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ABSTRAK

PT Yamaha Indonesia (Y1) sebagai salah satu perusahaan tersohor dalam industri alat
musik tanah air memiliki tuntutan untuk mampu bersaing dengan perusahaan anak
cabang Yamaha Corporation Japan lainnya serta perusahaan piano dengan brand
selain Yamaha di dunia. Untuk menghadapi tantangan tersebut, YI menerapkan ide
mengenai perbaikan berkelanjutan yang disebut sebagai aktivitas kaizen. Oleh sebab
itu, YI pun terus berupaya menghilangkan pemborosan-pemborosan yang ada di pabrik
mereka dalam rangka meningkatkan produktivitas kerja. Berdasarkan observasi yang
dilakukan selama melakukan magang, penulis mendapati cukup banyak pemborosan
yang terjadi di kelompok kerja cutting sizer. Selain itu, operator masih sering
menganggur karena margin kerja di Cutting Sizer relatif besar yaitu 39%. Terlebih,
pada bulan Desember 2015, hasil produksi berada di bawah rencana produksi.
Produktivitas di cutting sizer pun tergolong rendah, yaitu hanya 1.40 unit/orang/jam.
Padahal, produktivitas ideal di kelompok kerja ini adalah 1.62 unit/orang/jam.
Sehingga, berdasarkan latar belakang tersebut, peneliti melakukan perancangan sistem
kerja untuk meningkatkan produktivitas di cutting sizer yang terbatas pada desain
proses kerja. Penelitian ini didukung dengan metode time study, disertai penggunaan
tools berupa seven waste dan flow process chart. Berdasarkan hasil perhitungan dan
analisis, diketahui bahwa usulan-usulan perbaikan yang berguna bagi perancangan
sistem kerja di bagian cutting sizer berjumlah delapan tindakan. Selisih waktu antara
waktu siklus sebelum re-desain dan waktu siklus setelah re-desain adalah sebesar 5.18
menit. Dengan perincian, waktu siklus sebelum re-desain adalah 512.02 menit dan
waktu siklus setelah re-desain sebesar 506.84 menit. Adapun persentase penurunan
waktu siklus sebesar 1.01%. Selain itu, kegiatan re-desain mampu meningkatkan
produktivitas sebesar 17% dari kondisi awal. Produktivitas kerja yang awalnya sebesar
1.40 unit/orang/jam, mengalami peningkatan menjadi 1.64 unit/orang/jam. Dengan
demikian, dapat dikatakan bahwa penelitian perancangan sistem kerja ini berhasil
meningkatkan produktivitas kerja di bagian cutting sizer PT Yamaha Indonesia.

Kata kunci : Produktivitas, Re-desain Proses, Kaizen
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PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Perkembangan dunia manufaktur kini tumbuh sangat pesat. Hal ini diimbangi dengan
majunya perkembangan ilmu pengetahuan dan teknologi yang menuntut perusahaan
untuk dapat memanfaatkannya dalam mengelola suatu sistem perusahaan (Pusporini &
Andesta, 2009). Berbagai metode bermunculan sebagai solusi dalam pemecahan
masalah di setiap perusahaan, karena disadari setiap pelaku industri harus tetap
berpegang kepada prinsip continuous improvement dalam rangka mempertahankan
perusahaannya. Prinsip ini bertujuan untuk menjaga serta meningkatkan produktivitas
perusahaan. Seluruh pelaku industri harus peka terhadap perkembangan perusahaannya
agar mampu mengendalikan sistem manufaktur serta proses bisnisnya. Selanjutnya,
untuk menghadapi persaingan bisnis, perusahaan harus mampu memberikan kepuasan

terhadap konsumen.

Salah satu hal yang perlu menjadi perhatian setiap pelaku industri adalah berusaha
dalam mengendalikan sistem produksinya, dimana yang menjadi parameter Kinerja
sistemnya dapat terukur dari produktivitas perusahaan dalam pencapaian produk akhir
yang telah ditargetkan. Secara umum produktivitas diartikan sebagai perbandingan
antara output yang dihasilkan dari sejumlah sumber daya yang dipakai sebagai input

dalam menghasilkan hasil yang optimum (Herjanto, 1999).

Perancangan sistem kerja adalah suatu ilmu yang terdiri dari teknik-teknik dan
prinsip-prinsip untuk mendapatkan rancangan terbaik dari sistem kerja yang

bersangkutan. Teknik-teknik dan prinsip-prinsip ini digunakan untuk mengatur



komponen-komponen sistem kerja yang terdiri dari manusia dengan sifat dan
kemampuan-kemampuannya, bahan, perlengkapan dan peralatan kerja serta lingkungan
kerja sedemikian rupa sehingga dicapai tingkat efektivitas dan efisiensi yang tinggi bagi

perusahaan yang aman, sehat dan nyaman (Sutalaksana, 2006).

PT Yamaha Indonesia (Y1) sebagai salah satu pemain besar dalam industri alat
musik tanah air memiliki tuntutan untuk mampu bersaing dengan perusahaan anak
cabang Yamaha Corporation Japan lainnya serta perusahaan piano dengan brand selain
Yamaha di dunia (Zanurip, 2015). Untuk menghadapi tantangan tersebut, YI
menerapkan ide mengenai perbaikan berkelanjutan yang telah diurai di atas dengan
menyebutnya sebagai aktivitas kaizen. Kai berarti perubahan dan zen berarti baik.
Kaizen merupakan penyempurnaan yang berkesinambungan dengan melibatkan setiap
orang (Imai, 2001). Selain itu, kaizen dapat berarti sebuah perjalanan atau proses yang
tiada akhir dalam hal mengeleminasi pemborosan, peningkatan produktivitas,
peningkatan kualitas, dan efisiensi pemanfaatan sumber daya yang ada (Bwemelo &
Gordian, 2014). Oleh karena itu, Y| pun berupaya menghilangkan pemborosan-

pemborosan yang ada di pabrik mereka dalam rangka meningkatkan produktivitas kerja.

Cutting Sizer, salah satu kelompok kerja yang ada di PT YI, merupakan bagian
yang bertanggung jawab terhadap proses potong dan belah kayu pada tahap-tahap awal
proses produksi piano. Cutting sizer terdapat di divisi Wood Working. Mesin yang
digunakan pada kelompok kerja ini adalah double sizer, double tenoner, dan bench saw.
Kabinet yang dikerjakan di cutting sizer berjumlah 28 buah. Antara lain yaitu fall front,

key slip, top board, fall center, side sleeve, dan hinge strip.

Berdasarkan observasi yang dilakukan selama melakukan magang, penulis
mendapati cukup banyak pemborosan yang terjadi di kelompok kerja cutting sizer
(Jabbar, 2016). Jenis pemborosan yang tampak pun beragam dengan inappropriate
processing sebagai tipe pemborosan terbanyak yaitu sebanyak 17 buah. Sementara itu,
persoalan lain yang tampak ialah operator masih sering menganggur karena margin
kerja yang didapat dari pengamatan secara langsung, melalui work sampling yang
dilakukan pada 14-15 Desember 2015, di kelompok Cutting Sizer masih relatif besar
yaitu 39% (Data Umum Process Control PT Yamaha Indonesia). Terlebih, pada bulan



Desember 2015, hasil produksi yang berhasil dibuat oleh Cutting Sizer hanya 105
unit/hari dari rencana yang mencapai 112 unit/hari. Produktivitas di cutting sizer pun
tergolong rendah, yaitu hanya menyentuh angka 1.40 unit/orang/jam. Padahal,

produktivitas ideal di kelompok kerja ini adalah 1.62 unit/orang/jam.

Dari fenomena-fenomena tersebut, dapat diperoleh kesimpulan bahwa terdapat
persoalan di Cutting Sizer pada sisi aktivitas kerja yang pada akhirnya berakibat pada
hasil produksi yang berada di bawah production plan atau rencana produksi. Sehingga,
berdasarkan latar belakang masalah tersebut di atas, penelitian ini berupaya
menghasilkan perancangan sistem kerja untuk meningkatkan produktivitas kerja
karyawan di kelompok kerja Cutting Sizer. Dengan demikian, penulis mengangkat tugas
akhir dengan judul: “Perancangan Sistem Kerja untuk Meningkatkan Produktivitas
(Studi Kasus PT Yamaha Indonesia)”.

1.2 Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang di atas, maka penulis merumuskan beberapa persoalan
sebagai berikut:

1. Bagaimanakah usulan perbaikan (kaizen) yang berguna bagi perancangan sistem
kerja di bagian Cutting Sizer?

2. Berapakah perbedaan waktu siklus antara sebelum dan setelah perancangan sistem
kerja di bagian Cutting Sizer?

3. Berapakah presentase kenaikan produktivitas kerja setelah adanya perancangan

sistem kerja di bagian Cutting Sizer?

1.3 Batasan Masalah

Agar penelitian yang dilakukan dapat terarah dan sesuai dengan tujuan penelitian, maka

perlu diadakan beberapa batasan masalah, di antaranya yaitu:



1. Penelitian ini fokus pada produk yang ada di kelompok kerja Cutting Sizer.

2. Data waktu siklus sebelum perbaikan diperoleh dari data base yang ada di PT
Yamaha Indonesia.

3. Perancangan sistem kerja terbatas hanya pada desain proses kerja.

4. Tidak membahas persoalan keuangan atau analisis terhadap biaya.

5. Tidak meneliti tingkat kenyamanan kerja operator.

1.4 Tujuan Penelitian

Tujuan dari penelitian ini ialah:

1. Mengetahui usulan-usulan perbaikan (kaizen) yang berguna bagi perancangan sistem
kerja di bagian Cutting Sizer.

2. Menentukan perbedaan waktu siklus antara sebelum dan setelah perancangan sistem
kerja di bagian Cutting Sizer.

3. Menentukan presentase kenaikan produktivitas kerja setelah adanya perancangan

sistem kerja di bagian Cutting Sizer.

1.5 Manfaat Penelitian

Hasil penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat, di antaranya yaitu:

1. Bagi Mahasiswa

1) Mampu mengaplikasikan ilmu yang diperoleh di bangku perkuliahan ke dalam
sistem nyata di perusahaan. Sehingga mahasiswa mampu berfikir kritis dan
mengasah kemampuan serta pemahaman yang diterapkan di dunia nyata.

2) Mengetahui bagaimana ilmu pengetahuan serta berbagai metode yang telah
diperolen mampu diintegrasikan untuk mendapatkan pemecahan masalah
terutama tentang pengendalian sistem manufaktur dalam rangka meningkatkan
produktivitas kerja.

2. Bagi Perusahaan
Menjadi pertimbangan untuk memecahkan persoalan yang dihadapi perusahaan

terkait peningkatan produktivitas.



1.6 Sistematika Penulisan

Agar penyusunan tugas akhir ini lebih terstruktur, maka sistematika penulisannya

adalah sebagai berikut :

BAB |

BAB |1

BAB Il

BAB IV

BAB V

BAB VI

PENDAHULUAN

Menjelaskan mengenai latar belakang masalah, rumusan masalah,
batasan masalah, tujuan penelitian, dan manfaat penelitian.

KAJIAN LITERATUR

Terdiri atas kajian induktif dan kajian deduktif. Bagian ini berisi tentang
studi pustaka dan landasan teori yang digunakan pada penelitian yang
sedang dilakukan saat ini. Selain itu, menyajikan ringkasan hasil
penelitian yang pernah dilakukan sebelumnya oleh peneliti lain yang
memiliki keterkaitan dengan penelitian ini.

METODE PENELITIAN

Menjelaskan mengenai objek penelitian, metode pengumpulan data,
kerangka penelitian, data yang dibutuhkan dalam pelaksanaan dan
penyusunan penelitian.

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Berisi tentang data — data yang diperoleh dan proses pengolahan data.
Pada bab ini menjadi acuan dalam pembahasan hasil pengolahan data
pada BAB V yang berisi tentang pengumpulan dan pengolahan data.
PEMBAHASAN

Menyajikan pembahasan hasil yang diperolen dalam penelitian dan
kesesuaian hasil dengan tujuan penelitian sehingga dapat menghasilkan
saran dan rekomendasi.

PENUTUP

Menyajikan kesimpulan hasil penelitian dan saran untuk penelitian

selanjutnya.

DAFTAR PUSTAKA

LAMPIRAN



BAB |1

KAJIAN LITERATUR

Pada bagian ini akan dibahas mengenai kajian literatur yang digunakan sebagai acuan
dalam melakukan penelitian. Bagian ini terbagi menjadi kajian induktif dan kajian
deduktif. Kajian induktif merupakan kajian terhadap beberapa penelitian terdahulu yang
diperoleh dari berbagai artikel, makalah, dan jurnal yang telah diterbitkan. Sedangkan
kajian deduktif adalah materi yang telah bersifat umum, serta berisi kajian — kajian yang
menjadi landasan teori serta dapat diperoleh dari textbook. Kedua kajian literatur ini
dilakukan dengan tujuan untuk dapat menemukan “state of the art” dari penelitian yang

sedang dijalankan.

2.1 Kajian Induktif

Berbagai penelitian sudah banyak dilakukan terutama dalam mengukur kinerja suatu
sistem produksi termasuk di dalamnya ialah mengukur produktivitas suatu perusahaan.
Produktivitas merupakan suatu perbandingan antara input yang masuk ke dalam sistem
telah sesuai dengan output yang berhasil dikeluarkan oleh sistem tersebut. Artinya
dalam mencapai suatu produktivitas yang optimal sangat bergantung kepada kinerja
atau performansi dari sistem yang berjalan di dalamnya, termasuk efektifitas berbagai
resource di dalamnya. Efektifitas proses kerja tentunya menjadi suatu parameter dalam
mencapai produktivitas suatu perusahaan. Karena itulah perancangan sistem kerja yang

baik dibutuhkan dalam meningkatkan produktivitas.

Pada penelitian yang dilakukan oleh Giovanna, B., (2009) membahas tentang
perancangan kerja yang lebih baik berdasarkan kaidah-kaidah ergonomi terhadap sistem

kerja pengangkatan koran di PT Masscom Graphy. Awalnya, kegiatan pengangkatan



koran dilakukan sepenuhnya oleh pekerja secara manual, tanpa alat bantu mekanis apa
pun. Hal ini mengakibatkan rendahnya performansi pekerja dan penurunan
produktivitas pekerja. Penelitian yang dilakukan berupa perhitungan nilai RWL
(Recommended Weight Limit) menggunakan lifting equation yang dibuat oleh NIOSH
(1991), dan perhitungan nilai LI (lifting index) pada kondisi kerja saat itu. Hasil utama

dari penelitian ini adalah pengusulan penggunaan alat bantu berupa pallet jack.

Penelitian yang dikerjakan oleh Margiyantoro & Sugiharto (2012) menjelaskan
mengenai analisis sistem kerja di dalam proses pembuatan green tire di PT Suryaraya
Rubberindo Industries. Dari analisis yang telah dilakukan, penulis mendapatkan akar
masalah yaitu terdapat elemen aktifitas yang tidak efektif pada saat pekerja menjangkau
bead wire sisi kiri. Hal ini disebabkan jig yang digunakan sebagai tempat menyimpan
bead wire tidak fleksibel sehingga menyulitkan pekerja khususnya pada saat proses
pembuatan green tire. Dengan demikian, penulis membuat suatu konsep jig bead wire
sisi kiri yang dapat digunakan lebih fleksibel dan dapat menurunkan waktu proses
pembuatan green tire. Dengan konsep jig bead bead wire yang baru dapat menghasilkan
penurunan waktu proses pembuatan green tire dari 73.45 detik / pcs menjadi 67.50
detik/pcs maka dengan demikian dapat berpengaruh terhadap peningkatan kapasitas
produksi tire assy hingga 8.96 % dari kapasitas produksi sebelum perbaikan dan

planning produksi green tire di bagian tire assy dapat terpenuhi.

Selain itu, pada penelitian Andrijanto, A., (2014) membahas terkait perbaikan
sistem kerja untuk meningkatkan efisiensi waktu produksi di PT Berdikari Metal
Engineering pada departemen press. Data yang dikumpulkan meliputi proses operasi
produk, tata letak keseluruhan dan setempat, waktu operasi tiap stasiun dan lingkungan
fisik. Setelah mendapatkan data-data yang diperlukan, dilakukan pengolahan data
terhadap waktu operasi dengan menggunakan pengujian kenormalan data, keseragaman
data, kecukupan data. Hasil pengolahan didapat data sudah normal, seragam dan cukup.
Penentukan faktor penyesuaian dan kelonggaran dilakukan dengan mempertimbangkan
kondisi lingkungan fisik, untuk menghitung waktu siklus, waktu normal dan waktu baku
secara langsung, serta untuk menghitung waktu baku secara tidak langsung (MTM-1).

Penelitian ini menggunakan metode analisis PEG dan K3.



Selanjutnya penelitian yang dilakukan oleh Husein & Sarsono (2009) menjelaskan
perancangan sistem kerja ergonomis untuk mengurangi tingkat kelelahan. Penelitian ini
menggunakan data antropometri dan kuesioner. Sementara itu, penerapan ergonomi
untuk perbaikan sistem kerja dilakukan dengan perancangan ulang dari tata letak
fasilitas, peralatan kerja, dan kondisi kerja. Berdasarkan pengolahan data kuisioner,
terjadi keluhan subjektif (operator), dengan kriteria hanya merasakan rasa nyeri sesekali
saja, sering merasakan rasa nyeri, mengalami rasa pegal dan nyeri yang lama, yakni
terasa pada lengan 12,4 %, terasa pada pinggang 12,4 %, terasa pada kaki (betis) 11,1

%. Keluhan-keluhan tersebut yang menyebabkan pekerja cepat mengalami lelah.

