakan alat tersebut dapat 

mengefisiensikan proses kerja dan waktu proses, dengan estimasi waktu proses 

pembuatan mentory 15 detik untuk top board dan 22 detik untuk top frame. 

 

Kata Kunci : kaizen, mentory, hand trimmer, jig and fixture, efisiensi. 
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ABSTRACT 

 

 The kaizen culture is implemented by PT Yamaha Indonesia with the 

goals of continuous improvement. In the 197 kaizen period, one of the programs 

was to accelerate the mentory process on the slanted edges of the top board 

cabinet and the top frame of the b1 upright piano model. This cabinet has slanted 

sides so that for the current conditions the manufacturing process uses the belt 

sander and free sander processes, in this process it is less safe and less fast. So it 

needs a design tool that can speed up the mentory processing time. So the design 

made using jigs and fixtures can make mentory only with a hand trimmer. In the 

process of using this tool, it can efficiently the work process and processing time, 

with an estimated time of making a mentory for the top board is 15 seconds and 

22 seconds for the top frame. 

 

Key words : kaizen, mentory, hand trimmer, jig and fixture, efficiency. 
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DAFTAR ISTILAH 

Kabinet : Bagian-bagian piano 

Mentory : radius pada kabinet 

UP (Upright Piano) : piano dengan senar di pasang secara vertikal, Hammer 

(pemukul) tergantung pada spring (pegas) untuk kembali ke posisi sandar 

(istirahat) 
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BAB 1 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Seiring berkembangnya zaman, dunia industri dituntut untuk selalu 

bersaing dengan ketat. Perusahaan harus memiliki kinerja terbaik agar dapat 

mempertahankan keunggulannya. Budaya untuk memunculkan inovasi secara 

terus menerus dibutuhkan perusahaan untuk secara konsisten meningkatkan 

kualitas produknya. 

PT Yamaha Indonesia adalah perusahaan manufaktur yang memproduksi 

alat musik piano. Perusahaan ini merupakan bagian dari Yamaha Corporation 

Jepang, sehingga dalam setiap proses produksi yang ada di  PT Yamaha 

Indonesia menerapkan budaya kaizen. Menurut (Fatkhurrohman and Subawa, 

2016) kaizen ialah perbaikan yang dilakukan dengan menghilangkan 

pemborosan, menghilangkan beban kerja berlebih, dan selalu memperbaiki 

kualitas produk. Penggunakan teknik kaizen ini juga diketahui yang dapat 

meningkatkan perekonomian perusahaan melalui langkah-langkah kecil (Desy 

Tri and Anggraini, 2019). 

 Kelompok kerja sanding dasar adalah kelompok kerja yang berada di 

departemen painting  divisi produksi PT Yamaha Indonesia. Pada bagian sanding 

dasar memiliki beberapa proses kerja, diantaranya belt sander dan free sander 

yang berguna untuk membuat kabinet dari wood working menjadi lebih rapi dan 

halus agar proses spray cat dapat menempel dengan baik. Pada proses belt sander 

dan free sander memiliki salah satu tugas yaitu membuat mentory pada kabinet 

top board dan top frame model b1 upright piano.  

Permasalahan yang terjadi yaitu proses pembuatan mentory pada sisi 

miring kabinet top board dan top frame model b1 up right piano menggunakan 

proses belt sander memiliki tingkat safety yang kurang baik karena tidak ada alas 

khusus pada meja untuk kabinet saat proses menekan belt pada belt sander, 

kemudian terdapat sisi yang tajam pada kabinet sehingga rawan untuk melukai 
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operator, lalu proses pembuatan mentory yang relatif lama karena memiliki dua 

proses yaitu belt sander dan free sander. 

Berdasarkan uraian masalah di atas, maka penulis dapat menggunakan 

masalah yang ada sebagai topik tugas akhir ini, maka judul tugas akhir tersebut 

adalah “Perancangan Alat Bantu Proses Mentory Sisi Miring Top Board Dan Top 

Frame Model B1 Upright Piano Di PT Yamaha Indonesia”. 

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang yang telah dijelaskan, maka diperoleh 

rumusan masalah yaitu bagaimana merancang  alat bantu agar dapat 

mengefisienkan  proses pembuatan mentory pada kabinet top board dan top 

frame model b1 upright piano dengan menggunakan hand trimmer? 

1.3 Batasan Masalah 

Dalam penulisan penelitian ini diperlukan batasan masalah agar 

pembahasan pemecahan masalah dapat fokus pada topik yang dibahas. Batasan 

masalah tersebut antara lain: 

1. Penelitian ini dilakukan di bagian Sanding Dasar departemen painting di PT 

Yamaha Indonesia 

2. Desain yang dibuat menggunakan software Autodesk Inventor 2017. 

3. Tidak membahas electrical dan program. 

1.4 Tujuan Perancangan 

Berdasarkan latar belakang dan rumusan masalah yang telah dijelaskan 

maka tujuan dari perancangan ini adalah mengefisienkan  proses pembuatan 

mentory pada sisi miring top board dan top frame model b1 upright piano dengan 

menggunakan hand trimmer. 
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1.5 Manfaat Perancangan 

Manfaat yang dapat diperoleh dari perancangan ini adalah: 

1. Berkurangnya tenaga dan mempercepat proses pembuatan mentory pada 

kabinet top board dan top frame model b1 upright piano. 

2. Meningkatkan produktivitas kabinet top board dan top frame model b1 

upright piano. 

1.6 Sistematika Penulisan 

Didalam penyusunan laporan ini terdapat 5 bab yang disusun berurutan. 

Bab satu menguraikan tentang latar belakang, rumusan masalah, batasan masalah, 

tujuan perancangan, manfaat perancangan serta sistematika penulisan laporan. 

Bab dua membahas kajian pustaka dan dasar teori yang mendukung data untuk 

penelitian ini. Bab tiga menjelaskan metode yang digunakan pada proses 

penelitian. Bab empat berisi tentang pembahasan penelitian yang telah dilakukan, 

termasuk penjelasan hasil yang diperoleh dalam perancangan dan 

pembahasannya. Bab lima berisi kesimpulan dari perancangan dan saran untuk 

penelitian. 
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BAB 2 

TINJAUAN PUSTAKA 

2.1 Kajian Pustaka 

Desain produk berkaitan erat dengan penunjang aktivitas manusia, hal ini 

dipengaruhi oleh kebutuhan manusia yang beragam, sehingga perlu adanya 

inovasi dan pengembangan teknologi. Produk adalah hasil dari kreativitas 

manusia untuk membuat objek yang diwujudkan untuk memenuhi kebutuhan 

manusia dengan melalui tahapan dari menggali ide atau gagasan, pengembangan, 

konsep perancangan sampai dengan produksi produk tersebut. Pada desain 

produk yang baik memiliki tiga unsur yaitu fungsional, ekonomi dan estetika 

(Luthfianto, 2008). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Upright piano merupakan salah satu jenis piano yang memiliki senar yang 

dipasang secara vertikal, dalam upright piano model b1 terdapat kabinet top 

board dan top frame. Pada kedua kabinet ini memiliki mentory pada sisi miring. 

Perancangan alat bantu untuk proses pembuatan mentory pada sisi miring kabinet 

top board dan top frame b1 upright piano merupakan project dari bagian sanding 

dasar departemen painting. Proses pembuatan mentory merupakan proses 

pembuatan radius pada pinggiran kabinet, pada proses ini ditujukan agar kabinet 

menjadi tumpul sehingga tidak membahayakan pekerja maupun konsumen. 

Top Board 
Top Frame 

Gambar 2- 1 Gambar Upright Piano 
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Perancangan alat didasari pada bagian sanding dasar telah memiliki mesin 

untuk membuat mentory akan tetapi mesin ini dikhususkan untuk kabinet yang 

memiliki dimensi besar dan memiliki sisi yang tidak miring. Alat bantu ini 

ditujukan untuk mempercepat proses pembuatan mentory pada sisi miring kabinet 

top board dan top frame b1 upright piano. Alat bantu diharapkan menggantikan 

proses yang berlangsung kondisi saat ini yang menggunakan proses belt sander 

dan free sander. 

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilaksanakan di PT Yamaha 

Indonesia, penulis melakukan perancangan alat bantu untuk hand trimmer agar 

dapat melakukan proses pembuatan mentory pada sisi miring. Jig dan fixture 

yang dirancang  menggunakan sisi miring sesuai sudut pada kabinet sehingga 

bearing pada cutter hand trimmer dapat menempel pada permukaan jig dan 

menggunakan mesin hand trimmer untuk proses pembuatan mentory,  

penggunaan toggle clamp yang berfungsi sebagai penekan atau mencekam 

kabinet agar tidak bergerak pada saat proses membuat mentory dilakukan 

menggunakan mesin hand trimmer. 

2.2 Dasar Teori  

Dasar teori digunakan untuk menunjang penelitian yang dilakukan, materi 

yang mendukung untuk teori penelitian ini yaitu : 

2.2.1 Perancangan 

Perancangan merupakan  langkah awal dari beberapa tahap dalam proses 

pembuatan suatu produk. Tahapan perancangan ini menentukan tindakan-

tindakan yang akan dilakukan kedepannya sehingga akan sangat berpengaruh 

terhadap hasil yang ingin dicapai. Dalam proses perancangan, perancang 

mengaplikasikan ilmu dasar teknik yang dipelajari, hasil-hasil penelitian dan 

informasi yang dapat membantu perancang untuk mengembangkan alternatif 

solusi dari suatu kendala yang terjadi (Subagiyono & Finahari, 2018). 

 Perancangan  memiliki beberapa tahapan yaitu need, idea, decision, 

action. Tahap awal dalam proses perancangan, perancang harus menetapkan dan 

mengidentifikasi hal yang dibutuhkan (need) dalam  perancangan. Setelah tahap 
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mengidentifikasi kebutuhan dalam perancangan lalu mengembangkan gagasan 

atau ide-ide (idea) yang digunakan untuk merancang produk agar sesuai dengan 

tujuan yang akan dicapai. Ide-ide yang telah dirumuskan kemudian dianalisis 

untuk menetapkan (decision) ide perancangan yang terbaik sesuai dengan 

identifikasi kebutuhan yang dilakukan pada tahap awal perancangan. Akhir dari 

tahapan dalam proses perancangan adalah pembuatan produk (action) yang akan 

menghasilkan suatu produk ataupun sistem (Fadhilah, 2018). 

2.2.2 Kaizen 

Kaizen dalam bahasa jepang secara harfiah dari Kai berarti merubah dan 

Zen memiliki arti lebih baik. Kaizen merupakan usaha perbaikan yang dilakukan 

secara terus menerus untuk menekan pemborosan yang terjadi agar tidak 

menyebabkan berkurangnya profit. Hal inti dari kaizen adalah keinginan untuk 

berubah, maju dan konsisten dalam memprioritaskan kualitas, partisipasi seluruh 

elemen pegawai, dan komunikasi. Kerja sama dan komunikasi dalam kelompok 

merupakan inti untuk meningkatkan moral pekerja dalam melakukan sistem 

kaizen (Paramita, 2012). 

Pengaplikasian kaizen dilatar belakangi oleh konsep-konsep yang akan 

menentukan keberhasilan penerapan kaizen dalam suatu kondisi, konsep-konsep 

yang tersebut yaitu : 

1. Konsep 3 M (Muda, Mura dan Muri) 

Konsep ini bertujuan untuk mengurangi pemborosan atau kesia-siaan 

(muda), pengurangan ketimpangan atau ketidakrataan dalam pekerjaan (mura), 

mengurangi ketegangan, keterpaksaan beban pekerjaan (muri). Konsep ini 

dibentuk untuk meningkatkan mutu dengan cara mengurangi beban pekerjaan dan 

mempersingkat waktu sehingga akan memeperoleh waktu secara efisien.  

2. Gerakan 5 S (seiri, seiton, seiso, seiketsu dan shitsuke), 

Konsep 5S adalah suatu proses perubahan sikap dengan mengaplikasikan 

pemilahan (Seiri), penataan dengan rapi (Seiton), menjaga kebersihan (Seiso),  

merawat (Seiketsu), motivasi diri untuk selalu bekerja dengan baik (Shitsuke). 
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3. Konsep PDCA (Plan, Do, Check, Action) 

Konsep PDCA merupakan salah satu hal terpenting dari sistem kaizen yang 

bertujuan untuk menciptakan kebijakan ataupun keputusan  yang dibutuhkan agar 

dapat meningkatkan standar. 

4. Konsep 5W + 1H 

Salah satu  konsep untuk menjalankan konsep PDCA yaitu dengan cara 

menggunakan  teknik bertanya yang berdasar pada 5W+1H (what, who, why, 

where,when dan how) (Paramita, 2012). 

2.2.3 Jig dan Fixture 

Jig dan fixture merupakan alat bantu yang digunakan untuk membuat 

produk agar sama atau produk yang dihasilkan memiliki hasil yang seragam 

dalam bentuk bentuk maupun dimensi. Alat bantu ini pada dasar memiliki peran 

dan fungsi masing-masing, jig digunakan untuk mengarahkan mata pahat dalam 

proses pemesinan pada benda kerja sedangkan fixture memiliki fungsi untuk 

menahan, memposisikan dan mencekam benda kerja selama proses produksi atau 

proses pemesinan berjalan. Sebagai alat bantu yang digunakan untuk tugas 

tertentu, jig dan fixture didesain secara khusus sesuai dengan kondisi masalah 

yang terjadi sehingga dapat mempermudah proses yang dapat menghasilkan 

bentuk dan ukuran produk yang seragam dengan jumlah produk yang banyak 

dalam waktu yang lebih singkat dari sebelumnya (Prassetiyo dkk., 2016).  