2.2 Kajian Deduktif

2.2.1 Pengertian Pemborosan

Pemborosan adalah segala aktivitas dalam proses kerja yang tidak memberikan nilai
tambah bagi produk. Berdasarkan perspektif Lean, semua jenis pemborosan harus
dihilangkan agar dapat meningkatkan nilai dari sebuah produk dan customer value
(Saputra, 2016). Pemusnahan pemborosan ini bukan untuk menghilangkan proses-
proses Kkerja yang diperlukan dan tidak bernilai tambah (Pujawan, 2005), tetapi
melenyapkan proses kerja yang tidak perlu dan tidak memberi added value bagi produk

yang dihasilkan.

2.2.2 Macam-Macam Pemborosan

Menurut Sistem Produksi Toyota, terdapat tujuh jenis pemborosan atau seven wastes
(Hartini et.al, 2009) yang terjadi di dalam proses manufaktur atau jasa. Tujuh
pemborosan ini diperkenalkan oleh Taichi Ohno dari Jepang yang bekerja untuk Toyota
(Ohno, 1988). Dalam bahasa Inggris, tujuh pemborosan tersebut dikenal dengan istilah
TIMWOOD (Imai, 1998). Pemborosan-pemborosan yang dimaksud adalah sebagai
berikut:



a. Produksi Berlebihan (Overproduction)
Produksi berlebihan yaitu memproduksi terlalu banyak atau terlalu cepat. Hal ini
berpeluang menurunkan kualitas dan produktivitas serta menutupi berbagai
permasalahan yang ada pada sistem produksi.

b. Menunggu (Waiting)
Suatu komponen produk menunggu untuk diproses selanjutnya. Peristiwa ini dapat
disebabkan operator stasiun kerja selanjutnya sibuk. Aktifitas menunggu
mengakibatkan lead time produksi yang panjang.

c. Transportasi (Transportation)
Transportasi adalah pergerakan pekerja, informasi, atau produk yang berlebihan,
sehingga berakibat pada terbuangnya waktu, tenaga, dan biaya.

d. Proses yang Tidak Perlu (Inappropriate Processing)
Proses kerja yang menggunakan alat serta prosedur atau sistem yang salah dapat
menyebabkan proses yang tidak perlu.

e. Persediaan yang Tidak Perlu (Unnecessary Inventory)
Penyimpanan yang berlebihan dan keterlambatan informasi atau produk berakibat
pada biaya yang berlebihan dan pelayanan konsumen yang buruk.

f. Gerakan yang Tidak Perlu (Unnecessary Motion)
Perancangan peralatan dan tempat kerja yang tidak ergonomis mengakibatkan
operator melakukan gerakan-gerakan berlebihan.

g. Kecacatan (Defect)
Kecacatan dapat berupa kualitas produk yang buruk atau performansi pengiriman

yang buruk.

2.2.3 Kaizen

Kaizen (22 ) secara harfiah berasal dari kata Kai (2%) yang artinya perubahan dan Zen
(£) yang artinya baik (Santoso, 2011). Kaizen dapat diartikan secara singkat yaitu
perbaikan atau peningkatan. Menurut Imai (2001), “Kaizen berarti penyempurnaan
berkesinambungan yang melibatkan setiap orang baik manajer maupun karyawan”.
Pada penerapannya dalam perusahaan, Kaizen mencakup pengertian perbaikan yang
berkesinambungan yang melibatkan seluruh pekerjanya, baik manajemen tingkat atas
sampai manajemen tingkat bawah (Takeda, 2006).
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Pada intinya kaizen adalah kesadaran bahwa manajemen harus memuaskan
pelanggan dan memenuhi kebutuhan pelanggan, jika perusahaan ingin tetap eksis,
memperoleh laba, dan berkembang. Kaizen memiliki tujuan yaitu menyempurnakan
mutu, proses, sistem, biaya, dan penjadwalan demi kepuasan pelanggan (Santoso,
2011). Ciri kunci manajemen kaizen antara lain lebih memperhatikan proses dan bukan
hasil, manajemen fungsional-silang, dan menggunakan lingkaran kualitas dan peralatan

lain untuk mendukung peningkatan yang terus menerus (Cane, 1998).

2.2.4 Perancangan Sistem Kerja

Perancangan sistem kerja adalah suatu ilmu yang terdiri dari teknik-teknik dan prinsip-
prinsip untuk mendapatkan rancangan terbaik dari sistem kerja yang bersangkutan.
Teknik-teknik dan prinsip-prinsip ini digunakan untuk mengatur komponen-komponen
sistem kerja yang terdiri dari manusia dengan sifat dan kemampuan-kemampuannya,
bahan, perlengkapan dan peralatan kerja serta lingkungan kerja sedemikian rupa
sehingga dicapai tingkat efektivitas dan efisiensi yang tinggi bagi perusahaan yang
aman, sehat dan nyaman (Sutalaksana, 2006).

Efisiensi dapat didefinisikan sebagai keluaran (output) dibagi masukan (input).
Semakin besar harga rasio ini semakin tinggi efisiensinya. Dalam pemprosesan sebuah
produk, efisiensi penggunaan bahan dihitung dengan membagi banyaknya bahan yang
menjadi produk jadi dengan banyaknya bahan yang dimasukan kedalam proses. Dalam
teknik tata cara kerja pengertian efisiensi diterapkan dalam bentuk pembandingan antara
hasil (performance) yang dicapai dengan “ongkos” yang dikeluarkan untuk
mendapatkan hasil tersebut. Yang dimaksudkan dengan “ongkos” disini bukanlah
besarnya uang yang dikeluarkan untuk memberikan hasil tertentu, tetapi dalam
pengertian luas yaitu dapat berupa waktu yang dihabiskan, tenaga yang dikeluarkan
dan/atau akibat-akibat psikologis dan sosiologis dari pekerjaan yang bersangkutan.
Memang semua “Pengeluaran” ini dapat dihargakan dengan uang walaupun untuk
akibat-akibat psikologis dan sosiologis hal ini tidak terlampau mudah dilakukan
(Sutalaksana, 2006).
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Jadi semakin sedikit biaya yang diberikan untuk menyelesaikan suatu pekerjaan
semakin efisien sistem kerjanya. Efisiensi yang tinggi merupakan prasyarat
produktivitas yang tinggi. Memang dapat saja suatu sistem memberi hasil yang
sebanyak-banyaknya tanpa memperhatikan efisiensi tetapi ini berarti hasil tersebut
diperoleh dengan “harga” mahal. Lebih jauh lagi produktivitas maksimum tidak dapat
dicapai walau dengan “ongkos” mahal jika efisiensinya rendah. Hal ini tidak berbeda
dengan seseorang yang menebang pohon beringin dengan menggunakan pisau dapur.
Bukannya tidak mungkin batang itu pada akhirnya tumbang, tetapi dapat diduga bahwa
untuk itu dia mengeluarkan sangat banyak tenaga, membutuhkan waktu sangat lama dan
secara psikologis sangat menjemukan dan mengesalkan, mungkin dengan beberapa kali
merasa tidak mampu dan hampir putus asa. Setiap orang tentu akan berkata bahwa
penebang tadi bekerja dengan sangat tidak efisien jika dibandingkan seandainya dia
menggunakan gergaji yang sesuai. Dalam contoh ini, walaupun “ongkos” sangat mahal,
pekerja tidak dapat memberi hasil maksimum dibandingkan berapa pohon yang
ditumbangkannya dengan tenaga, waktu dan lain-lain yang sama jika untuk itu dia
menggunakan gergaji yang digerakkan mesin sebagai ganti dari pisau dapur
(Sutalaksana, 2006).

2.2.5 Pengukuran Waktu Kerja (Time Study)

Pengukuran waktu adalah pekerjaan mengamati dan mencatat waktu—-waktu kerjanya
baik setiap elemen ataupun siklus dengan menggunakan alat-alat yang telah disiapkan,
seperti jam henti, lembaran—lembaran pengamatan, pena atau pensil, dan papan
pengamatan (Sutalaksana, 1979). Sebagaimana halnya dengan berbagai kegiatan lain,
tujuan melakukan kegiatan harus ditetapkan terlebih dahulu. Dalam pengukuran waktu,
hal-hal penting yang harus diketahui dan ditetapkan adalah untuk apa hasil pengukuran
yang digunakan, berapa tingkat ketelitian dan tingkat keyakinan yang diinginkan dari

hasil pengukuran tersebut.

Pada garis besarnya teknik pengukuran waktu dibagi ke dalam dua bagian, pertama
secara langsung dan kedua tidak langsung. Cara langsung dilakukan dengan pengukuran
secara langsung di tempat di mana pekerjaan yang bersangkutan dijalankan. Dua cara

yang termasuk di dalamnya dengan menggunakan jam henti dan sampling pekerjaan.
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Sebaliknya cara tidak langsung melakukan perhitungan waktu tanpa harus berada di
tempat pekerjaan yaitu dengan membaca tabel-tabel yang tersedia, namun harus
mengetahui jalannya pekerjaan melalui elemen—elemen gerakan. Termasuk dalam
kelompok ini adalah data waktu baku dan data waktu gerakan. Dengan menggunakan
salah satu metode ini, waktu penyelesaian suatu pekerjaan yang dijalankan dengan suatu
sistem kerja tertentu dapat ditentukan. Jika pengukuran dilakukan dari beberapa
alternatif sistem kerja, yang terbaik diantaranya dilihat dari segi waktu, dicari yaitu

sistem yang membutuhkan waktu penyelesaian tersingkat.

2.2.5.1 Langkah-Langkah Sebelum Pengukuran

Langkah-langkah yang harus diperhatikan sebelum melakukan pengukuran sebagai
berikut:

1. Penetapan tujuan pengukuran
Dalam pengukuran hal yang terpenting harus diketahui dan ditetapkan adalah
untuk apa hasil pengukuran, berapa tingkat ketelitian dan tingkat keyakinan yang
diinginkan dari hasil pengukuran tadi.

2. Melakukan penelitian pendahuluan
Penelitian pendahuluan dengan mempelajari kondisi kerja dan cara Kkerja
kemudian memperbaikinya.

3. Memilih operator
Operator yang akan dilakukan pengukuran adalah operator yang berkemampuan
rata—rata dengan waktu penyelesaian pekerjaan secara wajar.

4. Menguraikan pekerjaan atas elemen pekerjaan
Pekerjaan yang akan dilakukan pengukuran dipecah menjadi elemen—elemen
pekerjaan yang merupakan gerakan bagian dari pekerjaan yang bersangkutan.
Elemen—elemen inilah yang akan diukur waktunya.

5. Mempersiapkan alat
Alat-alat yang perlu disiapkan, yaitu: jam henti (stopwatch), handycam,

lembaran—lembaran pengamatan, pena atau pensil dan papan pengamatan.
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2.2.6 Flow Process Chart

Menurut David Straker dan William Kolarik (1995), Flow Process Chart adalah sebuah
alat atau tool yang berguna untuk memahami suatu aliran proses. Dengan kata lain Flow
Process Chart merupakan gambaran skematik/diagram yang menunjukkan seluruh
langkah dalam suatu proses dan menunjukkan bagaimana langkah itu saling

mengadakan interaksi satu sama lain.

Shop-Machine Shop
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Gambar 2.1 Contoh Flow Process Chart
Sumber: Wignjosoebroto, 1995



Keterangan
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{ )
N
Inspection
|:> Transpotation
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Operasi terjadi ketika suatu objek dengan
sengaja dirubah menjadi bentuk atau
karakteristik lain.

Inspeksi terjadi ketika suatu objek
diperiksa afau dibandingkan dengan
standar baik dalam kuantitas maupun
kualitas.

Transpotasi terjadi ketika suatu objek
dipindahkan dari satu tempat ke tempat
lain tetapi bukan perpindahan dalam
rangkaian kegiatan operasi

Delay terjadi ketika kegiatan selanjutnya
yvang mengikuti kegiatan sebelumnya
tidak berjalan dengan segera (tertunda).
Dua symbol yng menunjukkan bahwa
suatu kegiatan yang dapat dikerjakan
secara bersamaan.

Storage terjadi ketika suatu
disimpan dalam pengawasan,
pengawasan jumlah pengambilan.

obyek
sepetti

Gambar 2.2 Simbol Flow Process Chart
Sumber: Wignjosoebroto, 1995

Simbol-simbol dalam flow process chart tersebut berfungsi untuk membuat
langkah-langkah detail pada sebuah proses dengan cepat dan mudah, seperti urutan-
urutan aktivitas seseorang atau langkah-langkah yang dilalui oleh suatu material.
Penggunaan diagram proses secara benar akan dapat mendeteksi dan mengusulkan
tindakan perbaikan yang perlu dilakukan terhadap proses seperti pengurangan waktu

siklus, pengurangan langkah di setiap stasiun kerja, dll.

2.2.7 Line Chart

Line chart merupakan grafik yang ditunjukkan dengan garis. Grafik ini dipakai sebagai
cara yang ditempuh untuk mengetahui persebaran data dalam kurun waktu tertentu.
Dengan grafik ini dapat diketahui dengan mudah oleh orang expert atau umum dalam
memahami data yang diperoleh berdasarkan perubahan waktu. Berikut ini adalah contoh

line chart untuk mengetahui atau memonitor persediaan pada tahun 2010:
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Stock Monitoring, 2010

T T T T T T T T T T T T
Jan  Feb  Mar  Apr  May Jun  Jul  Aug Sep Ot Mo Dec

Month

Portfolio 1 Portfolio 2 Portfolio 3

Gambar 2.3 Line Chart
Sumber: http://docs.oracle.com/

2.2.8 Produktivitas

Produktivitas sudah menjadi misi penting yang harus dicapai oleh setiap perusahaan.
Pengertian produktivitas sendiri tentunya berbeda dengan produksi. Produksi
merupakan suatu objek atau hal yang akan dicapai dalam rangka produktivitas, ini
berarti bahwa produksi adalah bagian dari produktivitas. Peningkatan produktivitas
merupakan suatu parameter yang akan menjadi pegangan bagi setiap perusahaan dalam
rangka mempertahankan serta menumbuhkembangkan perusahaannya. Tingkat
produktivitas yang tinggi, akan dicapai dengan suatu integrasi sistem yang baik, mulai
dari tenaga kerja yang kompeten, efektifitas permesinan dan seluruh komponen system

yang berada di lantai manufaktur.

Produktivitas merupakan suatu upaya dalam rangka mengerahkan sumber daya
seefisien mungkin dalam rangka memperoleh hasil atau output seefektif mungkin
(Herjanto, 1999). Dengan kata lain, secara umum produktivitas adalah hasil bagi antara
output terhadap input. Dalam rangka menjaga output dari suatu sistem manufaktur,
berbagai faktor atau kendala yang dapat menghambat produktivitas harus dapat
dihindari. Langkah mudah dalam mencapai hal tersebut adalah dengan memperhatikan

setiap kendala, kemudian dilakukan suatu perbaikan secara bertahap dan berkelanjutan.

Secara umum, menurut Sinungan (2000), pengukuran produktivitas berarti

perbandingan yang dapat dibedakan dalam tiga jenis yang sangat berbeda, yaitu:
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1. Perbandingan-perbandingan antara pelaksanaan sekarang dengan pelaksanaan secara
historis yang tidak menunjukkan apakah pelaksanaan sekarang ini memuaskan,

namun hanya mengetengahkan apakah meningkat atau berkurang serta tingkatannya.

2. Perbandingan pelaksanaan antara satu unit (perorangan tugas, seksi, proses)
dengan lainnya. Pengukuran seperti ini menunjukkan pencapaian secara relatif.
3. Perbandingan pelaksanaan sekarang dengan targetnya, dan inilah yang terbaik, sebab

memusatkan perhatian pada sasaran atau tujuan.



BAB Il

METODE PENELITIAN

3.1 Objek Penelitian

Penelitian dilaksanakan pada bagian Cutting Sizer di PT Yamaha Indonesia yang mana
berlokasi di JI. Rawa Gelam | no. 5, Kawasan Industri Pulogadung, Jakarta Timur,
Indonesia 13930.

3.2 Identifikasi Masalah

Permasalahan yang ada di bagian Cutting Sizer sudah disebutkan di latar belakang
masalah, yaitu terkait dengan dampak yang ditimbulkan dari penerapan perancangan

sistem kerja terhadap produktivitas.

3.3 Metode Pengumpulan Data

3.3.1 Jenis dan Sumber Data

1. Data Primer
Data yang diambil yaitu data waktu siklus sebelum re-desain yang diperoleh dari PT
Yamaha Indonesia, data waktu siklus setelah re-desain yang diambil di lapangan, dan
daftar usulan perbaikan di bagian Cutting Sizer.

2. Data Sekunder
Dalam penelitian ini yang menjadi sumber data sekunder adalah data perusahaan,
artikel, jurnal, serta situs di internet yang berkenaan dengan penelitian yang
dilakukan.
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3.3.2 Teknik Pengumpulan Data

1. Studi Pustaka
Sumber pustaka didapat dari buku-buku dan jurnal yang memiliki kesamaan dengan
penelitian yang dilakukan.

2. Wawancara dan Observasi
Wawancara adalah metode pengumpulan data dengan cara melakukan tanya jawab
langsung kepada pihak yang berkompeten dan bersangkutan dengan obyek dan
masalah yang terkait dengan penelitian. Dalam penelitian ini peneliti mewawancarai
bapak M. Amin yaitu KK (kepala kelompok) di bagian Cutting Sizer PT Yamaha
Indonesia. Sementara observasi merupakan pengamatan yang dilakukan secara

langsung di bagian Cutting Sizer PT Yamaha Indonesia.