Prinsip kerja dari jig dan fixture dengan cara ditahan dengan clamping 

untuk menahan posisi dari benda kerja. Jig tidak dipasang pada meja kerja 

dengan cara dicekam akan tetapi dipegang menggunakan tangan, sehingga jig 

dijadikan jalan untuk pergerakan proses pemesinan. Tujuan dari jig dan fixture 

yaitu meningkatkan produktivitas dan menjaga produk secara konsisten, 

mengurangi pengukuran dan  biayanya, mengurangi tenaga operator dan 

keterampilan khusus yang dibutuhkan untuk proses (Abouhenidi, 2014). 

1. Prinsip Pencekaman (Workholding) 

Pencekaman merupakan salah satu bagian peralatan produksi pada jig dan 

fixture yang berfungsi untuk mempertahankan posisi benda kerja secara aman 
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(2.1) 

agar saat proses pemesinan berjalan posisi benda kerja tidak berubah. Pada 

pencekaman terdapat prinsip yang digunakan untuk mencekam benda, yaitu : 

1. Gaya pencekaman yaitu gaya yang digunakan untuk mempertahankan posisi 

benda kerja pada saat proses pemesinan. 

2. Besar gaya pencekaman dipengaruhi dari besar gaya pemesinan yang berjalan 

dan cara peletakan benda kerja relatif terhadap mesin. 

3. Gaya pencekaman untuk menahan benda kerja ke lokator saja sedangkan untuk 

gaya total harus ditahan oleh lokator (Prassetiyo dkk, 2016). 

2. Penentuan Besar Gaya Pencekaman 

Pada (Rahmadi, 2016) pendekatan nilai gaya pencekaman yang 

dibutuhkan untuk mencekam benda kerja ditentukan berdasarkan pada gaya 

terbesar yang terjadi selama proses pemesinan berlangsung. Perhitungan 

dilakukan dengan asumsi seluruh gaya pemotongan oleh mesin bekerja pada arah 

horizontal dan benda kerja dapat ditahan dengan menggunakan gaya gesek. 

Persamaan perhitungan untuk mencari gaya cekam yang dibutuhkan sebagai 

berikut : 

𝐹𝑐 =  
61565,6576 𝑥 𝑓𝑚 𝑥 𝐷

𝑆𝑆
 

 

Keterangan:  

Fc = Gaya pencekaman (Newton)  

D = Diameter cutter (mm)  

SS = Kecepatan spindel (rpm)  

fm = Kecepatan pemakanan (cm/menit) 

2.2.4 Hand Trimmer 

Mesin hand trimmer merupakan peralatan wood working yang digunakan 

untuk membuat alur ataupun merapikan pinggir dari sisi kayu. Mesin hand 

trimmer memiliki desain yang mendukung untuk dioperasikan menggunakan satu 

tangan. Dalam mengoperasikan alat ini perlu memperhatikan rute jalur dan 

peletakan mesin hand trimmer pada benda yang dikerjakan sehingga akan 

menentukan hasil akhir yang diperoleh. Pembuatan profil ataupun radius pada 
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benda kerja memanfaatkan bearing yang menempel pada permukaan benda kerja 

dibawah dari objek atau pinggir benda yang dimakan. Dalam proses pemakanan 

benda kerja, mesin hand trimmer diarahkan secara manual dengan memanfaatkan 

bearing yang berfungsi sebagai stopper agar menghasilkan potongan yang 

konsisten dan rapi, bearing pada umumnya terletak pada bagian bawah cutter 

(Anthony &  Hurst-Wajszczuk, 2011). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2.2.5 Line Balancing 

Line balancing merupakan suatu cara yang digunakan untuk 

menyeimbangkan tugas tugas dari semua lini produksi agar meminimumkan work 

station dan total idle time untuk mencapai target output yang direncanakan. Work 

Station merupakan tempat-tempat produksi dalam proses, sedangkan idle time 

merupakan selisih waktu dari waktu untuk memproduksi satu produk (cycle time) 

dengan waktu total elemen-elemen produksi (stasiun time). Dalam pelaksanaan 

penyeimbangan ini, perlu ditentukan tahapan antar proses yang runtut dan 

kebutuhan waktu per unit produk secara spesifik untuk setiap proses produksi 

(Purnamasari & Cahyana, 2015).  

Salah satu masalah dalam pengembangan line balancing adalah 

pengaturan pembagian tugas yang akan dikerjakan. Pada praktiknya struktur 

penyusunan line balancing secara umum dibagi menjadi dua tipe, untuk tipe 

pertama dengan waktu konstan dan meminimalisasi nomor work station, dan tipe 

kedua dengan jumlah nomor work station yang konstan dan meminimalisasi 

waktu siklus. Pengaplikasian line balancing bertujuan untuk menyeimbangkan 

Gambar 2- 2 Posisi Kerja Cutter Hand Trimmer 
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beban kerja disetiap stasiun kerja, jika tidak dilakukan maka akan menimbulkan 

ketidakefisienan pekerjaan di beberapa stasiun kerja karena terjadi perbedaan 

beban tugas pekerjaan yang diterima (Grzechca, 2014). Rumus untuk mencari 

line balancing adalah sebagai berikut :  

 

𝐿𝑖𝑛𝑒 𝐵𝑎𝑙𝑎𝑛𝑐𝑖𝑛𝑔 =  
Σ𝑇𝑖 𝑥 100 %

𝑁 𝑥 𝑃𝑇
 

          

Sumber : Materi siswa latih PT Yamaha Indonesia 

Keterangan :  

Ti : Standard Time  

N : Jumlah operator  

PT : Pitch Time  

  

(2.2) 
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BAB 3 

METODE PENELITIAN 

3.1 Alur Penelitian 

Pelaksanakan perancangan memiliki tahapan yang dapat dilihat pada 

Gambar 3-1 Alur Penelitian berikut : 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 Gambar 3- 1 Alur Penelitian 

Mulai 

Observasi lapangan dan identifikasi masalah 

Perancangan alat bantu proses mentory 

 

Breakdown Desain 

Selesai 

TIDAK 

YA 

Mencari referensi dan menentukan konsep 

perancangan 

Apakah 

perancangan 

disetujui 

Implementasi Desain 
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3.2 Peralatan dan Bahan 

 Peralatan dan bahan digunakan untuk membantu dalam melaksanakan 

proses penelitian, berikut merupakan alat dan bahan yang digunakan dapat dilihat 

pada Tabel 3-1 Alat dan Bahan. 

 

3.3 Observasi Lapangan dan Pengumpulan Data 

3.3.1 Data kabinet  

Kabinet merupakan penyebutan part dari piano di PT Yamaha Indonesia, 

yang nantinya kabinet-kabinet tersebut akan diassambly untuk menjadi produk 

piano. Top board dan top frame adalah bagian dari kabinet yang ada pada upright 

piano. Dimensi kabinet top board dan top frame model B1 upright piano dapat 

dilihat pada Gambar 3-2 Dimensi top board B1 dan Gambar 3-3 Dimensi top 

frame B1. 

 

 

 

 

 

 

Tabel 3- 1 Alat dan Bahan 

No Nama alat Fungsi Alat 

1. Laptop 
Untuk mendesain  dengan software Autodesk inventor 

2017 dan pengolahan data-data lapangan 

2. Kamera Untuk dokumentasi data di lapangan 

3. 
Meteran dan 

busur 

Untuk melakukan pengukuran yang diperlukan. 

 

 Gambar 3- 2 Dimensi Top Board B1 
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Keterangan pada huruf di dalam gambar dapat dilihat pada dan tabel 3-2 

dimensi kabinet top board dan top frame dibawah ini. 

 

 

3.3.2 Proses pembuatan mentory kabinet top board dan top frame 

Pada kondisi terkini proses pembuatan mentory di bagian sanding dasar 

melalui dua proses pemesinan yaitu mesin belt sander dan free sander. 

Penjelasan tahapan proses dari mentory kabinet top board dan top frame B1 

dijelaskan pada Tabel 3-3 dibawah ini : 

Kabinet Model A B C D E F 

Top 

Board 

B1 

Polish 1426 mm 
214 

mm 

16.6 mm 

73.61
0
 90

0
 r 1 mm 

Satin 1427 mm 17.2 mm 

Top 

Frame 

B1 

Polish 

1428 mm 
302.9 

mm 

16.6 mm 

70
0
 73.42

0
 r 1 mm 

Satin 17.2 mm 

Tabel 3- 2 Dimensi Kabinet 

Gambar 3- 3 Dimensi Top Frame B1 
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Tabel 3- 3 Alur Proses Pembuatan Mentory 

No  Gambar Keterangan 

1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Operator mengambil 

kabinet dari rak kabinet 

untuk di letakkan di meja 

belt sander 

2 

 Operator meletakkan 

kabinet di meja belt 

sander, pada meja terdapat 

dudukan untuk 

memposisikan kabinet agar 

bisa diproses. 

3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Proses pembuatan mentory 

pada sisi miring kabinet di 

mesin belt sander dengan 

cara operator       menekan 

sander yang berputar 

menggunakan penekan dan 

bergerak maju mundur 

mengikuti bentuk kabinet.   

4 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Operator membalikkan 

kabinet agar mentory pada 

sisi miring yang lain dapat 

diproses. 
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5 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Operator meletakkan 

kabinet ke rak kembali 

untuk dilanjutkan pada 

proses free sander. 

Kemudian operator 

memindahkan rak kabinet 

ke bagian free sander 

6 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Operator mengangkat 

kabinet dari rak ke meja 

free sander 

7 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Operator menaruh ke meja 

kerja dan  membuat 

mentory ke semua sisi yang 

belum tercakup dari proses 

sebelumnya 

8 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Operator menaruh kabinet 

ke rak kembali untuk 

dilanjutkan ke proses 

sprayer. 

3.3.3 Layout 

Pada layout bagian sanding dasar terdapat berbagai macam mesin untuk 

proses pekerjaan. Proses pembuatan mentory kabinet top board dan top frame 

model b1 upright piano terdapat pada belt sander panel UP dan free sander panel 

UP. Posisi proses kerja pada layout bagian sanding dasar berdampingan, 

sehingga saat proses kerja memungkinkan untuk bekerja secara berurutan. 
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Gambar 3-4 menampilkan posisi proses kerja dan mesin yang ada pada bagian 

sanding dasar. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3.3.4 Data rencana kapasitas produksi 

Produksi perhari pada bagian sanding dasar departemen painting untuk 

proses pembuatan mentory kabinet top board dan top frame b1 upright piano 

yang dikerjakan pada mesin belt sander dan free sander tergantung pada jumlah 

kabinet yang masuk dari departemen wood working.  Data rencana produksi 

kabinet yang dilakukan  pada bagian sanding dasar dapat dilihat pada Tabel 3-4 

Rencana Produksi dibawah ini. 

Tabel 3- 4 Rencana Produksi 

Kabinet Model Keterangan 
Rencana Produksi per hari 

(buah) 

Total 

(buah) 

Top Board B1 PE Polish Ebony 20 
23 

B1 PWH Polish White 3 

Top Frame B1 PE Polish Ebony 20 
23 

B1 PWH Polish White 3 

Gambar 3- 4 Layout sanding dasar 
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3.3.5 Waktu proses pembuatan mentory 

Pengambilan data waktu dalam proses pembuatan mentory di bagian 

sanding dasar pada kabinet top board dan top frame b1 ada pada proses belt 

sander dan free sander. Pengamatan dilakukan pada setiap langkah proses 

pembuatan mentory oleh operator, Hasil dari pengamatan memperoleh waktu 

pada kondisi saat sebelum kaizen, data pada Tabel 3-5 waktu proses dibawah 

merupakan data yang diperoleh dari pengambilan waktu proses. 

Tabel 3- 5 Waktu Proses Pembuatan Mentory 

3.3.6 Line balancing sanding dasar UP 

Data yang diperoleh berdasarkan hasil dari bagian VSM (Value Stream 

Mapping)  PT Yamaha Indonesia, dalam sehari kerja waktu yang dimiliki adalah 

460 menit. Waktu yang dibutuhkan oleh operator untuk memproduksi produk 

berbeda beda sesuai dengan bagian pekerjaan yang dikerjakan. Pada Tabel 3-6 

Waktu Kerja Operator dibawah ini dapat dilihat pembagaian proses kerja antar 

operator, waktu yang dibutuhkan dan pitch time. 

 

 

 

Kabinet Proses Jumlah 
ST 

(detik) 

ST 

(menit) 

Sub 

total 

(detik) 

Sub total 

(menit) 

Top Board 

B1 

Belt sander 
23 

45 0,75 1035 17,25 

Free Sander 78 1,3 1794 29,9 

Top Frame 

B1 

Belt sander 
23 

39 0,65 897 14,95 

Free sander 88 1,46 2024 33,58 

Total 

Top 

Board 
2829 47,15 

Top 

Frame 
2931 48,53 
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Tabel 3- 6 Waktu Kerja Operator 

Keterangan : 