3.3.3 Teknik Sampling

Dalam penelitian ini digunakan teknik accidental sampling. Menurut Nasution (2003),
dengan teknik ini, sampel diambil atas dasar kebetulan, tanpa direncanakan terlebih
dahulu. Jumlah sampel yang dikehendaki didasarkan pada hasil perhitungan uji
kecukupan data dan uji keseragaman data. Pembahasan mengenai kedua uji ini dapat
dilihat di 3.4.3 dan 3.4.4. Bila telah cukup dan seragam, maka jumlah sampel sudah
memadai. Teknik accidental sampling ini dilakukan dalam rangka mendapatkan waktu
siklus setelah re-desain pada proses belah back rail wood B2 di mesin bench saw.
Pemilihan teknik ini didasarkan pada tidak terhingganya populasi, yaitu seluruh proses

belah back rail wood B2 di mesin bench saw setelah re-desain.

3.4 Teknik Pengolahan Data

3.4.1 Data Primer dan Sekunder

Langkah pertama yang dilakukan adalah dengan mengolah data primer berupa waktu

siklus sebelum re-desain untuk mengetahui produktivitas sebelum perbaikan. Kemudian

mengolah data sekunder untuk memperoleh kerangka penelitian yang dilakukan. Setelah
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itu, mengolah data primer berupa waktu siklus setelah re-desain untuk mengetahui

produktivitas setelah perbaikan.

3.4.2 Perhitungan Waktu Kerja (Time Study)

Dalam penelitian ini, metode pengukuran waktu kerja yang digunakan adalah
pengukuran waktu kerja secara langsung dengan cara merekam mengunakan handycam.
Penelitian dilakukan dengan cara mengamati dan mencatat waktu kerja operator dengan
menggunakan stopwatch sebagai alat pengukur waktu, dimana pengukuran dilakukan
untuk setiap elemen pekerjaan maupun satu siklus pekerjaan secara utuh, sehingga dapat
diketahui berapa lama waktu yang dibutuhkan oleh seorang operator. Dari hasil
pengukuran dengan cara ini akan diperoleh waktu siklus untuk menyelesaikan suatu
siklus pekerjaan, kemudian waktu ini akan dipergunakan sebagai standar penyelesaian

pekerjaan bagi semua pekerja yang akan melaksanakan pekerjaan yang sama.

Hitung waktu siklus rata — rata (cycle time rata — rata) dengan rumus:

TXi
WS=—— (1)
N

Dimana:
Xi

waktu pengamatan

Z
1

jumlah pengamatan

3.4.3 Uji Kecukupan Data

Uji kecukupan data dilakukan untuk mengetahui apakah data hasil pengamatan yang
telah diambil sudah cukup mewakili populasinya, bila belum maka perlu diadakan
pengamatan tambahan hingga cukup mewakili populasinya. Pada penelitian ini,
digunakan tingkat keyakinan 95% dan tingkat ketelitian 5%, maka persamaan dalam uji

keseragaman data (Sutalaksana, dkk., 1979) adalah sebagai berikut:
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40 [IN(ZXxi5)— (2 x0)7°
N ( ) — (X XP) o

X Xi

Dimana:
N’= Banyaknya pengukuran sesungguhnya yang diperlukan
= Jumlah pengukuran pendahulu yang telah dilakukan
Xi = Waktu penyelesaian yang teramati selama pengukuran yang telah dilakukkan

k = Harga indeks yang besarnya tergantung tingkat keyakinan

Nilai k ditentukan berdasarkan tingkat keyakinan dan tingkat ketelitian yang

diinginkan, jika masing-masing adalah:

1. 95% dan 10%, maka k = 20
2. 95% dan 5%, maka k = 40
3. 99% dan 5%, maka k = 60

Jika N > N’, maka data yang hasil pengamatan yang diambil telah mencukupi N <

N’, maka perlu penambahan data.
3.4.4 Uji Keseragaman Data

Uji keseragaman data dilakukan untuk mengetahui apakah data—data yang diperoleh itu
masuk kedalam batas kontrol atau bahkan diluar batas kontrol dengan menggunakan

Peta Kendali X dan R. Adapun langkah-langkah dalam melakukan pengujian

keseragaman data adalah sebagai berikut:

1. Menentukan jumlah hasil data keseluruhan yang kita peroleh dari pengumpulan data

lapangan. Lalu, mencari nilai £ dengan rumus:

B
>

e

]
Il
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2. Menghitung standar deviasi dari waktu sebenarnya dengan rumus:

_[X(Xxi— X)?
= TN—r @
J

3. Mencari Batas Kontrol Atas (BKA) dan Batas Kontrol Bawah (BKB) dengan cara

sebagai berikut:

BKA= X+ 26x . (5)

BKBE= X— 28x . (6)

Memindahkan data yang telah diperoleh kedalam bentuk grafik dengan batas—batas
kontrol yang telah ditetapkan. Apabila data yang diperoleh tersebut terdapat data yang
berada di luar batas kontrol. Maka data tersebut harus dihilangkan dan dilakukan
perhitungan kembali seperti semula. Karena data yang berada di luar batas kontrol

menyebabkan data tidak seragam.



3.5 Diagram Alir Penelitian

Hasil Penelitian Kera
Praktek (Pemborosan}

v

Perhitungan Produktivitas
Sebelum Fe-desain

Identifikasi, Perumusan,
Tujuan, dan Batasan

- Flow Process Chart Sebalum Re-desain
- Flow Process Chart Setelah Re-desain
- Hitung Produktivitas Setelah Re-desain
- Perbandingan Produktivitas Sebelum dan Setelah Re-desain

Masalah
¥ ' ¥
Studi Literatur Survey Lapangan
L |
¥
Re-desain Proses
v
Pengumpulan Data (Waktu |
Siklus Setelah Re-desain)
ji Kecukupan F'en%aartnabilan
Data Tambahan
Diata Ekstrim
Dibuang
Fengolahan Data:

h

Analisis Hasil dan
Pembahasan

¥

Kesimpulan dan Saran

Gambar 3.1 Diagram Alir Penelitian
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BAB IV

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

4.1 Pengumpulan Data

Data yang dikumpulkan terdiri atas data-data yang akan menjadi olahan dan
pembahasan pada penelitian ini. Secara umum data-data tersebut meliputi data umum
perusahaan atau profil perusahaan serta data-data yang menjadi pertimbangan untuk
olahan dan penyelesaian pada penelitian yang sedang dilakukan. Data—data tersebut

akan dibahas di bawah ini.

4.1.1 Sejarah Umum Perusahaan

Pada tahun 1887 di Jepang, tepatnya di Kota Hamamatsu berdiri sebuah perusahaan
yang bergerak di bidang pembuatan alat musik berupa organ bernama Yamaha Organ
Works. Seorang industriawan Jepang bernama Mr. Torakusu Yamaha merupakan
perintis dari usaha pembuatan organ tersebut. Kemudian di bawah pimpinan Mr. Gen’
Ichi, Yamaha mulai bergerak di dalam bidang pendidikan musik. Beliau mendirikan
kursus-kursus musik dan sekolah-sekolah musik, mengadakan konser-konser dan
festival-festival serta mendirikan Yamaha Music Foundation guna mewadahi kegiatan-
kegiatan tersebut yang berpusat di kota Tokyo, Jepang. Niat untuk mendirikan pabrik
pembuatan/ perakitan alat-alat musik di Indonesia pun akhirnya muncul sebagai upaya
perluasan usaha yang dilakukan oleh Yamaha. PT Yamaha Indonesia (PT Y1) yang
didirikan pada tanggal 27 Juni 1974, merupakan hasil kerja sama antara Yamaha Organ
Works dengan seorang pengusaha Indonesia. Awalnya, Mr. Gen’ Ichi Kawakami
sebagai pimpinan Yamaha Organ Works merasa terkesan pada rakyat Indonesia yang

pada umumnya suka akan kesenian khususnya musik, hal itu dirasakannya saat
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melakukan kunjungan pertamanya ke Indonesia pada tahun 1965. Pada tahun 1972
dalam kunjungan Mr. Gen’ Ichi Kawakami yang kedua kalinya ke Indonesia, beliau
mengutarakan gagasannya untuk mendirikan industri alat musik di Indonesia kepada
sahabatnya Bapak Drs. Hoegeng Iman Santoso. Namun karena Bapak Hoegeng tidak
suka dengan bidang bisnis, Mr. Gen’ Ichi Kawakami diperkenalkan kepada salah
seorang sahabatnya yang sudah lama berkecimpung di bidang bisnis, yaitu Bapak Ali

Syarif.

PT YI pada awalnya memproduksi berbagai alat musik diantaranya Piano,
Electone, Pianica, dan lain sebagainya. Namun mulai bulan Oktober 1998, PT Yamaha
Indonesia mulai memfokuskan produksi pada piano saja di atas area seluas 15.711 m?,
yang berlokasi di Kawasan Industri Pulogadung Jalan Rawagelam 1/5 Jakarta 13930
Jakarta Timur. Piano Yamaha terdiri dari berbagai jenis dengan kemampuan akustik,
disklavier dan instrumen yang dibisukan. Fungsi yang beraneka ragam tersebut hadir
dalam beberapa bentuk dan desain. Piano-piano tersebut tidak hanya diproduksi
langsung di Jepang namun beberapa model juga telah diproduksi di Indonesia dengan
teknologi dan keterampilan modern yang disesuaikan dengan kondisi iklim dan material
dasar yang terdapat di Indonesia.

Aspek utama dalam menghasilkan produk piano dengan kualitas dan penampilan
yang terbaik adalah dengan mempersiapkan tenaga kerja yang memiliki keterampilan
tinggi terhadap teknologi dan material-material dasar pilihan. Demi meningkatkan
kemampuan setiap tenaga kerja, baik pekerja lama maupun baru, semuanya melalui
proses evaluasi dan pelatihan yang konsisten. PT Yamaha Indonesia memperoleh
penghargaan 1SO 9001 dan ISO 14001 yang membuktikan perhatian PT Yamaha
Indonesia yang besar terhadap kualitas sistem produksi terbaik yang sejalan dengan

keamanan dan kelestarian lingkungan.

Pembuatan piano melalui berbagai proses yang mendetail diantaranya pengolahan
kayu, cat, perakitan, penyinaran, penyelarasan suara dan nada, serta inspeksi hukum dan
kualitas. Untuk mendukung kegiatan produksi, PT Y| mengadakan berbagai aktivitas
seperti Do Re Mi Fa Kaizen (lingkaran pengendalian kualitas) sebagai salah satu

aktivitas dari grup-grup kecil yang berhubungan dengan pengembangan kualitas, waktu
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distribusi, biaya, dan keamanan lingkungan. Selain itu juga diadakan Sekolah Tinggi
Yamaha Indonesia (STY1), olahraga dan kursus bahasa asing.

4.1.2 Visi dan Misi Perusahaan

Visi PT Yamaha Indonesia adalah menciptakan berbagai produk dan pelayanan yang
mampu memuaskan berbagai macam kebutuhan dan keinginan dari berbagai pelanggan
Yamaha di seluruh dunia, berupa produk dan layanan Yamaha di bidang akustik,

rancangan, teknologi, karya cipta, dan pelayanan yang selalu mengutamakan pelanggan.

Sedangkan Misi yang ditetapkan oleh PT Yamaha Indonesia adalah sebagai berikut:

Mempromosikan dan mendukung popularisasi pendidikan musik.
Operasi dan manajemen yang berorientasi pada pelanggan.
Kesempurnaan dalam produk dan pelayanan.

Usaha yang berkesinambungan untuk mengembangkan dan menciptakan pasar.

o B~ WD

Peningkatan dalam bidang penelitian dan pengembangan secara berkala serta
globalisasi dari bisnis Yamaha.
6. Secara terus menerus mengembangkan pertumbuhan bisnis yang positif melalui

diversifikasi produk.

4.1.3 Struktur Organisasi Perusahaan

Struktur organisasi perusahaan ini adalah line organization, yaitu pelaksanaan perintah
berjalan secara vertikal mengikuti garis instruksi dari atas ke bawah. Wewenang dan
perintah dari atasan langsung ke bawah dan sebaliknya. Tanggung jawab bawahan
kepada atasan langsung hingga ke pimpinan perusahaan di PT Yamaha Indonesia yang
dipimpin oleh seorang Manager yang bertanggung jawab terhadap General Manager.
Dalam pelaksanaanya, Manager membawahi asisten Manager, Foreman, Ketua
Kelompok dan Wakil Ketua Kelompok yang semua itu bertanggung jawab terhadap
General Manager. Berikut adalah struktur organisasi PT Yamaha Indonesia yang

ditunjukkan pada Gambar 4.1 dibawah ini.



26

Struktur Organisasi PT. Yamaha Indonesia
[ Komisariz ]
|
[ Presiden Direltur ]
I
[ Wakil Presiden Direktur ]
[

| DickwrFinence |
I

I I
L General Manager ‘ { General Manager Produkesi ‘

Purchasing, Warehouse &

| [ ]
Manager Manager Manager Manager Manager Produkst
Warehouse Purchasing SCM Maintenance

| I
-

Supervisor Supervisor Superviser Foreman Foreman Upright
ing SCM . Pizno & Grand Pizno
Warehouse Purchasing Maintenznce 1ano and Piane

Staf EXIM,
OH, CFC

Staf
Warehouse

Karyawan Upright
Piano & Grand Piano

Staf

Purchasing

—

{ General Manager Finance & w

Adminiatragt

Manager

HRD & GA Manager Finance

Supervisor

HRD & GA

Gambar 4.1 Struktur Organisasi PT Yamaha Indonesia

Sumber: Departemen HRD, PT Yamaha Indonesia

4.1.4 Tenaga Kerja dan Waktu Kerja

PT Yamaha Indonesia mempekerjakan karyawan kontrak (10 bulan) dan karyawan

tetap. Bentuk perusahaan PT Yamaha Indonesia adalah Perseroan Terbatas Tertutup

karena pemilikan saham masih dalam kalangan internal saja. Jumlah tenaga kerja PT

Yamaha Indonesia hingga saat ini (Agustus 2014) adalah 1522 orang. Pembagiannya

adalah sebagai berikut:

1. Dewan komisaris =3 Orang
2. Direktur utama =1 Orang
3. General Manager =4 Orang
4. Manajer
a. Produksi =4 Orang
b. Purchasing =1 Orang
c. Quality Control =1 Orang
d. Quality Management =1 Orang
e. Accounting =1 Orang
f. Human Resourch Development =1 Orang
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g. General Affairs =1 Orang

h. Supply Change Management =1 Orang
5. Bagian keuangan =15 Orang
6. Bagian produksi = 1388 Orang
7. Satpam, kurir dan sopir =100 Orang

Waktu kerja PT Yamaha Indonesia adalah Senin—Jumat selama 40 jam dengan

jadwal Kkerja sehari-hari sebagai berikut:

1. Senin — Kamis

a.
b.
C.
d.

€.

07:00-09:20

12:50 - 16:00

2. Jumat

a.
b.
C.

07:00 — 09:20 :
09:20 — 09:30:
09:30 —11:30:
11:30 - 12:50 :
12:50 - 16:30 :

. Bekerja
09:20 — 09:30 :
09:30 —12:00 :
12:00 - 12:50:

Istirahat Minum Teh
Bekerja
Istirahat Makan Siang

: Bekerja

Bekerja

Istirahat Minum Teh

Bekerja

Istirahat Makan Siang atau sholat Jumat (muslim)

Bekerja

Di luar ketentuan waktu di atas, maka diperhitungkan sebagai kerja overtime

dengan mengajukan Surat Permohonan Lembur atau SPL yang ditandatangani sampai

dengan Manager di masing-masing departemen.

4.1.5 Produk Perusahaan

PT Yamaha Indonesia memproduksi dua macam piano yaitu Upright piano dan Grand

piano.

1. Upright piano adalah piano dengan posisi vertikal/tegak. Berikut adalah contoh dari

upright piano yang ditunjukkan oleh Gambar 4.2.
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Tabel 4.1 Cabinet (Piano Part) Cutting Sizer

No Nama Cabinet
1 Side Arm R/L

2 Side Board R/L
3 Pedal Rail

4 Key Slip

5 Top Board

6 Top Frame

7 Top Frame (B)
8 Fall Back

9 Fall Center

10 Fall Center (B)
11 Fall Front

12 Hinge Strip

13 Key Block R/L
14 Bottom Frame
15 LEG

16 Side Sleeve

17 Top Board Front
18 Top Board Rear
19 Top frame Side
20 Key Bed

21 Pin Block

22 Side Arm Block
23 Back Rail Wood
24 Bottom Binder
25 Bottom Board
26 Bench Top

27 Fall Board A

28 Cleat Fall Back

(Sumber: Departemen Process Control, PT Yamaha Indonesia)

4.1.7 Mesin di Cutting Sizer

29

Terdapat tiga buah mesin yang ada di kelompok kerja Cutting Sizer. Tiga mesin yang

dimaksud disertai fungsinya adalah sebagai berikut:

1. Double Sizer

Mesin ini melakukan proses belah bahan secara lurus untuk dua sisi pada ukuran

lebar. Minimal lebar yang ditentukan adalah 250 mm.
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2. Double Tenoner
Mesin double tenoner melakukan proses potong bahan secara lurus untuk dua sisi
pada ukuran panjang. Minimal panjang yang ditentukan adalah 2000 mm.

3. Bench Saw
Mesin ini melakukan proses belah bahan secara lurus dan miring untuk satu sisi pada
ukuran lebar. Mesin bench saw hanya memproses barang-barang yang kecil.

4.1.8 Pemborosan-Pemborosan di Cutting Sizer

Pemborosan-pemborosan yang teridentifikasi di cutting sizer dapat dilihat secara

lengkap pada tabel 4.2 berikut.

Tabel 4.2 Tabel Identifikasi Pemborosan

Poin Permasalahan Usulan Perbaikan Kategori Waste

1 Pada saat setting bench saw, Mengganti klem F menjadi Inappropriate

masih digunakan klem F,

sehingga membutuhan
waktu setting lebih lama.

Kegiatan  setting  mesin
untuk kabinet P22 masih
menggunakan buku
panduan, sebab ukuran

dimensi kabinet belum ada
di petunjuk kerja.

Pada kabinet top frame
B1,B2,B3;

datang dari panel saw masih

setelah barang

harus ada proses perataan di
mesin double sizer. Setelah
itu, baru dapat diproses di
mesin bench saw. Proses
perataan termasuk

pemborosan karena jika

klem L. Sehingga, waktu

setting menjadi lebih cepat.

Dibuatkan PK

spesifikasi dimensi kabinet

dengan

yang lengkap agar setting
mesin menjadi lebih mudah
dan cepat.

Menghilangkan proses
perataan di mesin double
sizer, sehingga kabinet top
B1,B2,B3

langsung diproses di bench

frame dapat

saw dan double tenoner.

Processing

Inappropriate

Processing

Inappropriate

Processing
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Poin Permasalahan

Usulan Perbaikan

Kategori Waste

kabinet dari panel saw
sudah rata, bisa langsung
diproses di bench saw.

double

tenoner masih banyak yang

Setting  mesin

manual, sehingga perlu
waktu lama untuk proses
Mesin

setting. sering

bermasalah, sehingga

seluruh  proses produksi
pada mesin double tenoner
berhenti dan memerlukan
waktu untuk perbaikan.
Belum ada auto return di
mesin bench saw, sehingga
saat ini operator mesin
bench saw memerlukan 2
operator.

Bahan sisa belah side sleeve

semua model di mesin
bench saw masih
memungkinkan untuk
dijadikan 1 piece lagi.

Belum ada hand lift
otomatis di mesin bench
saw, sehingga saat ini

operator menjadi cepat lelah

karena harus menunduk

ketika ~ mengambil  dan
menaruh barang.
Operator kerap

meninggalkan tempat kerja

Mengganti mesin double

tenoner dengan mesin baru
yang
seperti pada mesin double

memiliki  memory

sizer. Dengan demikian,
proses setting menjadi lebih
cepat, mudah, dan dapat
mengurangi masalah

perbaikan mesin.

Membuat auto return untuk
mesin bench saw agar lebih
efektif karena ketika akan
proses bench saw hanya
memerlukan 1 operator.

Merubah ukuran potong di
mesin running saw yang
sebelumnya 610 mm & 610
mm; menjadi 640 mm &
580 mm.

Menyediakan  hand lift
otomatis untuk mesin bench
saw

agar  meringankan

pekerjaan operator,

sehingga tidak cepat lelah.

Mengganti bantalan palet

kayu dengan palet roda.

Inappropriate

Processing

Inappropriate

Processing

Inappropriate

Processing

Unnecessary

Motion

Inappropriate

Processing
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Poin Permasalahan

Usulan Perbaikan

Kategori Waste

10

11

12

hand lift

guna memindahkan barang

untuk mencari

di palet yang akan/selesai
proses.

Operator handling sering
kesulitan mencari barang
yang akan dikirim karena
posisi barang tidak tetap.

Proses key block bl pe
bolak balik dari cutting sizer
-mesin up - cabinet case -

cutting sizer - QC.

Proses key block bl pm/pw
bolak balik dari cutting sizer
-mesin up - cutting sizer -

cabinet case - QC.

Sisa belah fall center B P22
SE masih lebar yaitu 110
mm dan sisa potongan

tersebut masih terbuang sia

Membuat palet  khusus
untuk setiap model yang

diberi identitas.

Memindahkan proses belah
miring key block bl pe ke
cabinet case  sehingga
prosesnya tidak bolak balik.
Hal ini dikarenakan

kapasitas bench saw di

cabinet case masih

memungkinkan untuk
mengerjakan proses belah
miring tersebut.

Memindahkan proses belah
miring key block bl pm/pw
ke mesin up sehingga
prosesnya tidak bolak balik.
disebabkan

bench

Hal ini
kapasitas saw di
mesin up masih
memungkinkan untuk
mengerjakan proses belah
miring tersebut.

Memanfaatkan sisa belah
fall B P22 SE
menjadi bahan hinge stripe

P121, K121, Conservatoire

center

Inappropriate

Processing

Transportation

Transportation

Inappropriate

Processing




Poin Permasalahan

Usulan Perbaikan

Kategori Waste

13

14

15

16

17

18

- Sia.
tidak

beraturan karena tidak ada

Pemakaian rak

identitas rak.
double

double tenoner memerlukan

Mesin sizer &

4 operator karena jarak

mesin terlalu jauh.

Tebaran debu di

double sizer banyak yang

mesin
jatuh ke lantai, sehingga
tempat kerja terlihat kotor
dan

operator sering

menyapu untuk
membersihkanya.

Pada mesin bench saw,
proses belah back rail wood
B2 masih satu per satu (per
ada

lembar)  sehingga

pemborosan waktu.

Sisa belah fall
cukup lebar yaitu sebesar 80

back up

mm dan terbuang sia - sia.

Pemotongan cleat fall back
di cross cut 1 batang ukuran
600x90x60

hasil 6 pieces, sehingga sisa

mendapatkan

hasil potong banyak yang
terbuang.( = 150 mm).

(51,5 mm).

Membuat identitas rak.

Mendekatkan mesin double

sizer & double tenoner,

sehingga setelah  proses
double  sizer  langsung
diterima  operator mesin

double tenoner.

Menambah ducting untuk
mesin double sizer dan
membuat jadwal cleaning
dust collector outdoor agar

tidak tersumbat.

Mempercepat proses belah
back rail wood B2 di mesin
bench saw dengan cara
menggabungkan/menumpuk
5 bahan back rail wood
menjadi hanya 1 bahan.

Memanfaatkan sisa belah
fall back up menjadi bahan
hinge stripe B121 (64 mm).
Memindahkan proses
potong di mesin bench saw
dengan hasil potong 8
pieces dari bahan ukuran

600x90x60.

Inappropriate

Processing

Inappropriate

Processing

Inappropriate

Processing

Inappropriate

Processing

Inappropriate

Processing

Inappropriate

Processing
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Poin Permasalahan

Usulan Perbaikan

Kategori Waste

19

20

21

22

Proses potong side sleeve
P22 SE masih bolak balik
dari hot press panel -
cutting sizer (double sizer) -

hot press panel - cutting

sizer (bench saw) -
kelompok satin.

Van belt mesin double
tenoner rusak, sehingga
tekanan tidak maksimal dan
goyang. Hal ini
menyebabkan hasil

potongan yang tidak sesuai
standar.

Ketika mengirim barang
double
bench saw, operator perlu
double

sizer, karena terhalang oleh

dari tenoner ke

memutari  mesin
ducting indoor. Selain itu,
operator harus mengganti
plastik sendiri sejumlah 2
kali sehari.

Kabinet hasil proses potong
double

tenoner masih harus diambil

dengan  mesin

dan disusun oleh operator.

Menghilangkan proses

double sizer untuk side
sleeve P22 SE, sehingga
bolak

balik. Alur proses menjadi

tidak ada proses

hot press panel - cutting
(bench
Kelompok satin.

sizer saw) -
Mengganti van belt untuk

mesin double tenoner.

Menggabungkan sistem

ducting menjadi ducting
outdoor, sehingga operator
tidak perlu memutar ketika
ingin mengirim barang dari
double tenoner ke bench
saw dan operator tidak perlu

mengganti plastik.

Membuat auto stucker agar

hasil proses potong di
mesin double tenoner bisa

tersusun secara otomatis.

Transportation

Defect

Inappropriate
Processing

Inappropriate

Processing
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4.1.9 Data Rencana Produksi

Data rencana produksi perlu ditinjau dalam upaya memperoleh nilai produktivitas. Bila
aktual produksi di bawah rencana, maka produktivitas cutting sizer tergolong rendah
dan wajib ditingkatkan. Sebaliknya, jika aktual produksi di atas rencana, maka
produktivitas cutting sizer tergolong tinggi, sehingga salah satu solusinya adalah dengan
cara mengurangi operator. Pada penelitian kali ini, data rencana produksi Cutting Sizer

yang saya rujuk adalah data pada bulan Desember 2015.

Tabel 4.3 Data Rencana Produksi Cutting Sizer Bulan Desember 2015

No Model Rencana (unit/hari)
1 B1 PE, PWH 48.24
2 B1PM 0.48
3 Bl PW 0.95
4 B2 PE. PWH 30.24
5 B2 PM 1.00
6 B2 PW 0.05
7 B3 PE. PWH 8.14
8 B3 PM 0.05
9 B3 PW 0.00
10 U1JPE,PWH 17.90
11  ULJPM 0.52
13 P22 SE 1.43
14  P116 0.52
15 P121 0.52
16 P124 0.19
17  Conservatoire 0.29
18 K121 0.14
19 Clat 0.10
20  Cambridge 0.05
21  GB All Model 0.90
Total 112

Sumber: Departemen Process Control, PT Yamaha Indonesia

4.1.10 Waktu Siklus Sebelum Re-desain

Waktu siklus sebelum re-desain diperoleh dari data base PT Yamaha Indonesia,

tepatnya dari Departemen Process Control. Adapun waktu siklus seluruh proses untuk
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setiap cabinet dan model piano di kelompok kerja Cutting Sizer, peneliti sisipkan di

bagian lampiran.

4.2 Pengolahan Data

4.2.1 Produktivitas Sebelum Re-desain

Setelah diperolen data waktu siklus,

langkah

berikutnya adalah menghitung

produktivitas. Tahapan awal dari perhitungan produktivitas di Cutting Sizer adalah

memindahkan total waktu siklus setiap cabinet pada setiap model ke data hasil produksi

per hari di bagian Cutting Sizer. Contoh, Side Arm R/L model B1 PE melewati proses

di mesin bench saw, double sizer, dan double tenoner. Total waktu siklus Side Arm R/L
B1 PE adalah penjumlahan dari 1.10 + 0.19 + 0.19 = 1.49 menit. Kemudian, angka 1.49
ini dipindahkan ke kolom Cycle Time (CT) pada data hasil produksi per hari Cutting

Sizer di bawah ini (Tanggal 1 Desember 2015). Kemudian CT dikali hasil produksi
(45), sehingga didapatkan Total CT 66.9 menit.

Tabel 4.4 Hasil Produksi per Hari Cutting Sizer pada 1 Desember 2015

Cabinet Bl PE Bl PV_VH
CT Hasil Total CT Hasil Total
Side Arm R/L 1.49 45 66.9 1.97 0.0
Side Board R/L 0.85 24 204  0.85 0.0
Pedal Rail 0.95 80 76.3 0.95 0.0
Key Slip 1.35 143 193.0 1.35 0.0
Top Board 1.44 0 0.0 1.44 0.0
Top Frame (A) 1.81 40 72.3 1.81 0.0
Top Frame (B) 0.00 0.00
Fall Back 0.25 0 0.0 0.25 0.0
Fall Center (A) 0.23 0 0.0 0.23 0.0
Fall Center (B) 0.00 0.00
Fall Front 1.62 105 170.2 1.62 0.0
Hinge Strip 3.93 82 322.1 3.93 0.0
Key Block R/L 1.48 100 1475 148 0.0
Bottom Frame 1.55 50 77.7 1.55 0.0
LEG 0.00 0.00
Side Sleeve 0.00 0.00
Top Board front 0.00 0.00
Top Board Rear 0.00 0.00
Top frame Side 0.00 0.00
Key Bed 0.00 0.00
Pin Block 0.00 0.00
Side Arm Block 0.00 0.00
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Cabinet B1 I?E Bl PV_VH
CT Hasil Total CT Hasil Total

Back Rail Wood 0.00 0 0.00 0
Bottom Binder 0.00 0.00
Bottom Board 1.00 1.00
Bench Top 0.00 0.00
Fall Board A 0.00 0.00
Cleat Fall Back 0.00 0.00

17.95 18.43
Jumlah 1146.4 0.0

63.877 0

Sumber: Departemen Wood Working, PT Yamaha Indonesia

Setelah memindahkan seluruh total waktu siklus semua cabinet ke data hasil
produksi per hari di atas (contoh B1 PE) dan dikalikan ke hasil produksi, maka
diperoleh jumlah waktu yang diperlukan untuk memproses semua part pada model B1
PE pada tanggal 1 Desember 2015 adalah sebesar 1146.4 menit. Angka ini kemudian
dibagi 17.95 menit yang merupakan total waktu yang dibutuhkan untuk memproses
seluruh cabinet yang ada pada model B1 PE di bagian Cutting Sizer, sehingga
dihasilkan nilai 63.88 unit. Angka 63.88 unit ini berarti bahwa terdapat 63.88 unit piano
berjenis B1 PE yang telah dibuat di bagian Cutting Sizer pada tanggal 1 Desember
2015. Begitu seterusnya untuk model-model lain dan pada tanggal-tanggal lainnya.
Langkah berikutnya adalah memindahkan hasil produksi per model ke dalam data
produktivitas. Berikut adalah tabel berisi data produktivitas Cutting Sizer pada bulan
Desember 2015.

Tabel 4.5 Produktivitas Cutting Sizer Bulan Desember 2015

Model Tanggal
1 2 3 4 5 - 7 8 9 10
B1 PE/PWH 63.88 20.94 63.34 56.30 3.46 17.21 59.49 2774 17.22
B1 PM/PW 0.08 1.71 1.03 1.62 2.20 0.00 0.66 1.48 2.90
B2 PE/PWH 23.44 20.79 45.82 10.88 5.36 17.28 6.75 11.38 17.22
B2 PM/PW 0.53 1.84 0.00 2.02 1.90 5.00 3.91 3.73 3.87
B3 PE/PWH 12.68 23.82 21.40 7.40 10.57 3.91 11.07 9.61 14.37
B3 PM/PW 0.24 0.76 0.61 0.24 1.28 0.09 0.92 1.89 1.26
B113 MW 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Ulj PE/PWH 5.94 1.60 3.64 4.01 1.95 1.19 0.00 1.34 1.49

uij PM 0.00 0.75 0.00 0.12 0.00 000 042 085 0.00
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Model Tanggal

1 2 3 4 5 M7 8 9 10
P 116 0.00 0.00 0.00 1.19 0.00 0.00 0.00 0.15 0.18
P 116 PWH 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
CLAT 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.57 0.00
CLAT PWH 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
P 121 0.00 0.00 0.21 2.96 0.00 0.00 7.22 0.00 1.64
P121 PWH 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
K121 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
K 121 PWH 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
P22 SE 2.04 0.00 5.06 1.69 0.00 0.42 2.23 2.82 6.43
P 22 SW 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
P22 DO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
P22L0O 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
M2 0.00 4.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 8.00 0.00
M5 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Total UP 108.83  76.21 141.13 88.44 26.72 4510 92.68 69.55 66.58
UP Part 0.00 7.37 0.00 14.73 0.00 7.37 0.00 1473 0.00
GB (GB PE + GN 2) 11.99 8.01 24.00 20.00 0.00 11.61 4.00 8.01 17.60
Total UP + UP Part + GB 120.83  91.59 165.13 123.17  26.72 64.08 96.68 92.29 84.18
Plan Production
Actual Production 120.83  91.59 165.13 12317  26.72 64.08 96.68 92.29 84.18
Waktu Kerja ( Jam ) shift 1 8.00 8.00 8.00 8.00 8.00 8.00 8.00 8.00 8.00
Waktu Kerja ( Jam ) shift 2 7.00 7.00 7.00 7.00 7.00 7.00 7.00 7.00 7.00
Operator shift 1 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00
Operator shift 2 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00
Absen ( Menit) 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Transfer Out ( Menit) 460 460 460 460 0 460 460 0 460
Transfer IN (Menit) 920 920 920 920 0 860 860 0 860
Operator actual 10.00 10.00 10.00 10.00 9.00 9.87 9.87 9.00 9.87
Working time 7.67 7.67 7.67 7.67 7.67 7.67 7.67 7.67 7.67
Operator OT 0 0 4 0 6 3 4 6 4
Jam Over time 0.00 0.00 1.00 0.00 1.67 076 101 167 101
Productivity (/day) 1.58 1.19 1.91 161 032 077 113 110 098
Target Productivity 181 181 181 1.81 181 1.81 181 181 181
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Cara inputnya adalah dengan memasukkan angka hasil produksi per model sesuai
tanggal. Misalnya, pada tanggal 1 Desember 2015, hasil produksi model B1 PE adalah
63.88 dan model B1 PWH vyaitu 0 (lihat tabel 4.5). Artinya, pada tabel produktivitas di
atas, untuk kolom tanggal 1 dan baris model B1 PE/PWH diisi hasil penjumlahan 63.88
+ 0 = 63.88 unit. Begitu seterusnya untuk model-model yang lain dan pada tanggal-
tanggal lainnya.