WYD  :Waktu yang dibutuhkan oleh operator dalam satu hari pekerjaan 

Pitch Time  : Waktu tertinggi dari semua operator dalam satu hari pekerjaan 

WYT  : Waktu yang disediakan oleh perusahaan untuk produksi 

No Nama Proses WYD 

Pitch 

Time WYT 

1 Didi 

Orbital Sander, Hand Trimmer, 

Insert Nut 456,36 459.44 460.00 

2 Abi Belt Sander (Panel) 414,52 459.44 460,00 

3 Sri Trimmer Diamond 449,81 459,44 460,00 

4 Fatah Belt Sander (Panel) 408,10 459,44 460,00 

5 Wawan Edge, Free, Orbital (Sander) 454,72 459,44 460,00 

6 Ayub Free Sander 412,46 459,44 460,00 

7 Ridwan Free Sander, Orbital Sander 459,44 459,44 460,00 

8 Budi Free Sander, Orbital Sander 459,44 459,44 460,00 

9 

Fitria 

Ulfa Masking Tape (Panel & Small) 426,11 459,44 460,00 

10 Fariz 

Free & Orbital Sander 

(FallBoard) 451,92 459,44 460,00 

11 Prawid Wide Sander 453,75 459,44 460,00 

12 Mulyadi Belt Sander 403,10 459,44 460,00 

13 Panca 

Free Sander, Trimmer 

Horizontal 427,20 459,44 460,00 

14 Atika Free Sander 418,47 459,44 460,00 

15 Mega Free Sander 418,47 459,44 460,00 

16 Rolaswan Belt Sander 422,17 459,44 460,00 

17 Putri Free Sander, Masking Tape 441,08 459,44 460,00 

18 Iwan Belt Sander (FallBoard) 446,59 459,44 460,00 
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1. menghitung nilai line balancing bagian sanding dasar 

𝐿𝑖𝑛𝑒 𝑏𝑎𝑙𝑎𝑛𝑐𝑖𝑛𝑔 =  
𝑆𝑇 𝑁𝑒𝑡 𝑥 100%

Jumlah operator 𝑥 𝑃𝑖𝑡𝑐ℎ 𝑇𝑖𝑚𝑒
      =  

7823,73 𝑥 100 %

18 𝑥 459,44

= 95 % 

Tabel 3-6 akan diolah menjadi grafik untuk mengetahui distribusi beban 

pekerjaan yang diperoleh operator. Grafik yang dibuat dapat dilihat pada Gambar 

3-5 Line Balancing Bagian Sanding Dasar UP 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3.3.7 Konsep perancangan alat bantu proses pembuatan mentory 

Dari identifikasi masalah dan observasi lapangan yang telah dilakukan 

diperoleh permasalahan yaitu kabinet top board dan top frame model b1 upright 

piano memiliki sisi miring sehingga proses pembuatan mentory membutuhkan 

proses kerja belt sander dan free sander yang membutuhkan waktu cukup lama. 

Pada dasarnya penelitian ini  merancang alat yang dapat menyelesaikan proses 

pembuatan mentory dengan hanya menggunakan hand trimmer. Prinsip kerja 

pertama yang dirancang  yaitu dengan merancang alat yang dapat memiringkan 

agar cutter dan bearing  pada hand trimmer menyesuaikan sudut dari kabinet. 

Prinsip kerja kedua yaitu alat bantu dapat membuat kabinet sisi miring tersebut 

menjadi sisi yang datar, sehingga dapat digunakan bearing hand trimmer sebagai 

countertop (template). Perancangan alat tersebut dibuat dari saran-saran yang 

Gambar 3- 5 Line Balancing Bagian Sanding Dasar UP 
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diperoleh pada diskusi yang dilakukan bersama pihak perusahaan. Kriteria 

perancangan alat tersebut yaitu : 

1. Alat dapat menggantikan proses pada kondisi terkini, dengan menggunakan 

hand trimmer untuk  membuat mentory dengan ukuran radius 1 mm.  

2. Dapat mempermudah dan meringankan beban pekerjaan operator dalam 

proses pembuatan mentory. 

3. Alat memiliki proses kerja yang lebih singkat waktunya. 
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BAB 4 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

 

4.1 Perancangan Alat Proses Pembuatan Mentory 

4.1.1 Perancangan pertama 

Hasil perancangan diperoleh dari observasi dan pengamatan permasalahan 

yang terjadi pada proses pembuatan mentory kabinet top board dan top frame b1. 

Desain dari produk yang akan dibuat akan dilanjutkan dengan presentasi dengan 

pihak Yamaha. Pada tahapan pertama perancangan ini diperoleh hasil seperti 

Gambar 4-1. Hasil perancangan kemudian akan dipresentasikan dengan pihak 

Yamaha Indonesia.    

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Konsep dari perancangan alat ini yaitu dengan mengatur sudut hand 

trimmer agar sesuai dengan sisi miring kabinet dengan cara mengatur tuas-tuas 

yang telah dirancang, kemudian kabinet digerakkan otomatis oleh feeder agar 

dapat dimakan oleh cutter hand trimmer. Pada presentasi ini terjadi diskusi dan 

mendapat saran untuk memperbaiki untuk membuat desain alat yang lebih murah, 

mudah dikerjakan dan dimengerti. 

Gambar 4- 1 Desain Perancangan Pertama 
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4.1.2 Perancangan kedua 

Dengan adanya masukkan pendapat dari diskusi sebelumnya maka penulis 

merancang alat bantu seperti pada Gambar 4-2 sesuai dengan masukkan pihak PT 

Yamaha Indonesia. Desain yang kedua memiliki konsep yang berbeda dengan 

desain pertama, pada desain ini menggunakan bahan plywood dengan modifikasi 

kemiringan bentuk alat dengan sisi luar tetap datar agar bearing pada cutter hand 

trimmer dapat berjalan pada permukaan sehingga proses pembuatan mentory 

menggunakan hand trimmer dapat dilakukan dan toggle clamp sebagai pencekam 

kabinet ke alat bantu ini. Alat bantu ini dibuat sesuai dengan kebutuhan kabinet, 

untuk kabinet top board b1 sisi miring dari alat bantu yaitu 73,61
0 

kemudian 

untuk kabinet top frame menggunakan sudut miring 70
0
 dan 73,42

0
. 

 

 

 

 

 

 

 

 

4.2 Analisis dan Pembahasan 

4.2.1 Pemilihan desain  

Setelah desain perancangan disampaikan maka ditentukan desain prioritas 

sesuai dengan kondisi yang terjadi. Dalam analisis desain yang telah dirancang 

diputuskan desain yang akan dipilih untuk kaizen proses pembuatan mentory. 

Pada desain pertama yang dirancang, kemudian ditentukan bill of material dan 

dihitung break even point, hal ini berguna untuk mengetahui material yang akan 

digunakan, biaya yang akan dikeluarkan pada perancangan yang didesain dan 

perhitungan biaya modal yang digunakan akan kembali dengan adanya 

perancangan.  

Gambar 4- 2 Desain Perancangan Kedua 

TOGGLE CLAMP 

SISI MIRING 
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 Perancangan pada desain pertama menghasilkan waktu 15,41 menit untuk 

jumlah produksi 23 kabinet dalam satu hari, waktu ini lebih cepat dibandingkan 

dengan sebelumnya dengan mentory pada top board 47.15 menit dan top frame 

48.53 menit. Pada Tabel 4-2 dibawah ini dijelaskan waktu estimasi yang 

diperoleh dari perancangan mesin. 