Cara menghitung produktivitas adalah sebagai berikut:

. Produksi aktual
Produktivitas = jmian operatoraktual/han - (7)

Waktu Kerja+0T

Misal, untuk tanggal 1 Desember 2015, perhitungan produktivitasnya adalah
sebagai berikut:

. 120.83
Produktivitas = 555~

7.67

= 1.58 unit/orang/jam

Sementara itu, produktivitas bulan Desember 2015 diperoleh dari rata-rata
produktivitas per hari pada bulan tersebut yaitu 1.40 unit/orang/jam dengan aktual

produksi sebesar 105 unit/hari. Adapun produktivitas idealnya adalah sebagai berikut:

Total Plan

~ Jumlah Operator - (8)
Waktu Eerja

Produktivitas Ideal

. 112
Produktivitas Ideal = —5—
7.67

= 1.62 unit/orang/jam

Adapun produktivitas ideal di cutting sizer adalah 1.62 unit/orang/jam. Artinya,
produktivitas pada bulan Desember 2015 masih tergolong rendah karena berada di
bawah produktivitas ideal.
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4.2.2 Re-desain Proses

Proses pengolahan data selanjutnya adalah melakukan re-desain proses terhadap
pemborosan-pemborosan yang berkaitan dengan proses kerja dalam rangka

meningkatkan produktivitas. Re-desain yang dimaksud adalah sebagai berikut:

1. Perubahan Tipe Klem pada Proses Setting di Mesin Bench Saw
Awalnya, klem yang dipakai oleh operator pada saat proses setting di mesin bench
saw adalah klem F. Dengan klem jenis ini, pemasangan dan pelepasan klem
membutuhkan waktu masing-masing selama 7 detik. Hal ini tergolong cukup lama,
sehingga muncul usulan untuk mengatasi persoalan tersebut dengan cara mengubah
klem F dengan klem L agar waktu setting menjadi lebih cepat. Setelah dilakukan
pengujian dengan klem L, pemasangan dan pelepasan klem hanya membutuhkan
waktu masing-masing selama 2.5 detik. Dengan demikian, demi efisiensi dalam segi
waktu, klem F diganti menjadi klem L agar proses setting di mesin bench saw
menjadi lebih cepat. Adapun hasil perhitungan waktu pemasangan dan pelepasan
klem dapat dilihat di lampiran.

2. Pembuatan Petunjuk Kerja (PK) untuk kabinet P22
Pada kondisi awal, kegiatan setting mesin untuk kabinet P22 masih menggunakan
buku panduan, sebab ukuran dimensi kabinet belum terdapat di petunjuk kerja.
Kelemahan teknik buku panduan ini adalah operator harus membuka buku, mencari
halaman terkait, dan menutup kembali buku. Atas dasar itu, maka perlu ada
pembuatan Petunjuk Kerja dengan spesifikasi dimensi kabinet yang lengkap agar
setting mesin menjadi lebih mudah dan cepat. Sebab, dengan adanya petunjuk kerja,
operator hanya perlu melirik pada ukuran dimensi kabinet P22 yang tercatat pada
lembar petunjuk kerja.

3. Penghilangan Proses Perataan Top Frame B1, B2, B3 di Mesin Double Sizer
Proses perataan kabinet Top Frame B1, B2, B3 di mesin double sizer termasuk
pemborosan karena jika kabinet dari panel saw sudah rata, bisa langsung diproses di
bench saw. Faktanya, seluruh kabinet dari panel saw sudah tergolong rata. Dengan
demikian, solusinya adalah menghilangkan proses perataan di mesin double sizer,
sehingga kabinet top frame B1,B2,B3 dapat langsung diproses di bench saw dan

double tenoner.
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4. Perubahan Ukuran Potong di Mesin Running Saw Agar Tidak Ada Sisa Belah Side
Sleeve All Model di Mesin Bench Saw
Bahan sisa belah side sleeve semua model di mesin bench saw masih memungkinkan
untuk dijadikan 1 piece lagi pada kondisi awal. Dengan kata lain, awalnya sisa-sisa
tersebut terbuang secara sia-sia. Langkah solusinya adalah mengubah ukuran potong
di mesin running saw yang sebelumnya 610 mm & 610 mm; menjadi 640 mm & 580
mm.

5. Pemanfaatan Sisa Fall Center B P 22 SE Menjadi Bahan Hinge Stripe
Pada awalnya, sisa belah fall center B P22 SE, hasil proses di mesin bench saw,
masih lebar yaitu 110 mm dan sisa potongan tersebut masih terbuang secara sia - sia.
Sehingga, solusinya adalah memanfaatkan sisa belah fall center B P22 SE menjadi
bahan hinge stripe P121, K121, dan Conservatoire (51,5 mm).

6. Penumpukan Bahan untuk Mempercepat Proses Belah Back Rail Wood B2 di Mesin
Bench Saw
Awalnya, pada mesin bench saw, proses belah back rail wood B2 masih satu per satu
(per lembar) sehingga ada pemborosan waktu, sedangkan proses belah memiliki
potensi untuk memproses hingga lebih dari satu. Setelah berdiskusi dengan kepala
kelompok terkait dan didukung dengan eksperimen di mesin bench saw, maka
diperoleh solusi yaitu mempercepat proses belah back rail wood B2 di mesin bench
saw dengan cara menumpuk 4 bahan back rail wood untuk satu kali proses.

7. Pemanfaatan Sisa Fall Back UP Menjadi Bahan Hinge Stripe
Sisa belah fall back up hasil proses di mesin bench saw, pada kondisi awal, cukup
lebar yaitu sebesar 80 mm dan terbuang sia - sia. Dengan demikian, solusinya ialah
memanfaatkan sisa belah fall back up menjadi bahan hinge stripe B121 (64 mm).

8. Penghilangan Proses Potong Side Sleeve P 22 SE di Mesin Double Sizer
Awalnya, proses potong side sleeve P22 SE masih bolak balik dari hot press panel -
cutting sizer (double sizer) - hot press panel - cutting sizer (bench saw) - kelompok
satin furniture. Agar tidak bolak-balik, maka usaha yang dilakukan adalah dengan
menghilangkan proses double sizer untuk side sleeve P22 SE, sehingga tidak ada
proses bolak balik. Alur proses menjadi hot press panel - cutting sizer (bench saw) -
kelompok satin furniture. Proses potong yang awalnya dilakukan di cutting sizer

(double sizer), dialihkan ke hot press panel, yaitu di mesin running saw.
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Adapun usulan-usulan perbaikan yang tidak dapat dipakai dalam rangka re-desain
proses beserta alasannya adalah sebagai berikut:

1. Penggantian mesin double tenoner dengan mesin baru yang memiliki memory
seperti pada mesin double sizer
Biaya yang harus dikeluarkan tergolong tinggi, dengan demikian penggantian
mesin double tenoner dengan mesin baru belum dapat dilaksanakan.

2. Pembuatan auto return untuk mesin bench saw
Proses pembuatan auto return masih menunggu hasil eksperimen yang dilakukan
oleh production engineering, sehingga belum dapat dilaksanakan.

3. Pengadaan hand lift otomatis untuk mesin bench saw
Biaya yang harus dikeluarkan tergolong tinggi, dengan demikian pengadaan hand
lift otomatis belum dapat dilaksanakan.

4. Penggantian bantalan palet kayu dengan palet roda
Perbaikan ini terkendala minimnya jumlah palet yang tersedia, sehingga belum
dapat diimplementasikan.

5. Pembuatan palet khusus untuk setiap model yang diberi identitas
Perbaikan ini terkendala minimnya jumlah palet yang tersedia, sehingga belum
dapat diimplementasikan.

6. Pemindahan proses belah miring key block bl pe ke cabinet case sehingga
prosesnya tidak bolak balik
Perbaikan ini menunggu pengukuran kapasitas mesin di cabinet case, sehingga
belum dapat diterapkan.

7. Pemindahan proses belah miring key block bl pm/pw ke mesin up sehingga
prosesnya tidak bolak balik
Perbaikan ini menunggu pengukuran kapasitas mesin di mesin up, sehingga belum
dapat diterapkan.

8. Pembuatan identitas rak
Rak yang tersedia masih terbatas, dengan demikian perbaikan ini menunggu adanya
penambahan rak.

9. Mendekatkan mesin double sizer & double tenoner, sehingga setelah proses double

sizer langsung diterima operator mesin double tenoner



10.

11.

12.

13.

14.
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Setelah dilakukan eksperimen, ternyata upaya pendekatan tidak menyelesaikan
masalah, tetapi malah menimbulkan persoalan baru, yaitu penempatan rak barang
yang tidak beraturan.

Penambahan ducting untuk mesin double sizer dan pembuatan jadwal cleaning dust
collector outdoor agar tidak tersumbat

Biaya yang harus dikeluarkan tergolong tinggi, dengan demikian penambahan
ducting tidak dapat dilaksanakan.

Pemindahan proses potong cleat fall back di cross cut ke mesin bench saw dengan
hasil potong 8 pieces dari bahan ukuran 600x90x60

Setelah kapasitas mesin bench saw dilakukan pengukuran, hasilnya adalah bahwa
kapasitas mesin tidak sanggup melakukan proses potong cleat fall back.
Penggantian van belt untuk mesin double tenoner

Perbaikan ini bersifat reguler atau berkala. Artinya, proses pengantian van belt
memang memiliki jadwal tersendiri. Hal ini disebabkan, secara alamiah, van belt
akan rusak seiring berjalannya waktu.

Penggabungan sistem ducting menjadi ducting outdoor, sehingga operator tidak
perlu memutar ketika ingin mengirim barang dari double tenoner ke bench saw dan
operator tidak perlu mengganti plastik

Biaya yang harus dikeluarkan tergolong tinggi, dengan demikian sistem ducting
tetap terpisah.

Pembuatan auto stucker agar hasil proses potong di mesin double tenoner bisa
tersusun secara otomatis

Proses pembuatan auto stucker masih menunggu hasil penelitian yang dilakukan

oleh production engineering, sehingga belum dapat dibuat.

4.2.3 Waktu Siklus Setelah Re-desain

Teknik pengukuran waktu yang dilakukan untuk pengambilan waktu siklus setelah re-

desain adalah dengan memakai cara langsung, yaitu proses pengukuran yang dilakukan

dengan mengamati pekerjaan dan mencatat waktu-waktu kerjanya dengan menggunakan

jam henti (stopwatch). Karena perubahan waktu siklus hanya terjadi pada proses bench

saw untuk Back Rail Wood B2, maka pengukuran waktu hanya dilakukan untuk proses

itu saja. Adapun re-desain berupa penghilangan proses, maka hanya perlu menghapus



44

data waktu siklus sebelum re-desain untuk proses yang terkait. Berikut ini adalah tabel
hasil pengukuran waktu kerja Back Rail Wood B2 pada proses belah di mesin bench

Saw:

Tabel 4.6 Waktu Siklus Back Rail Wood B2 di Mesin Bench Saw

Satuan Pengamatan Ke-
Proses  \voku 1 2 3 4 5 g 7 8 9 10 Total Rerata
Bench Saw Detik 2573 2533 2584 2459 2552 2455 2531 2577 2478 2596 25340 2534

Menit 043 042 043 041 043 041 042 043 041 043 4322 0.42

1. Uji Kecukupan Data Proses

2
— 2
N’= (40‘/10 (:Zz) 422 ) ; dengan tingkat keyakinan 95% dan ketelitian 5%.

N’ =0.62
Karena N’ (0.62) <N (10), maka data dapat dinyatakan sudah cukup.

2. Uji Keseragaman Data

a. Cari Nilai Rerata
7 =422
10
=0.42

b. Hitung Standar Deviasi

S = (0.43-0.42)2+(0.42—0.42)%2+(0.43—0.42)2+---
10-1
=0.008

c. Cari BKA dan BKB

BKA =0.42 + (2 x 0.008)
= 0.44
BKB = 0.42 — (2 x 0.008)

=0.40

Tabel 4.7 Data Uji Keseragaman Data Back Rail Wood B2 di Mesin Bench Saw

BKA BKB  Xbar Xi
0.44 0.40 0.42 0.43
0.44 0.40 0.42 0.42
0.44 0.40 0.42 0.43
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BKA BKB  Xbar Xi
0.44 0.40 042 041
0.44 0.40 042 043
0.44 0.40 042 041
0.44 0.40 042 042
0.44 0.40 042 043
0.44 0.40 042 041
0.44 0.40 042 043

Proses Bench Saw

0.46

0.44

0.42 —\/\/\/\/_

0.40

038 -——— | Bl & — ¥ =

emmn BKA  e====BKB Xbar e Xi

Gambar 4.4 Grafik Uji Keseragaman Data Back Rail Wood B2 di Mesin Bench Saw

Dari grafik tersebut di atas dapat dilihat bahwa seluruh waktu kerja berada di antara
BKA dan BKB, maka data dapat dinyatakan seragam. Adapun tabel waktu siklus

setelah dilakukan re-desain selengkapnya dapat dilihat di lampiran.

Untuk dapat melihat perbedaan waktu siklus sebelum dan setelah re-desain, lihat
tabel berikut. Data di bawah ini juga disertai dengan selisih dan persentase penurunan.

Tabel 4.8 Perbandingan Waktu Siklus (WS) Sebelum dan Setelah Re-desain
Model WS Sebelum WS Setelah  Selisih % Penurunan

B1 PE 17.95 17.68 0.27 1.50%
B1 PWH 18.43 18.16 0.27 1.47%
B1PM 20.91 20.64 0.27 1.29%
B1 PW 20.91 20.64 0.27 1.29%
B2 PE 16.17 15.43 0.74 4.58%
B2 PWH 16.17 15.43 0.74 4.58%
B2 PM 20.51 19.77 0.74 3.61%
B2 PW 20.51 19.77 0.74 3.61%

B3 PE 17.13 16.86 0.27 1.58%
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Model WS Sebelum WS Setelah  Selisih % Penurunan

B3 PWH 17.13 16.86 0.27 1.58%
B3 PM 21.16 20.90 0.26 1.22%
B3 PW 21.16 20.90 0.26 1.22%
Uil PE 14.87 14.87 0 0.00%
U1lJ PWH 14.87 14.87 0 0.00%
UlJ PM 16.39 16.39 0 0.00%
P116 18.52 18.52 0 0.00%
P116 PWH 18.52 18.52 0 0.00%
CLAT 18.95 18.95 0 0.00%
CLAT PWH 18.95 18.95 0 0.00%
P121 15.85 15.85 0 0.00%
P121 PWH 15.63 15.63 0 0.00%
K121 16.27 16.27 0 0.00%
K121 PWH 16.27 16.27 0 0.00%
P22 SE 16.92 16.84 0.08 0.47%
P22 SW 1.55 1.55 0 0.00%
P22 DO 1.55 1.55 0 0.00%
P22 LO 1.55 1.55 0 0.00%
M2 0.64 0.64 0 0.00%
M5 0.64 0.64 0 0.00%
GB PE 5.38 5.38 0 0.00%
GB PM 5.38 5.38 0 0.00%
GB PW 5.38 5.38 0 0.00%
UP PART 3.53 3.53 0 0.00%
CGP 5.93 5.93 0 0.00%
FP 5.93 5.93 0 0.00%
G 5.93 5.93 0 0.00%
GN 2 5.93 5.93 0 0.00%
B121 3.81 3.81 0 0.00%
Concervatoire 11.23 11.23 0 0.00%
Cambridge 17.51 17.51 0 0.00%

Total 512.02 506.84 5.18 1.01%

4.2.4 Perbandingan Flow Process Chart Sebelum dan Setelah Re-desain

Peta aliran proses menggambarkan seluruh aktivitas, baik yang yang memberikan nilai
tambah maupun tidak. Metode penggambaran peta aliran proses lebih lengkap dan detail
daripada peta proses operasi. Dari kegiatan re-desain yang ada, terdapat dua tindakan
yang perlu dianalisis menggunakan flow process chart. Yaitu penghilangan proses
perataan Top Frame B1, B2, B3 di mesin double sizer; dan penghilangan proses potong
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side sleeve P 22 SE di mesin double sizer. Hal ini disebabkan bahwa kedua tindakan

tersebut mampu mengurangi proses, langkah, dan waktu proses.

4.2.4.1 Flow Process Chart Sebelum Re-desain

Peta aliran proses untuk kabinet side sleeve P22 SE dan top frame sebelum mengalami

re-desain secara lengkap dapat dilihat di lampiran.

4.2.4.2 Flow Process Chart Setelah Re-desain

Peta aliran proses untuk kabinet side sleeve P22 SE dan top frame setelah mengalami
re-desain secara lengkap dapat dilihat di lampiran. Di bawah ini merupakan

perbandingan antara peta aliran proses sebelum dan setelah adanya re-desain.

Tabel 4.9 Perhitungan Peta Aliran Proses Side Sleeve P22 SE

Sebelum Setelah

Lambang Re-desain  Re-desain Bk
o) Kerja 4 2 2
=>  Handling 4 2 2
& Inspeksi 0 0 0
O  Diam 0 0 0
\Y% Simpan 2 1 1
Total 10 5 5

Waktu (Menit) 0.57 0.49 0.08
Jarak (Langkah) 125 81 44

Tabel 4.10 Perhitungan Peta Aliran Proses Top Frame B1 All

Sebelum Setelah

Lambang Re-desain  Re-desain Efek
o Kerja 8 6 2
= Handling 7 5 2
& Inspeksi 0 0 0
D  Diam 0 0 0
\V4 Simpan 4 3 1
Total 19 14 5

Waktu (Menit) 1.81 154 0.27




Sebelum Setelah
Re-desain  Re-desain

Jarak (Langkah) 186 143 43

Lambang Efek

Tabel 4.11 Perhitungan Peta Aliran Proses Top Frame B2 PE, PWH

Sebelum Setelah

Lambang Re-desain  Re-desain Efek
o) Kerja 6 4 2
=>  Handling 6 4 2
<& Inspeksi 0 0 0
D  Diam 0 0 0
Y Simpan 3 2 1
Total 15 10 5

Waktu (Menit) 1.16 0.89 0.27

Jarak (Langkah) 226 183 43

Tabel 4.12 Perhitungan Peta Aliran Proses Top Frame B2 PM, PW & B3 PM, PW

Sebelum Setelah

Lambang Re-desain  Re-desain S

o) Kerja 6 4 2
= Handling 6 4 2
& Inspeksi 0 0 0
D  Diam 0 0 0
\Y% Simpan 3 2 1
Total 15 10 5

Waktu (Menit) 1.59 1.32 0.27
Jarak (Langkah) 226 183 43

Tabel 4.13 Perhitungan Peta Aliran Proses Top Frame B3 PE, PWH

Sebelum Setelah

Lambang Re-desain  Re-desain Efek
o) Kerja 6 4 2
= Handling 6 4 2
& Inspeksi 0 0 0
D  Diam 0 0 0
\Y% Simpan 3 2 1
Total 15 10 5

Waktu (Menit) 1.12 0.85 0.27

Jarak (Langkah) 226 183 43




4.25 Produktivitas Setelah Re-desain
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Setelah diperoleh data waktu siklus setelah re-desain, langkah berikutnya adalah

menghitung produktivitas. Tahapan awal dari perhitungan produktivitas di Cutting Sizer

adalah memindahkan total waktu siklus setiap cabinet pada setiap model ke data hasil

produksi per hari di bagian Cutting Sizer. Contoh, Side Arm R/L model B1 PE melewati

proses di mesin bench saw, double sizer, dan double tenoner. Total waktu siklus Side
Arm R/L B1 PE adalah penjumlahan dari 1.10 + 0.19 + 0.19 = 1.49 menit. Kemudian,
angka 1.49 ini dipindahkan ke kolom Cycle Time (CT) pada data hasil produksi per hari

Cutting Sizer di bawah ini (Tanggal 4 Januari 2016). Kemudian CT dikali hasil produksi
(70), sehingga didapatkan Total CT 104.1 menit.

Tabel 4.14 Hasil Produksi per Hari Cutting Sizer pada 4 Januari 2016

Cabinet Bl P'E Bl PWH
CT Hasil Total CT Hasil Total

Side Arm R/L 1.49 70 104.1 1.97 0 0.0
Side Board R/L 0.85 40 340 0.85 0 0.0
Pedal Rail 0.95 40 38.1 0.95 0 0.0
Key Slip 1.35 0 0.0 1.35 0 0.0
Top Board 1.44 0 0.0 1.44 0 0.0
Top Frame (A) 1.54 0 0.0 154 0 0.0
Top Frame (B) 0.00 0.00

Fall Back 0.25 0 0.0 0.25 0 0.0
Fall Center (A) 0.23 0 0.0 0.23 0 0.0
Fall Center (B) 0.00 0.00

Fall Front 1.62 0 0.0 1.62 0 0.0
Hinge Strip 3.93 0 0.0 3.93 0 0.0
Key Block R/L 1.48 0 0.0 1.48 0 0.0
Bottom Frame 1.55 52 80.8 1.55 0 0.0
LEG 0.00 0.00

Side Sleeve 0.00 0.00

Top Board front 0.00 0.00

Top Board Rear 0.00 0.00

Top frame Side 0.00 0.00

Key Bed 0.00 0.00

Pin Block 0.00 0.00

Side Arm Block 0.00 0.00

Back Rail Wood 0.00 0 0.00 0
Bottom Binder 0.00 0.00

Bottom Board 1.00 1.00

Bench Top 0.00 0.00

Fall Board A 0.00 0.00

Cleat Fall Back 0.00 0.00
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Cabinet B1 P'E Bl PWH
CT Hasil Total CT Hasil Total
17.68 18.16
Jumlah 257.1 0.0
14.542 0

Sumber: Departemen Wood Working, PT Yamaha Indonesia

Setelah memindahkan seluruh total waktu siklus semua cabinet ke data hasil
produksi per hari di atas (contoh B1 PE) dan dikalikan ke hasil produksi, maka
diperoleh jumlah waktu yang diperlukan untuk memproses semua part pada model B1
PE pada tanggal 4 Januari 2016 adalah sebesar 257.1 menit. Angka ini kemudian dibagi
17.68 menit yang merupakan total waktu yang dibutuhkan untuk memproses seluruh
cabinet yang ada pada model B1 PE di bagian Cutting Sizer, sehingga dihasilkan nilai
14.54 unit. Angka 14.54 unit ini berarti bahwa terdapat 14.54 unit piano berjenis B1 PE
yang telah dibuat di bagian Cutting Sizer pada tanggal 4 Januari 2016. Begitu seterusnya
untuk model-model lain dan pada tanggal-tanggal lainnya. Langkah berikutnya adalah
memindahkan hasil produksi per model ke dalam data produktivitas. Berikut adalah
tabel berisi data produktivitas Cutting Sizer pada bulan Januari 2016. Adapun tabel
produktivitas bulan Februari 2016 hingga Juli 2016 dapat dilihat di lampiran.

Tabel 4.15 Produktivitas Cutting Sizer Bulan Januari 2016

Model Ehes
B1 PE/PWH 1454 4940 12.68 7206 69.68
B1PM/PW 000 084 090 075 041
B2 PE/PWH 3027 1896 2823 2292 2566
B2 PM/PW 000 058 259 158 175
B3 PE/PWH 1020 2023 1246 1966  9.40
B3 PM/PW 295 295 465 313  3.44
B113 MW 000 000 000 000 0.0
U1j PE/PWH 843 465 411 1.03 296
Ulj PM 000 011 002 047 0.0
P 116 000 000 000 000 0.0
P 116 PWH 000 000 000 000 0.0
CLAT 000 000 000 000 0.0

CLAT PWH 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00




;o [

Model Tanggal
P121 0.00 0.59 0.00 1.68 0.00
P121 PWH 0.00  0.00 0.00 0.00 0.00
K121 0.00  0.00 0.00 0.00 0.00
K 121 PWH 0.00  0.00 0.00 0.00 0.00
P22 SE 0.00  2.06 0.00 2.84 2.05
P22 SW 0.00  0.00 0.00 0.00 0.00
P22 DO 0.00  0.00 0.00 0.00 0.00
P22L0O 0.00  0.00 0.00 0.00 0.00
M2 0.00  0.00 0.00 16.00 0.00
M5 0.00  0.00 0.00 0.00 0.00
Total UP 66.40 100.35 65.63 14210 115.34
UP Part 0.00  0.00 0.00 0.00 0.00
GB (GB PE + GN 2) 0.00 0.00 16.01 1121 1201
Total UP + UP Part + GB 66.40 100.35 81.65 15331 127.35
Plan Production
Actual Production 66.40 100.35 81.65 153.31 127.35
Waktu Kerja ( Jam ) shift 1 8.00 8.00 8.00 8.00 8.00
Waktu Kerja ( Jam ) shift 2 7.00 7.00 7.00 7.00 7.00
Operator shift 1 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00
Operator shift 2 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00
Absen ( Menit) 460 0 0 0 0
Transfer Out ( Menit) 0 0 0 0 0
Transfer IN (Menit) 920 1380 920 920 1380
Operator actual 8.00 10.00 9.00 9.00 10.00
Working time 7.57 7.57 7.57 7.57 7.57
Operator OT 0 0 0 0 0
Jam Over time 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Productivity (/day) 1.10 1.33 1.20 2.25 1.68
Target Productivity 191 191 191 191 191
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Cara inputnya adalah dengan memasukkan angka hasil produksi per model sesuai

tanggal. Misalnya, pada tanggal 4 Januari 2016, hasil produksi model B1 PE adalah
14.54 dan model B1 PWH yaitu 0 (lihat tabel 4.20). Artinya, pada tabel produktivitas di
atas, untuk kolom tanggal 4 dan baris model B1 PE/PWH diisi hasil penjumlahan 14.54
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+ 0 = 14.54 unit. Begitu seterusnya untuk model-model yang lain dan pada tanggal-

tanggal lainnya.

Untuk tanggal 4 Januari 2016, perhitungan produktivitasnya adalah sebagai berikut:

L. 66.40
Produktivitas = —5

7.57

= 1.10 unit/orang/jam

Sementara itu, produktivitas bulan Januari 2016 diperoleh dari rata-rata

produktivitas per hari pada bulan tersebut yaitu 1.47 unit/orang/jam.

4.2.6 Perbandingan Produktivitas Sebelum dan Setelah Re-desain

Berikut ringkasan mengenai data produktivitas di Cutting Sizer sejak bulan Desember
2015 hingga bulan Juli 2016 beserta data tentang aktual produksi yang dihasilkan dan

operator aktual.

Tabel 4.16 Ringkasan Produktivitas Cutting Sizer

Bulan Produktivitas Aktual Produksi  Operator Aktual
Des'l5 1.40 Unit/Orang/Jam 105  Unit/hari 9 Orang
Jan'16  1.47 Unit/Orang/Jam 92 Unit/hari 8 Orang
Feb'l6 1.84 Unit/Orang/Jam 124  Unit/hari 8 Orang
Mar'16 1.74 Unit/Orang/Jam 99 Unit/hari 7 Orang
Apr'l6 1.66 Unit/Orang/Jam 119  Unit/hari 9 Orang

Mei'16 1.42 Unit/Orang/Jam 117  Unit/hari 10 Orang
Jun'16 1.71 Unit/Orang/Jam 137  Unit/hari 10 Orang
Jul'1l6  1.64 Unit/Orang/Jam 121  Unit/hari 9 Orang

Adapun di bawah ini adalah grafik batang untuk hasil produksi di Cutting Sizer
sejak bulan Desember 2015 sampai bulan Juli 2016.
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Hasil Produksi Cutting Sizer
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Gambar 4.5 Grafik Aktual Produksi di Cutting Sizer

Sementara di bawah ini merupakan grafik garis yang menunjukkan angka

produktivitas di Cutting Sizer sejak bulan Desember 2015 sampai bulan Juli 2016.

Produktivitas Cutting Sizer
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Gambar 4.6 Grafik Produktivitas Cutting Sizer

Tabel 4.17 Perbandingan Produktivitas Sebelum dan Setelah Re-desain

Rerata Produktivitas Kenaikan (%)
Sebelum 1.40 -
Setelah 1.64 17%
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Perbandingan produktivitas pada tabel diatas adalah perbandingan produktivitas
sebelum dan setelah re-desain. Rata-rata produktivitas sebelum re-desain didapat dari
produktivitas pada bulan Desember 2015. Sedangkan rata-rata produktivitas setelah re-
desain didapat dari rata-rata produktivitas pada bulan Januari 2016 hingga bulan Juli

2016.



BAB V

PEMBAHASAN

5.1 Produktivitas Sebelum Re-desain

Hasil penelitian kerja praktek yang telah dilakukan oleh penulis menunjukkan bahwa
terdapat 22 pemborosan yang terjadi di kelompok kerja cutting sizer (Jabbar, 2016).
Secara detail, pemborosan-pemborosan yang dimaksud yaitu satu di antaranya berjenis
unnecessary motion, tujuh belas pemborosan untuk tipe inappropriate processing, tiga
pemborosan pada transportation, dan satu pemborosan pada defect. Pemborosan
merupakan aktivitas dalam proses kerja yang tidak perlu dan tidak mampu memberikan
nilai tambah bagi produk. Dengan demikian, perlu ada usaha untuk mengidentifikasi
pemborosan ini dan kemudian melenyapkannya dari lantai produksi. Oleh sebab itulah
di PT Yamaha Indonesia diadakan kegiatan kaizen atau perbaikan berkelanjutan.

Fakta di lapangan yang menunjukkan bahwa terdapat pemborosan yang cukup
banyak di bagian cutting sizer membuat peneliti perlu melakukan perhitungan
produktivitas kerja. Pada penelitian kali ini, produktivitas kerja yang dihitung adalah
produktivitas pada bulan Desember 2015. Untuk melakukan perhitungan produktivitas,
tahapan awal yang harus dikerjakan adalah mengecek data rencana produksi pada bulan
yang terkait, yaitu bulan Desember 2015. Berdasarkan data yang diperoleh dari
departemen process control, rencana produksi bagian cutting sizer adalah 112 unit/hari.
Tentunya angka ini adalah hasil konversi dari satuan pieces, karena memang cutting
sizer menghasilkan part-part piano yang masih berwujud kayu, bukan unit piano utuh.
Nilai 112 unit/hari ini sesuai dengan rata-rata piano yang dihasilkan oleh PT Yamah
Indonesia, yaitu 111 unit/hari yang terdiri atas 92 unit UP dan 19 unit GP. Sehingga

data rencana produksi yang didapat tergolong representatif.



56

Langkah selanjutnya adalah mencari waktu siklus seluruh proses yang ada di
cutting sizer. Pada penelitian ini, waktu siklus diperoleh dari data base PT Yamaha
Indonesia, tepatnya dari Departemen Process Control. Waktu siklus yang tersedia
tergolong lengkap dengan berbagai model yang berbeda dan varian warna yang berbeda
pula.

Setelah diperoleh data waktu siklus, langkah berikutnya adalah menghitung
produktivitas. Tahapan awal dari perhitungan produktivitas di Cutting Sizer adalah
memindahkan total waktu siklus setiap cabinet pada setiap model ke data hasil produksi
per hari di bagian Cutting Sizer. Setelah memindahkan seluruh total waktu siklus semua
cabinet ke data hasil produksi per hari dan dikalikan ke hasil produksi, maka diperoleh
jumlah waktu yang diperlukan untuk memproses semua part pada suatu model selama
satu hari kerja. Hasilnya kemudian dibagi total waktu yang dibutuhkan untuk
memproses seluruh cabinet yang ada pada suatu model di bagian Cutting Sizer.
Langkah selanjutnya adalah memindahkan hasil produksi per model ke dalam data

produktivitas.

Produktivitas adalah pembagian dari produksi aktual dan hasil bagi dari jumlah
operator aktual per hari dan waktu kerja yang ditambahkan lembur. Pada akhirnya,
diperolehlah skor produktivitas bulan Desember 2015 yaitu 1.40 unit/orang/jam dengan
aktual produksi sebesar 105 unit/hari. Tentunya dengan hasil ini, maka dapat dinyatakan
bahwa hasil produksi berada di bawah rencana yang telah dibuat, yaitu 112 unit/hari.
Hal ini berarti bahwa terdapat persoalan pada sisi aktivitas kerja yang terjadi di bagian
cutting sizer. Kesimpulan ini diperkuat kenyataan bahwa terdapat pemborosan yang
jumlahnya cukup banyak di kelompok kerja ini, yang mayoritas berupa inappropriate
processing atau proses kerja yang tidak sesuai.

5.2 Re-desain Proses
Berdasarkan hasil produktivitas dan identifikasi pemborosan yang telah dilakukan,

maka peneliti bermaksud melakukan re-desain terhadap proses kerja yang terdapat di

bagian cutting sizer. Artinya, dalam penelitian ini terdapat upaya melakukan
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perancangan sistem kerja. Tetapi perlu digarisbawahi bahwasanya desain sistem kerja
yang dilakukan hanya terbatas pada proses kerja.

Perancangan sistem kerja sendiri adalah suatu ilmu yang terdiri dari teknik-teknik
dan prinsip-prinsip untuk mendapatkan rancangan terbaik dari sistem kerja yang
bersangkutan. Teknik-teknik dan prinsip-prinsip ini digunakan untuk mengatur
komponen-komponen sistem kerja yang terdiri dari manusia dengan sifat dan
kemampuan-kemampuannya, bahan, perlengkapan dan peralatan kerja serta lingkungan
kerja sedemikian rupa sehingga dicapai tingkat efektivitas dan efisiensi yang tinggi bagi
perusahaan yang aman, sehat dan nyaman (Sutalaksana, 2006).

Re-desain yang peneliti lakukan berjumlah delapan tindakan. Yaitu, perubahan tipe
klem pada proses setting di mesin bench saw; pembuatan petunjuk kerja (PK) untuk
kabinet P22; penghilangan proses perataan top frame B1, B2, B3 di mesin double sizer;
perubahan ukuran potong di mesin running saw agar tidak ada sisa belah side sleeve all
model di mesin bench saw; pemanfaatan sisa fall center b P22 SE menjadi bahan hinge
stripe; penumpukan bahan untuk mempercepat proses belah back rail wood B2 di mesin
bench saw; pemanfaatan sisa fall back up menjadi bahan hinge stripe; dan penghilangan
proses potong side sleeve P22 SE di mesin double sizer.

Pada re-desain proses kedelapan, yaitu penghilangan proses potong side sleeve P22
SE di mesin double sizer, proses potong yang awalnya dilakukan di cutting sizer
(double sizer), dialihkan ke hot press panel, yaitu di mesin running saw. Kendati hal ini
berdampak positif bagi cutting sizer, pemindahan proses potong ke mesin running saw
mengakibatkan operator di hot press panel secara otomatis mengalami penambahan
beban kerja. Dengan demikian, perlu adanya penelitian terkait persoalan kenaikan beban

kerja operator yang terjadi di hot press panel ini.
5.3 Waktu Siklus Setelah Re-desain
Teknik pengukuran waktu yang dilakukan untuk pengambilan waktu siklus setelah re-

desain adalah dengan memakai cara langsung, yaitu proses pengukuran yang dilakukan

dengan mengamati pekerjaan dan mencatat waktu-waktu kerjanya dengan menggunakan
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jam henti. Karena perubahan waktu siklus hanya terjadi pada proses bench saw untuk
Back Rail Wood B2, maka pengukuran waktu hanya dilakukan untuk proses itu saja.
Adapun re-desain berupa penghilangan proses, maka hanya perlu menghapus data

waktu siklus sebelum re-desain untuk proses yang terkait.

Adapun proses pertama yang dilakukan dalam menghitung waktu siklus back rail
wood B2 di mesin bench saw yaitu melakukan pengamatan sebanyak sepuluh kali. Lalu,
melakukan uji kecukupan data dengan tingkat keyakinan 95% dan ketelitian 5%.
Hasilnya, N’ (0.62) < N (10). Dengan demikian, data dapat dinyatakan sudah cukup.
Setelah itu, langkah berikutnya ialah melakukan uji keseragaman data.