Tabel 4- 1 Estimasi Waktu Proses Mesin Trimmer 

Kabinet 
Jumlah 

(buah) 

Proses Mesin 

Trimmer 

Waktu 

(detik) 

Waktu 

(menit) 

Sub total 

(detik) 

Sub total 

(menit) 

Top board 

B1 
23 

Pengaturan sudut 30 0.5 690 11.5 

Proses Pembuatan 

Mentory 
7 0.17 

644 3.91 

= 1334 = 15.41 

Top Frame 

B1 
23 

Pengaturan sudut 30 0.5 690 11.5 

Proses Pembuatan 

Mentory 
7 0.17 

644 3.91 

= 1334 = 15.41 

 

 Perhitungan waktu dan penentuan material digunakan untuk menghitung 

break even point (BEP)  dari perancangan ini, pada perancangan pertama biaya 

yang dibutuhkan yaitu USD 1962,6 dan waktu yang dibutuhkan untuk membuat 

mentory pada kabinet yaitu 15,41 menit, sehingga break even point (BEP) yang 

diperoleh adalah 1,17 tahun. Pada desain perancangan ini belum bisa dipilih 

sebagai solusi dari masalah yang terjadi karena alasan biaya pengadaan mesin 

masih mahal dengan pertimbangan perusahaan harus menekan setiap pengeluaran 

karena pandemi Covid-19.  

Desain yang dirancang yang kedua memiliki konsep yang sederhana 

dengan pengoperasian yang mudah sehingga menjadi prioritas saat ini yang 

digunakan untuk proses pembuatan mentory sisi miring pada kabinet top board 

dan top frame b1. Pada desain kedua dibuat sesuai dengan sudut sisi miring 

kabinet sehingga terdapat 2 bentuk alat bantu dengan menyesuaikan kabinet top 

board dan top frame. Rencana proses pembuatan mentory pada kabinet ini tidak 

di bagian sanding dasar akan tetapi dipilih departemen wood working bagian 
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cabinet case untuk mengerjakan mentory pada sisi miring menggunakan hand 

trimmer. 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Pada Gambar 4-3 merupakan proses mentory menggunakan alat hand 

trimmer dengan konfigurasi sisi miring pada kabinet diletakkan berhadapan pada 

sisi miring alat bantu yang telah dirancang. Proses yang dilakukan pada gambar 

tersebut yaitu hand trimmer dengan mata pahat diameter 2 mm digerakkan secara 

manual dengan memanfaatkan bearing  yang menempel pada sisi permukaan alat 

bantu yang dirancang dan cutter hand trimmer akan membuat mentory pada 

objek sisi miring kabinet. Hasil dari proses mentory sisi miring menggunakan 

hand trimmer ditunjukkan pada Gambar 4-4. 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 4- 3 Proses Mentory dengan Hand Trimmer 

Gambar 4- 4 Hasil Mentory Sisi Miring dengan Hand Trimmer 
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4.2.2 Gaya pencekaman 

Gaya pencekaman digunakan untuk menentukan besarnya gaya yang 

diperlukan untuk mencekam kabinet sehingga pada saat proses mentory berjalan 

kabinet tidak bergeser. 

Asumsi jarak diambil dari panjang kabinet yang paling besar yaitu kabinet 

top frame b1 dengan panjang 1428 mm, sedangkan untuk waktu diperoleh dari 

hasil percobaan yang telah dilakukan yaitu 7 detik, kemudian diameter mata 

pahat hand trimmer yang dipakai yaitu 2 mm dengan kecepatan 30000 rpm.  

Kecepatan pemakanan (fm) =
1428 mm

7 s
= 20.4 mm

s⁄ = 1224 cm
menit⁄   

Fc =  
61565,6576 x fm x D

SS
=

61565,6576 x 1224  x 2 mm

30000 rpm
 

Fc =  
75356364,90

30000 rpm
= 2511,88 N 

Gaya yang diperoleh dari hasil perhitungan yaitu sebesar 2511,88 N 

sehingga nantinya toggle clamp harus memberikan gaya yang lebih besar 

dibandingkan dengan hasil gaya yang timbul tersebut. Pada penerapannya untuk 

mencekam kabinet akan dilakukan dengan cara menekan toggle clamp secara 

bertahap sampai mencapai titik kabinet tidak dapat bergerak sehingga gaya yang 

telah dihitung secara teori bisa berbeda dengan hasil total gaya yang dilakukan 

secara langsung. 

4.2.3 Analisis waktu 

Rencana desain alat akan ditempatkan pada departemen wood working 

bagian cabinet case, hal ini didasari karena  sebelum kabinet masuk ke bagian 

sanding dasar, kabinet diproses pada bagian cabinet case. Perhitungan waktu 

didasari pada percobaan yang telah dilakukan secara langsung dengan estimasi 

waktu 7 detik untuk satu sisi miring dan 8 detik untuk proses kerja pendukung 

seperti mengangkat dan menaruh kabinet dirak, sehingga proses pembuatan 

mentory menggunakan hand trimmer memperoleh waktu untuk top board 15 

detik dan top frame 22 detik karena memiliki dua sisi miring. Pada Tabel 4-2 

dijelaskan perhitungan waktu dengan hand trimmer. 
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Tabel 4- 2 Estimasi Waktu dengan Hand Trimmer 

  

Waktu yang diperoleh digunakan untuk melakukan perhitungan nilai 

break even point (BEP) pada desain jig dan fixture, pada desain ini membutuhkan 

biaya USD 255,3 sehingga memperoleh hasil yaitu 0,12 tahun.  

4.2.4 Line balancing bagian cabinet case 

Pembahasan line balancing digunakan untuk menentukan beban 

pekerjaan yang diterima oleh operator agar seimbang, menentukan target 

produksi yang telah ditentukan oleh perusahaan dan mengurangi idle time pada 

kegiatan produksi. Pada tabel 4-2 waktu kerja yang dikerjakan oleh operator 

dalam menyelesaikan pekerjaan sesuai dengan jobdesk yang ditentukan. 

Tabel 4- 3 Waktu Kerja Sebelum Kaizen 

Kabinet Proses 
Jumlah 

(buah) 

ST Net 

(detik) 

ST Net 

(menit) 

ST 

Margin 

(menit) 

ST 

Proporsional 

Sub 

total 

(menit) 