Tahapan-tahapan yang harus dikerjakan dalam melakukan uji keseragaman data
adalah mencari nilai rata-rata, menghitung standar deviasi, dan menentukan BKA &
BKB. Adapun langkah selanjutnya ialah membuat tabel berisi BKA, BKB, Xbar, dan
Xi. Kemudian, dengan adanya tabel ini, dapat dibuat grafik uji keseragaman data back
rail wood B2 di mesin bench saw. Dari grafik dapat dilihat bahwa seluruh waktu kerja

berada di antara BKA dan BKB, maka data dapat dinyatakan seragam.

Sementara itu, berdasarkan tabel perbandingan waktu siklus sebelum dan setelah
re-desain, didapatkan hasil yang menyatakan bahwa selisih waktu antara waktu siklus
sebelum re-desain dan waktu siklus setelah re-desain adalah sebesar 5.18 menit. Dengan
perincian, waktu siklus sebelum re-desain adalah 512.02 menit dan waktu siklus setelah
re-desain sebesar 506.84 menit. Adapun persentase penurunan waktu siklus sebesar
1.01%. Walaupun secara sepintas angka ini terlihat kecil, namun secara logis dan
matematis ternyata mampu mengubah hasil perhitungan produktivitas kerja di cutting

sizer yang memproses banyak cabinet dari berbagai model piano.

5.4 Perbandingan Flow Process Chart Sebelum dan Setelah Re-desain

Peta aliran proses menggambarkan seluruh aktivitas, baik yang yang memberikan nilai
tambah maupun tidak. Metode penggambaran pada peta aliran proses lebih lengkap dan
detail daripada peta proses operasi. Dari kegiatan re-desain yang ada, terdapat dua

tindakan yang perlu dianalisis menggunakan flow process chart. Yaitu penghilangan
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proses perataan Top Frame B1, B2, B3 di mesin double sizer; dan penghilangan proses
potong side sleeve P 22 SE di mesin double sizer. Hal ini disebabkan bahwa kedua

tindakan tersebut mampu mengurangi proses, langkah, dan waktu proses.

Pada peta aliran proses side sleeve P22 SE, efek adanya re-desain mampu
mengurangi 5 aktivitas kerja, mengurangi waktu proses kerja sebesar 0.08 menit, dan
berhasil mengurangi jarak sejumlah 44 langkah. Sementara itu, pada peta aliran proses
top frame B1 PE, PWH, PM, dan PW, efek adanya re-desain mampu mengurangi 5
aktivitas kerja, mengurangi waktu proses kerja sebesar 0.27 menit, dan berhasil
mengurangi jarak sejumlah 43 langkah. Adapun hasil perhitungan pada peta aliran
proses top frame B2 PE, PWH; efek adanya re-desain mampu mengurangi 5 aktivitas
kerja, mengurangi waktu proses kerja sebesar 0.27 menit, dan berhasil mengurangi jarak
sejumlah 43 langkah. Sedangkan, pada peta aliran proses top frame B2 PM, PW & B3
PM, PW; efek adanya re-desain mampu mengurangi 5 aktivitas kerja, mengurangi
waktu proses kerja sebesar 0.27 menit, dan berhasil mengurangi jarak sejumlah 43
langkah. Terakhir, pada peta aliran proses top frame B3 PE, PWH; efek adanya re-
desain mampu mengurangi 5 aktivitas kerja, mengurangi waktu proses kerja sebesar

0.27 menit, dan berhasil mengurangi jarak sejumlah 43 langkah.

5.5 Produktivitas Setelah Re-desain

Setelah diperoleh data waktu siklus setelah re-desain, langkah berikutnya adalah
menghitung produktivitas. Sama seperti pada perhitungan produktivitas sebelum re-
desain, tahapan awal dari perhitungan produktivitas di Cutting Sizer adalah
memindahkan total waktu siklus setiap cabinet pada setiap model ke data hasil produksi
per hari di bagian Cutting Sizer. Setelah memindahkan seluruh total waktu siklus semua
cabinet ke data hasil produksi per hari dan dikalikan ke hasil produksi, maka diperoleh
jumlah waktu yang diperlukan untuk memproses semua part pada suatu model selama
satu hari kerja. Hasilnya kemudian dibagi total waktu yang dibutuhkan untuk
memproses seluruh cabinet yang ada pada suatu model di bagian Cutting Sizer.
Langkah selanjutnya adalah memindahkan hasil produksi per model ke dalam data

produktivitas.
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Produktivitas adalah pembagian dari produksi aktual dan hasil bagi dari jumlah
operator aktual per hari dan waktu kerja yang ditambahkan lembur. Pada akhirnya,
diperolehlah skor produktivitas bulan Januari 2016 yaitu 1.47 unit/orang/jam dengan
aktual produksi sebesar 92 unit/hari. Tentunya dengan hasil ini, maka dapat dinyatakan
bahwa hasil produksi memang turun, tetapi produktivitas menjadi naik dibanding pada
bulan sebelumnya. Hal ini disebabkan pengurangan satu operator yang pada awalnya

berjumlah sembilan orang menjadi delapan orang.

5.6 Perbandingan Produktivitas Sebelum dan Setelah Re-desain

Grafik hasil produksi cutting sizer menunjukkan hasil yang fluktuatif. Dari grafik secara
jelas dapat disimpulkan bahwa stabilitas naik dan turun terus terjaga selama delapan
bulan, terhitung sejak Desember 2015 hingga Juli 2016. Hal ini disinyalir akibat
fenomena kekurangan hasil produksi pada suatu bulan yang kemudian wajib terpenuhi

pada bulan berikutnya.

Sementara itu, pada grafik produktivitas, dapat dinyatakan bahwa produktivitas
kerja di cutting sizer secara tren termasuk naik. Secara rinci, dapat diuraikan sebagai
berikut. Kenaikan produktivitas dari bulan Desember ke Januari merupakan hasil dari
kehadiran satu orang KK tambahan bernama Dedi yang membantu untuk mengawasi
kerjaan operator di cutting sizer walaupun terjadi perubahan jumlah operator, dari yang
awalnya 9 orang menjadi 8 orang. Sementara itu, peningkatan produktivitas dari bulan
Januari ke Februari adalah dampak positif dari re-desain yang mampu mengurangi
waktu proses kerja. Tidak ada perubahan jumlah operator pada dua bulan ini.
Kemudian, penurunan produktivitas dari bulan Februari ke Maret adalah efek dari

perubahan jumlah operator, dari yang awalnya 8 orang menjadi hanya 7 orang.

Penurunan produktivitas yang terjadi dari bulan Maret ke April juga disebabkan
perubahan jumlah operator, dari yang awalnya 7 orang menjadi 9 orang. Begitu pula
halnya dengan fenomena turunnya produktivitas yang terjadi dari bulan April ke Mei
yang disebabkan perubahan jumlah operator, dari yang awalnya 9 orang menjadi 10
orang. Lalu, peningkatan produktivitas dari bulan Mei ke Juni adalah dampak positif

dari re-desain yang mampu mengurangi waktu proses kerja. Tidak ada perubahan
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jumlah operator pada dua bulan ini. Terakhir, penurunan produktivitas yang terjadi dari
bulan Juni ke Juli disebabkan perubahan jumlah operator, dari yang awalnya 10 orang

menjadi 9 orang.

Perubahan jumlah operator menjadi salah satu faktor utama penurunan
produktivitas lantaran terjadi proses transisi untuk pengaturan pembagian beban kerja.
Dengan kata lain, pada saat jumlah operator bertambah atau berkurang, kepala
kelompok wajib mengatur kembali pembagian deskripsi kerja setiap operator.
Perubahan jumlah operator ini merupakan hasil keputusan kepala kelompok dalam
rangka mengendalikan jumlah operator agar sesuai dengan kebutuhan. Bila ingin
menambah, maka ia melakukan transfer in operator baru, sementara bila ingin

mengurangi, maka ia melakukan transfer out operator yang berasal dari cutting sizer.

Fenomena kenaikan produktivitas dari bulan Desember ke Januari, meskipun pada
kondisi ini terjadi perubahan jumlah operator, merupakan hasil dari kehadiran satu
orang KK tambahan bernama Dedi yang membantu untuk mengawasi dan mengatur
kerjaan operator di cutting sizer. Dengan demikian, dengan hadirnya dua KK ini,
seluruh operator semakin produktif dan giat bekerja. Namun, tampaknya banyak faktor
yang mempengaruhi fluktuasi produktivitas yang terjadi di bagian cutting sizer.
Sehingga, peneliti menyarankan adanya penelitian yang membahas faktor-faktor yang

mempengaruhi fluktuasi produktivitas yang terjadi di bagian cutting sizer.

Adapun berdasarkan tabel perbandingan produktivitas cutting sizer sebelum dan
setelah re-desain, diperoleh kesimpulan bahwa kegiatan re-desain mampu meningkatkan
produktivitas sebesar 17% dari kondisi awal. Produktivitas kerja yang awalnya sebesar
1.40 unit/orang/jam, mengalami kenaikan menjadi 1.64 unit/orang/jam. Dengan
demikian dapat dikatakan bahwa penelitian perancangan sistem kerja ini berhasil
meningkatkan produktivitas kerja di bagian cutting sizer PT Yamaha Indonesia. Namun,
perlu disadari bahwa kenaikan produktivitas ini berpotensi membuat tingkat kelelahan
pekerja pun menjadi bertambah dan tingkat kenyamanan menjadi berkurang. Hal ini
merupakan konsekuensi logis dari adanya peningkatan produktivitas kerja. Dengan
demikian, perlu adanya penelitian lanjutan yang membahas persoalan kenyamanan kerja

operator di cutting sizer pasca meningkatnya produktivitas kerja.
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PENUTUP

6.1 Kesimpulan

Setelah melakukan pengolahan serta analisis data, maka dapat ditarik kesimpulan sesuai

dengan rumusan masalah yang telah ditetapkan, yaitu:

1. Usulan-usulan perbaikan yang berguna bagi perancangan sistem kerja di bagian
cutting sizer berjumlah delapan tindakan. Yaitu, perubahan tipe klem pada proses
setting di mesin bench saw; pembuatan petunjuk kerja (PK) untuk kabinet P22;
penghilangan proses perataan top frame B1, B2, B3 di mesin double sizer; perubahan
ukuran potong di mesin running saw agar tidak ada sisa belah side sleeve all model
di mesin bench saw; pemanfaatan sisa fall center b P22 SE menjadi bahan hinge
stripe; penumpukan bahan untuk mempercepat proses belah back rail wood B2 di
mesin bench saw; pemanfaatan sisa fall back up menjadi bahan hinge stripe; dan
penghilangan proses potong side sleeve P22 SE di mesin double sizer.

2. Selisih waktu antara waktu siklus sebelum re-desain dan waktu siklus setelah re-
desain adalah sebesar 5.18 menit. Dengan perincian, waktu siklus sebelum re-desain
adalah 512.02 menit dan waktu siklus setelah re-desain sebesar 506.84 menit.
Adapun persentase penurunan waktu siklus sebesar 1.01%. Walaupun secara sepintas
angka ini terlihat kecil, namun secara logis dan matematis ternyata mampu
mengubah hasil perhitungan produktivitas kerja di cutting sizer yang memproses
banyak cabinet dari berbagai model piano.

3. Berdasarkan grafik produktivitas, dapat dinyatakan bahwa produktivitas kerja di
cutting sizer secara tren termasuk naik. Walaupun sempat turun pada bulan maret dan

april serta anjlok secara drastis pada bulan mei, angka produktivitas kembali naik
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pada bulan Juni 2016. Kendati pada akhirnya, mengalami penurunan pada bulan Juli
2016. Adapun berdasarkan tabel perbandingan produktivitas cutting sizer sebelum
dan setelah re-desain, diperoleh kesimpulan bahwa kegiatan re-desain mampu
meningkatkan produktivitas sebesar 17% dari kondisi awal. Produktivitas kerja yang
awalnya sebesar 1.40 unit/orang/jam, mengalami kenaikan menjadi 1.64
unit/orang/jam. Dengan demikian dapat dikatakan bahwa penelitian perancangan
sistem kerja ini berhasil meningkatkan produktivitas kerja di bagian cutting sizer PT

Yamaha Indonesia.

6.2 Saran

Selanjutnya, setelah melakukan pengolahan, analisis, dan kesimpulan terhadap
penelitian ini, maka penulis memberikan beberapa saran baik untuk perusahaan ataupun

penelitian berikutnya, yaitu:

1. Perusahaan sebaiknya menerapkan pengadaan mesin auto return di mesin bench saw
dengan performa yang optimal agar waktu siklus seluruh proses yang melewati
mesin bench saw dapat semakin berkurang dan operator dapat dikurangi satu orang.

2. Perusahaan sebaiknya mengaplikasikan pengadaan mesin auto stucker di mesin
double tenoner dengan performa yang optimal agar waktu siklus seluruh proses yang
melewati mesin double tenoner dapat semakin berkurang.

3. Untuk peneliti lain, penulis merekomendasikan penelitian perancangan sistem kerja
di cutting sizer dengan melibatkan kaidah-kaidah ergonomi agar diperoleh hasil dari
sisi ergonomi kerja.

4. Untuk peneliti lain, penulis menyarankan penelitian terkait dampak peningkatan

produktivitas terhadap aspek keuangan perusahaan.
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LAMPIRAN

A-Waktu Siklus Sebelum Re-desain

B1PE B1 PWH B1PM B1 PW
CABINET Bench Do_uble Double Total Bench Do_uble Double Total Bench Do_uble Double Taotal Bench Do_uble Double Total
Saw | Sizer |Tenoner Saw | Sizer |Tenoner Saw | Sizer |Tenoner Saw | Sizer |Tenoner

Side Arm R/L 110 [ 019 019 149] 110 ) 019 0.67 1971 110 | 019 0.67 197] 110 ) 019 0.67 197

Side Board R/L | 058 | 027 0.85-0.58 0.27 0.85-0.58 0.36 0.94-0.58 036 | 094

Pedal Rail 042 | 014 040 [095] 042 [ 0.14 040 | 095] 042 [ 014 098 [153] 042 [ 0.14 098 | 153
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B3 PE B3 PWH B3 PM B3 PW
CABINET Bench |Double | Double Bench|Double | Double Bench |Double | Double Bench | Double | Double
Saw | Sizer |Tenaoner Saw | Sizer |Tenoner Saw | Sizer |Tenoner Saw | Sizer |Tenoner
Side Arm RIL 0.91 . . . 0.19 ] . 0.19 ] . 0.19
Side Board RIL X . . 0.58 ) . 0.58 ) A 0.58
Pedal Rail 0.42 X . . . 0.14 . . . 0.14 3 E . 0.14
Key Slip . . . . 0.05 X . . 0.05 X . . 0.05
Top Board . . . 0.27 . . 0.27 : 2 0.27
Top Frame 3 . . . . 027 . . . 0.27 . £ . 027
Top Frame (B) { 0.00 |

Fall Back . . 0.1

Fall Center X . 0581 040 ] 015

Fall Center (B) [ 0.00]

Fall Front 0.05 038 ] 032 | 005

Hinge Strip 0.05 293] 280 | 0.05
Key Block RIL | 0.00 | | 0.00 | [ 0.00 |

Battom Frame 0.64 1.55 0.64
LEG 0.14 0.65] 050 [ 014

Side Sleeve 0.08 057] 0.49 | 0.08

Top Board front [ 0.00]

Top Board Rear

Top frame Side

Key Bed

Pin Block

Side Arm Block

Back Rail Wood
Bottom Binder

Bottom Board ! 0.49
Bench Top
Fall Board A
Cleat fall back
Jumlah

e
i
o

0.29
| 0.00 |

1.00
| 0.00 |
| 0.00 |
[ 0.00]

930 |21.16] 870 ] 316 9.30

=]
3]

pury

- [=]

[=1 M2

=] 141

.
=~ = =
i =1E=11%]
o
() [=] w

5]
o
=
=
o
=
™
w
=1
=
L
=)

U1J PE U1J PWH UiJ PM
CABINET Bench|Double| Double | Cross Total Bench|Double| Double Cross Total Bench|Double| Double Cross Total
Saw | Sizer |Tenoner| cut Saw | Sizer |Tencner Cut Saw | Sizer |Tenoner Cut
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[ 0.00]
[0.00]
[0.00]
000
[ 0.00]
000
000
[ 0.00]
[ 0.00]
[0.00]
000
[ 0.00]

0.54

=
=
=1
=1
=
o
[
=)
=1
=1
=




GB PW

Up PART

CGP

FP

CABINET

Saw
[Side Arm RIL
Side Board RIL
Pedal Rail
Key Slip
Top Board
Top Frame
Top Frame (B)
Fall Back
Fall Center
Fall Center (B)
Fall Front
Hinge Strip
Key Block R/L
Bottom Frame
LEG
Side Sleeve
Top Board front
Top Board Rear
Top frame Side
Key Bed
Pin Block
Side Arm Block
Back Rail Wood
Bottom Binder
Bottom Board
Bench Top
Fall Board A
Cleatfall back
Jumlah

Bench [ Double | Double
Sizer |Tenoner

Bench [Double | Double
Saw | Sizer [Tenoner
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Bench|Double | Double
Sizer |Tenoner

Saw

Bench|Double| Double
Saw | Sizer [Tenoner

=
N )
=] [

[3%]
=]
3%}

Total

0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
0.00

G

GH 2

B121

CABINET

Saw
[eide Arm RIL
Side Board R/L
Pedal Rail
Key Slip
Top Board
Top Frame
Top Frame (B)
Fall Back
Fall Center
Fall Center (B)
Fall Front
Hinge Strip
Key Block RIL
Bottam Frame
LEG
Side Sleeve
Top Board front
Top Board Rear
Top frame Side
Key Bed
Pin Block
Side Arm Block
Back Rail Wood
Bottom Binder
Bottom Board
Bench Top
Fall Board A
Cleat fall back
Jumlah