Top 

Board B1 

Hand 

Trimmer 
35 15 0,25 0,17 0,12 5,78 

Top 

Frame B1 

Hand 

Trimmer 
35 22 0,36 0,12 0,08 4 

No Nama Aktivitas ST Net  
Pitch 

Time 

Takt 

Time 

1 Fauzan Rotary Press 1, Rotary Press 2 2,42 4,1 5,3 

2 Heri Rotary Press 3, Rotary Press 4 3,13 4,1 5,3 

3 Supri Rotary Press 5, Rotary Press 6 2,91 4,1 5,3 

4 Firman Rotary Press 7, Rotary Press 8 3,01 4,1 5,3 

5 Nurul Rotary Press 9, Rotary Press 10 1,78 4,1 5,3 

6 Eka 
Rotary Press 11, Rotary Press 12, 

Meja Press, Router Table 
1,59 4,1 5,3 

7 M. Yusup Edge Former 2 (Small Part) 3,09 4,1 5,3 

8 Danilianto 
Bench Saw, Cross Cut, Moulder, 

Router Machine 
1,34 4,1 5,3 

9 Tita Hand Trimmer 2 2,04 4,1 5,3 

10 Faisal Edge Former 1 3,49 4,1 5,3 

11 Yuliarso 
Hand Trimmer 1, Single Bor, 

Aquaproof 
4,10 4,1 5,3 

 
  TOTAL  28,89 4,1 5,3 
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Penambahan waktu kerja operator terjadi karena penambahan proses 

pengerjaan mentory dengan hand trimmer sehingga yang sebelumnya ST Net 

28,89 menjadi 29,10, data setelah penambahan dapat dilihat pada Tabel 4-4. Pada 

Tabel 4-4 terdapat beberapa perubahan diantaranya pengurangan operator 

menjadi 10 orang kemudian pitch time  yang sebelumnya dari 4,1 menjadi 3,1 hal 

ini merupakan kebijakan yang sudah direncanakan oleh pihak PT Yamaha 

Indonesia. 

 

Tabel 4- 4 Waktu Kerja Operator Setelah Kaizen 

No Nama Aktivitas ST 

Net 

Pitch 

Time 

Takt 

Time 

1 Fauzan Rotary Press 1-12 2,80 3,1 5,3 

2 Heri Rotary Press 1-12 2,80 3,1 5,3 

3 Supri Rotary Press 1-12 2,80 3,1 5,3 

4 Firman Hand Trimmer 70%, Edge Fomer 1 50% 3,11 3,1 5,3 

5 Nurul Rotary Press 1-12 2,80 3,1 5,3 

6 Eka Meja Press, Router Table, Hand Trimmer 

1, Single Bor, Aquaproof, Edge Former 

5%, Hand Trimmer 10% 

3,14 3,1 5,3 

7 M. Yusup Edge Former 1 10%, Hand Trimmer 1 

15%, Edge Former 2, Bench Saw, Cross 

Cut, Moulder, Router Machine 

2,87 3,1 5,3 

8 Danilianto Edge Former 1 10%, Hand Trimmer 1 

15%, Edge Former 2, Bench Saw, Cross 

Cut, Moulder, Router Machine 

2,87 3,1 5,3 

9 Tita Rotary Press 1-12 2,80 3,1 5,3 

10 Yuliarso Meja Press, Router Table, Hand Trimmer 

1, Single Bor, Aquaproof, Edge Former 

5%, Hand Trimmer 10% 

3,14 3,1 5,3 

11 Faisal         

   TOTAL  29,1 3,1 5,3 

 

Dengan data waktu kerja operator yang telah didapatakan kemudian 

digunakan untuk mencari nilai line balancing bagian cabinet case sebelum dan 

sesudah adanya penambahan proses pembuatan mentory sisi miring.  
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1. Menghitung line balancing sebelum penambahan proses pembuatan 

mentory sisi miring. 

𝐿𝑖𝑛𝑒 𝑏𝑎𝑙𝑎𝑛𝑐𝑖𝑛𝑔 =  
𝑆𝑇 𝑁𝑒𝑡 𝑥 100%

Jumlah operator 𝑥 𝑃𝑖𝑡𝑐ℎ 𝑇𝑖𝑚𝑒
=  

28,89 𝑥 100%

11 𝑥 4,1
= 64% 

 

2. Menghitung line balancing penambahan proses pembuatan mentory sisi 

miring. 

𝐿𝑖𝑛𝑒 𝑏𝑎𝑙𝑎𝑛𝑐𝑖𝑛𝑔 =  
𝑆𝑇 𝑁𝑒𝑡 𝑥 100%

Jumlah operator 𝑥 𝑃𝑖𝑡𝑐ℎ 𝑇𝑖𝑚𝑒
  =  

29,10 𝑥 100%

10 𝑥 3,1
= 93 % 

 

Nilai line balancing yang telah dihitung diperoleh hasil yaitu 93 %, hasil 

ini lebih baik dibanding sebelum penambahan proses pembuatan mentory sisi 

miring yaitu sebesar 64 %. Data waktu kerja operator dijadikan acuan untuk 

membuat grafik line balancing sehingga dapat melihat perbedaan nilai yang 

diperoleh secara visual, pada Gambar 4-5 merupakan grafik sebelum penambahan 

proses pembuatan mentory sisi miring. 
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Gambar 4- 5 Gambar Line Balancing Sebelum Proses Pembuatan Mentory 
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 Gambar 4-6 diatas merupakan rencana kegiatan produksi pada bagian 

cabinet case, pada gambar grafik terdapat perubahan nilai line balancing, hasil 

ini dipengaruhi karena pada rencana produksi bagian cabinet case terjadi 

pengurangan jumlah operator dan peningkatan nilai pitch time yang telah 

direncanakan oleh manajemen.  
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Gambar 4- 6 Gambar Line Balancing Sesudah Proses Pembuatan Mentory 
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BAB 5 

PENUTUP 

5.1 Kesimpulan 

1. Penggunaan jig dan fixture dapat mengefisienkan proses mentory, pada 

kondisi sebelumnya yaitu untuk pembuatan mentory sisi miring kabinet  top 

board memiliki total waktu 123 detik dengan rincian proses belt sander 45 

detik dan free sander 78 detik, kemudian kabinet top frame memiliki waktu 

proses untuk belt sander 39 detik dan free sander 88 detik sehingga total 

waktu yang diperoleh yaitu 127 detik. Penggunaan jig dan fixture 

menghasilkan waktu untuk proses pembuatan mentory pada sisi miring top 

board  yaitu 15 detik dan waktu untuk top frame  22 detik.  

2. Perancangan jig dan fixture dapat menyederhanakan pekerjaan karena mudah 

dioperasikan dan tidak melewati proses belt sander dan free sander yang 

digantikan hanya menggunakan hand trimmer. 

 

5.2 Saran 

Pada penelitian ini masih terdapat kekurangan sehingga memungkinkan 

untuk penelitian selanjutnya mengembangkan penelitian ini. Saran untuk 

penelitian selanjutnya yaitu : 

1. Alat dapat membuat mentory untuk semua bentuk sisi, sehingga proses 

pembuatan mentory dapat dilakukan menggunakan satu alat. 

2. Meningkatkan pengoperasian alat yang dirancang dengan hand trimmer secara 

otomatis. 
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LAMPIRAN 1 

DESAIN PERTAMA (MESIN HAND TRIMMER) 
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LAMPIRAN 2 

BILL OF MATERIAL PERANCANGAN PERTAMA  

  

Labour 

@ Total

Electical part

1 MCCB 15 A 1 pcs Fuji BW32 series 3phase 15 Ampere 380 volt Rp388,000 Rp388,000

2 Fuse 2A 2 pcs Hanyoung 2 Ampere with indicator holder Rp50,000 Rp100,000

3 MCB 2A 2 pcs Schneider single phase 2 Ampere 220 volt Rp46,000 Rp92,000

4 Pilot lamp 3 pcs Hanyoung 380 volt 5watt LED lamp (merah, kuning hijau) Rp125,000 Rp375,000

5 Sign Tower 3 lamp 1 pcs Hanyoung three colour 220 volt LED lamp Rp383,000 Rp383,000

6 Push Button 20mm (hijau) 2 pcs Fuji AR22 FOR Rp73,100 Rp146,200

7 Push button 20mm (merah) 2 pcs Fuji AR22 FOR Rp73,100 Rp146,200

8 emergency button 25mm 1 pcs Fuji AR 22V2R11R Rp219,400 Rp219,400

9 Relay plus soket 5 pcs OMRON MY4N 220volt AC Rp36,000 Rp180,000

10 Terminal block 5 pcs general TR10 Rp204,000 Rp1,020,000

11 Panel box control 1 pcs general 300x400x200 t:2mm Rp300,000 Rp300,000

12 Cable wiring motor 50 meter supreme diameter 4x2,5mm NYYHY Rp12,000 Rp600,000

13 cable wiring control 3 roll supreme diameter 0,75mm (merah, biru, kuning) Rp185,000 Rp555,000

14 skun power dan motor 5 pcs general 5-2,5Y Rp15,000 Rp75,000

15 skun control 2 pcs general 3-1,25Y Rp17,000 Rp34,000

16 Fan 1 pcs Sankomec 4 inch Rp43,500 Rp43,500

17 Buzzer plus lamp 1 pcs EWIG 22mm EWIG Rp15,000 Rp15,000

Rp4,672,300

Mechanical part

1 Hand Trimmer 1 pcs Rp2,500,000 Rp2,500,000

2 Power Feeder 3 Roda 1 pcs Rp15,000,000 Rp15,000,000

Rp17,500,000

Machining part

1 Main Frame 1 unit - Base on Design Rp5,000,000 Rp5,000,000

3 Base Plate Motor 1 pcs SS400 Base on Design Rp500,000 Rp500,000

Rp5,500,000

Estimation Price

Rp27,672,300

No. Part Name Material / Maker Spec.Amount
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LAMPIRAN 3 

BREAK EVEN POINT DESAIN PERTAMA 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

A =Waktu Sebelum perbaikan  = 95,68 menit 

B = Waktu sesudah perbaikan = 30,82 menit   

C = Gaji karyawan per menit  = USD 0,16112 /menit 

D = Hari efektif bekerja per bulan = 20 hari 

Harga Mesin     = USD 1962,6 

1. Menghitung cost saving per bulan 

𝐶𝑜𝑠𝑡 𝑠𝑎𝑣𝑖𝑛𝑔 𝑝𝑒𝑟 𝑏𝑢𝑙𝑎𝑛 = (𝐴 – 𝐵)𝑥 𝐶 𝑥 𝐷 𝑥 0,5 

𝐶𝑜𝑠𝑡 𝑠𝑎𝑣𝑖𝑛𝑔 𝑝𝑒𝑟 𝑏𝑢𝑙𝑎𝑛 = (95,68 − 30,82)𝑥 0.16112 𝑥 20 𝑥 0,5

= USD 104,50 

2. Menghitung cost saving per tahun 

𝑐𝑜𝑠𝑡 𝑠𝑎𝑣𝑖𝑛𝑔 𝑝𝑒𝑟 𝑡𝑎ℎ𝑢𝑛 = 𝑐𝑜𝑠𝑡 𝑠𝑎𝑣𝑖𝑛𝑔 𝑝𝑒𝑟𝑏𝑢𝑙𝑎𝑛 𝑥 12 

𝑐𝑜𝑠𝑡 𝑠𝑎𝑣𝑖𝑛𝑔 𝑝𝑒𝑟 𝑡𝑎ℎ𝑢𝑛 = 104,50 𝑥 12 = USD 1254,03 

3. Menghitung break even point 

𝐵𝑟𝑒𝑎𝑘 𝐸𝑣𝑒𝑛 𝑃𝑜𝑖𝑛𝑡 (𝐵𝐸𝑃) =
𝐻𝑎𝑟𝑔𝑎 𝑀𝑒𝑠𝑖𝑛 − (25% 𝑥 𝐻𝑎𝑟𝑔𝑎 𝑀𝑒𝑠𝑖𝑛)

𝐶𝑜𝑠𝑡 𝑠𝑎𝑣𝑖𝑛𝑔 𝑝𝑒𝑟 𝑡𝑎ℎ𝑢𝑛

=
1962,6 − (25% 𝑥 1962,6)

1254,03
=

1471,95

1254,03
= 1,17 𝑡𝑎ℎ𝑢𝑛 
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LAMPIRAN 4 

DESAIN KEDUA (Jig dan Fixture Mentory) 
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LAMPIRAN 5 

BILL OF MATERIAL DAN BREAK EVEN POINT DESAIN KEDUA 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

𝐵𝑟𝑒𝑎𝑘 𝐸𝑣𝑒𝑛 𝑃𝑜𝑖𝑛𝑡 (𝐵𝐸𝑃)

=
𝐻𝑎𝑟𝑔𝑎 𝑀𝑒𝑠𝑖𝑛 − (25% 𝑥 𝐻𝑎𝑟𝑔𝑎 𝑀𝑒𝑠𝑖𝑛)

𝐶𝑜𝑠𝑡 𝑠𝑎𝑣𝑖𝑛𝑔 𝑝𝑒𝑟 𝑡𝑎ℎ𝑢𝑛
                                                   

=
255,3 − (25% 𝑥 255,3)

1660,82
=

191,475

1660,82
= 0,12 𝑡𝑎ℎ𝑢𝑛 

 

 

Mechanical part

1 Hand Trimmer 1 pcs Rp2,500,000 Rp2,500,000

2 Toggle clamp 4 pcs Rp200,000 Rp800,000

Rp3,300,000

Machining part

1 Plywood 2 unit - Base on Design Rp150,000 Rp300,000

Rp300,000

Rp3,600,000

Labour 

@ Total

Estimation Price
No. Part Name Material / Maker Spec.Amount

Waktu Kerja (menit)

Top Board B1 41.37

Top Frame B1 44.53

1. Dapat Menyederhankan proses sebelumnya.

2. Lebih cepat dalam proses pembuatan mentory

Sebelum Perbaikan              Sesudah Perbaikan             Hasil Total $ / Bulan

47.15 5.78 66.66

48.53 4.00 71.75

Pengurangan Waktu ($ ) /tahun 1660.82

Total Cost Saving ( $ ) / Bulan 138.40

Break Event Point Efek & Keuntungan Lain ( Intangible )

Harga Mesin ( $ ) 255.3

BEP 0.12

Instalasi Mesin .

Total 255.3

Hasil Kaizen
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LAMPIRAN 6 

SURAT KETERANGAN 