Bench |Double | Double

Sizer

Tenoner Toizg Saw | Sizer

%) M2
M3 =l
[} =1

Bench [Double | Double

Tenoner

Bench |Double | Double

- i Saw | Sizer

Tenoner Total

0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
0.00

0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
3.81

£ M
2 =
[d] =]

0.00]
0.00]
0.00

el




Concervatoire Cambridge
CABINET Bench Do_uble Double Tatal Bench Dn_uhle Double Total
Saw | Sizer |Tenoner Saw | Sizer [Tenoner
Side Arm RIL 0.91 0.23 0.67 181 081 0.23 0.67 1.81

Side Board RIL 0.58 0.27

0.58 0.27

Pedal Rail
key Slip

Top Board
Top Frame
Top Frame (B)
Fall Back

0.40

0.68

0.40

Fall Center
Fall Center (B)
Fall Frant
Hinge Strip

key Block RIL

Bottom Frame

Side Sleeve
Taop Board front
Top Board Rear
Top frame Side
key Bed

Pin Block

Side Arm Block
Back Rail Wood
Bottom Binder

Bottom Board
Bench Top
Fall Board A
Cleat fall back
Jumlah




B-Produktivitas Sebelum Re-desain

MODEL Tangeal s
N BEEECEECEETEETEEE EE

BL PE/PWH 40.48 | 36.03 74.40 | 40.70 | 48.55 | 32.01 | 27.10 | 13.90 26.03
BL PM/PW 1.44 0.DD 272 3.24 0.74 3.30 1.7B 3.55 2.01
B2 PE/PWH 31.57 | 7.5B FE.10 | 26,12 | 12.12 | 17.43 | 25,10 | B=D 18.72
B2 PM/PW QE7T 3.93 186 281 | 11.70 227 7.68 4.50 0.32
B3 PE/PWH 25.53 | 15.10 1215 | 20,47 | 19.23 T7.36 B.57 B.96 T.62
B3 PM/PW 0.24 217 0.43 0.52 1.26 022 0.23 0.74 1.50
B113 MW 00D 0.0D 00D 00D 0.00 0LDD 00D Q.00 0.0
Uij PESPWH 1.60 4.62 6.99 1.25 4.68 1.05 138 1.EB 4.84
uijFm 0.76 0.DD 0.0D 0.00 1.2E 0.34 0.63 0.20 0.23
P1is 0,00 0.58 0,00 0.42 0.68 014 0,00 222 0.00
P 1156 PWH 00D 0.0D 00D 00D 0.00 0LDD 00D Q.00 0.00
CLAT Q.00 00D 0.00 Q.00 00D 000 0.00 Q.00 0.00
CLAT PWH 0.00 0.DD 0.0D 0.00 0.0 0.0 0.0D 0.00 0.00
P121 208 0.DD 0.97 2.BB 265 016 1.E5 298 0.78
P121 PWH 00D 0.0D 00D 00D 0.00 0LDD 00D Q.00 0.00
Kiz21 Q.00 00D 0.00 Q.00 00D 000 0.00 Q.00 0.00
K121 PWH 0.00 0.0 0.DD .00 0.DD 00D 0.0D 0.00 0.00
P22 SE 195 1.66 0.69 000 0.5 0.5 0.56 053 233
P22 EW 000 00D 00D .00 0.0 0.0 00D Q.00 0.00
P22 DO Q.00 0.0D 0.00 Q.00 0,00 0.00 0.00 Q.00 0.00
P22 LD 0.00 0.0D 0.DD 0.00 0.0 0.0 0.0D 0.00 0.00
M2 0.00 0.0D 4.00 0,00 E.DD 4.00 0,00 0.00 16.00
M5 0,00 0.0D 0,00 0D 0.0 OLDD 00D Q.00 0.00
Total UP 115.33 |\ 71.56 140.40) 100,42 111.74| 88,72 | 74.E2 | 4B.67 El1.38
UP Fart 0.00 6.45 0.00 | 10.13 0.21 921 0.0D 0.00 0.0
GE [GE PE+GN 2] 1999 | 11.99 B.0L | 20.DD | 20.50 | 14.40 | 20,00 | 200D 16.00
Totz|UP + UP Part+ G6E 135.31|.81.00 148.41| 130.55| 141,45 32.35 | 4.85 | 6B.67 27.38
Plan Production
Acrual Production 13531 [ 01.00 148.41[ 130.55[ 141.45] 92.30 | 04.80 | 68.67 9738
Waktu Karja ( Jam ) shif 1 5.00]._8.00 800] 8.00] 800| 500 .00 8.00 5.00
Waktw Kagja { Jam ) shif 2 00| 7.00 700 7.00] 700| 700 T.00] 7.00 7.00
Opsrstor shif 1 5.00] 6.00 soo| s00| so0| 600 00| 600 6.00
Operstor shif 2 3.00) 3.00 300 300 300 300 3000 300 3.00
Absan ( Menit ) 0 |0 0 [ 0 [ o |40 v | 0 450
Translr Out ( Menit ) a0 | 0 460 | 460 | 460 | 460 | 460 | D 450
Transir IN (Menit ) 360 | 0 520 | 920 | 460 | 460 | 460 | © 520
Operstor scual .87 | 9.00 10.00 | 10.00 | 9.00 | 8.13 | 2.00 | 5.00 .00
Working time 7.67 | 1.67 767 | 7.67 | 7.67 | 761 | 1.67 | 1.67 767
Opasator OT v | e o [ o [ o [ o | o | s 0
Tam Over time 0.00 | 1.67 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 [ 0.00 | 1.39 0.00
Droductivity (/day) 176 | 1.08 104 | 170 | 1.06 | 142 | 132 | 081 135
Target Productivity 18l | L8 181 | 181 | 181 | 181 | 181 | 181 181




MODEL Tanzzal _-lTeragEJ
2] o [ 2z [ 2c [ so [ a1

BL PE/PWH 40.31 | 36.05 017 | 3410 | 670 | 677 | 30.16
BL PRSP 248 | D33 1.83 004 | 03B | DB 1.5%
B2 PE/PWH 2484 | 15,85 271 | 1746 | 430 | 00D 2018
B2 PMSPW 287 | 077 134 | 1.47 | 000 | Q0D 1.8
B3 PE/FWH 13.03 | 2.64 106 | 1186 [ 347 | 124 | 1233
B3 PM/PW 0.77 | 0.00 146 | 040 | 000 | D00 0.74
EL113 MW 0.00 | 0.0D 000 | 0.00 | 00D | DUDD 0.0
U1j PESPWH 207 | B14 1.83 095 | 202 | 137 2.90
Ui P 0.20 | 025 000 | 042 | 00D | OO0 | 036
P 115 0.00 | 0.65 000 | 0.00 | D00 | DDD 0.18
P 115 PWH 0.00 | 0.0D 000 | 0.00 | 00D | DUDD 0.0
CLAT 0.00 | 0.0D 000 | 0.00 | 00D | DUDD 0.03
CLAT PWH 0.00 | 0.00 000 | 000 | 000 | OO0 | 0.00
P121 0534 | D40 D.51 040 | DD | 1.05 1.34
Pi21i PWH 0.00 | 0.0D 000 | 0.00 | 00D | DUDD 0.0
K121 0.00 | 0.0D 000 | 0.00 | 00D | DUDD 0.0
K121 PWH 0.00 | 0.00 000 | 000 | 000 | OO0 | 0.00
P22 EE 0.00 | 0.0D 000 | 105 | D62 | DD 1.51
P22EW 0.00 | 0.0D 000 | 0.00 | 00D | DUDD 0.0
F2Z2D0D 0.00 | 0.0D 000 | 0.00 | 00D | DUDD 0.0
p22L0 0.00 | 0.00 000 | 000 | 000 | OO0 | 0.00
M2 0.00 | 0.0D 2000 | 0.00 | 0.0 | OUDD 337
M5 0.00 | D.0D 000 | 0.00 | DD | DUDD 0.0
Total UR E7.B0 | £5.05 4153 | 5022 [ 1782 | 1136 | 660
UF Part 0.00 | 000 0.0 | o.00 | 0D | DDD | 383
GE [GE PE + GN 2} 201 | 12.01 1120 | 22.40 | 2000 | 0.00 14.66
Total UP + UP Part + GE 05 51 | 77.05 5302 | 9162 | 3762 | 1138 | 10500
Plan Production

Actusl Production 0381 | TT.06 5302 | 01.62 | 37.82 | 11.36 | 105.00
Wakie Eerja { Jem ) chift 1 200  B.0D B0D| B.O0D 200 B.DD[ B.O0D
Wakitu Eefja { Jam ) chiff 2 T.00] 70D T.00|  T.00 T0D| T.0D[ 7.0
Orperator shift 1 6.00) 6.00 6.00) 600) 600 600[ 6.00
Orperator shift 2 3.00) 300 3.00] 3.00| 300 300 300
Abezen { Menit ) 460 450 o220 460 460 (1] 166.32
TranzEsr Out | Menit ) 460 460 460 460 460 1] 43370
TranzEr IV (Mdenit ) &0 460 &0 Be0 a0 170 T55.79
Oparator acrzal 000 | BOD 78T | BET | BET | @37 | 0.3
Wodking times T.HT | <787 TET | 767 | TET | T.67 T.67
Operstor OT 0 0 /] /] 1] 1] 1.11
Jam Oreer timea 0.00 | 0.00 000 | 0.00 | D00 | DUDD 0.20
Productivity {'day) 133 | 120 080 | 135 | 0.56 | 016 1.40
Target Productivity 1.81 1.81 1.B1 1.1 1.1 1.81 1.1




C-Hasil Perhitungan Waktu Pemasangan dan Pelepasan Klem

Klem F
Proses Pengamatan Ke- Rerata
1 2 3 4 5
Pasang (Detik) 7 6.5 7.5 7 7 7
Proses Pengamatan Ke- Rerata
1 2 3 4 5
Lepas (Detik) 7 7 7.5 7 6.5 7
Klem L
Proses Pengamatan Ke- Rerata

1 2 3 4 5
Pasang (Detik) 25 2.5 2.5 2.5 2.5 25

Pengamatan Ke-
1 2 3 4 5
Lepas (Detik) 2.5 3 2 2.5 2.5 2.5

Proses

Rerata




D-Waktu Siklus Setelah Re-desain

B1 PE B1 PWH B1PM B1 PW
CABINET Bench Do_uble Double Tatal Bench Do_uble Double Tatal Bench Do_uble Double Total Bench Do_uble Double Total
Saw | Sizer |Tenoner Saw | Sizer [Tenoner Saw | Sizer [Tenoner Saw | Sizer [Tenoner

Side Arm RIL 110 1 019 019 | 149] 110 [ 019 067 [197] 110 ] 019 067 |1987] 110 [ 019 0.67 | 197
Side Board RIL 0.58 027 | 085 - 0.58 0.27 [085 - 0.58 036 | 0.94 - 0.58 036 | 094
Pedal Rail 042 | 014 040 | 085] 042 [ 014 040 [095] 042 [ 014 098 |153]| 042 [ 014 088 | 153
Key Slip 032 | 0.05 098 |135]| 032 [ 008 098 [135] 032 | 008 098 |135]| 032 [ 005 088 [135
Top Board 049 | 027 0.68 | 144]| 048 | 027 068 |[144] 082 | 027 287 |396]| 082 | 027 287 | 396
Taop Frame

Top Frame (B)
Fall Back

Fall Center
Fall Center (B)
Fall Front

Hinge Strip

Key Block R/L

Bottom Frame

Side Sleave

Top Board front
Top Board Rear
Top frame Side

Pin Block

Side Arm Block
Back Rail Wood
Bottom Binder
Bottom Board
Bench Top

Fall Board A
Cleat fall back

CABINET

Side Arm RIL

B2 PE B2 PWH B2 PM B2 PW
Bench|Double | Double Bench|Double | Double Bench |Double | Double Bench |Double | Double
Saw | Sizer [Tenoner I Saw | Sizer |[Tenoner S Saw | Sizer [Tenoner E Saw | Sizer [Tenoner TEE
075 ] 018 067 | 157 075 [ 015 067 | 157 075 [ 015 112 [202] 075 | 015 1.12

Side Board RIL

0.58

0.27

0.85 0.58

0.27

0.85

0.58

0.36

0.94

0.58

0.36

Pedal Rail

| 0.42

0.14

0.40

| 0.42 }

0.95 0.14

0.40

0.95

| 0.42 }

0.14

0.98

1.53

0.42 }

0.14

0.98

Key Slip

0.32

0.05

0.98

135] 032 | 0.05

0.98

1.35

0.32

0.05

0.98

135] 032

0.05

0.95

Top Board
Top Frame
Top Frame (B)
Fall Back

Fall Center
Fall Center (B)
Fall Front

0.39

0.27

0.58
0.50

0.95
0.59

0.27
0.39

[ 0.00 |

037] 032 | 0.05

Hinge Strip
Key Block R/L
Bottom Frame

3.03] 2.00
| 0.00 |
155

LEG

054] 039 ) 014

Side Sleeve
Top Board front
Top Board Rear
Top frame Side
Key Bed

Pin Block

Side Arm Block
Back Rail Wood
Bottom Binder
Bottom Board
Bench Top

Fall Board A
Cleat fall back
Jumlah

059 ] 050 | 0.08

0.42

! 0.49
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1.32
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0.27
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0.50
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B3 PE B3 PWH B3 PM B3 PW
CABINET Bench|Double | Double Bench |Double | Double Bench | Double | Double Bench|Double | Double
Saw | Sizer |Tenoner Saw | Sizer |Tenoner Saw | Sizer |Tenaner Saw | Sizer |Tenoner
Side Arm RIL 0.91 . . . 018 . . 0.19 . . 0.19
Side Board RIL H . . ) 0.58 . . 0.58 ] . 058
Pedal Rail 0.42 . ] L . 0.14 ] . ] 0.14 . ’ ] 0.14
Key Slip . . . . . 0.05 . . . 0.05 2 . . 0.05
Top Beard . ] [ 0.27 ] . 0.27 ] . 0.27
Top Frame
Top Frame (B)
Fall Back . 0.79 . 0.11

Fall Center . . 0.81 . 0.15

Fall Center (B)

Fall Front 0.05 038] 032 | 0.05

Hinge Strip 0.05 393[ 290 | 0.05
Key Block RIL [ 0.00 ] [ 0.00 ] [ 0.00 ]

Bottom Frame 0.64 155 0.64
LEG 0.14 065 050 | 0.14

Side Sleeve 0.0 057| 049 | 0.08

Top Board front

Top Board Rear

Top frame Side

Key Bed

Pin Block

Side Arm Block

Back Rail Wood

Bottom Binder

Bottom Board
Bench Top
Fall Board A
Cleat fall back
Jumlah
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U1J PE U1J PWH UiJ PM
CABINET Bench|Double | Double | Cross Total Bench|Double | Double Cross Total Bench|Double | Double Cross Total
Saw | Sizer |Tenoner|] cut Saw | Sizer |Tencner Cut Saw | Sizer |Tenoner Cut

Side Arm R/L 0.91 0.23 0.38 1531 0.91 023 0.33 153 091 023 0.33 153
Side Board RIL 0.58 0.27 0.85 0.58 0.27 0.85 0.58 0.36 0.94
Pedal Rail 042 | 014 0.40 0.95] 042 0.14 0.40 095 042 | 014 0.98 153 |
Key Slip 0.00 0.00 0.00
Top Board 0.00 0.00 0.00)
Top Frame 0.27 0.27 0.27 0.27 0.27 027
Top Frame (B) 0.00 0.00 0.00)
Fall Back 0.00 0.00 0.00)
Fall Center 0.00 0.00 0.00|
Fall Center (B) 0.00 0.00 0.00})
Fall Front 0.00 0.00 0.00|
Hinge Strip 0.00 0.00 0.00|
Key Block R/IL 0.00 0.00 0.00f
Bottom Frame 0.64 0.92 1.55 0.64 0.92 1.55 0.64 0.92 155
LEG 050 | 0.14 0.65] 0.50 0.14 0.65] 050 | 014 0.65 |
Side Sleeve 049 | 008 057 0.49 0.08 057 049 | 008 0.57
Top Board front | 0.40 0.40] 0.40 040 082 082
Top Board Rear| 0.40 0.40] 0.40 040 082 082
Top frame Side 0.27 0.27 0.27 027 0.27 0.27
Key Bed 0.59 117 1.76 0.59 117 176 0.59 1.17 176
Pin Block 044 044 044 044 044 044
Side Arm Block 0.00 0.00 0.00
Back Rail Wood | 0.29 0291 0.29 0291 0.29 0.29
Bottom Binder 0.00 0.00 0.00
Bottom Board 0.49 0.51 1.00] 0.49 0.51 1.00] 049 0.51 1.00
Bench Tap 0.00 0.00 0.00
Fall Board A 0.00 0.00 0.00
Cleat fall back 0.29 355 | 394 0.39 355 | 394] 038 355 | 3.94

Jumlah 429 | 338 3.65 3.55 |14.87] 429 | 338 3.65 3.55 |14.87] 514 | 3.38 4.32 3.55 |16.39




CABINET

Side Arm RIL

P 116 P 116 PWH CLAT CLAT PWH
Bench Do_uble Double Total Bench Do_uble Crouble Total Bench Do_uble Double Total Bench Do_uble Double Total
Saw | Sizer |Tenoner Saw | Sizer |Tenoner Saw | Sizer |Tenoner Saw | Sizer |Tenaoner
1.81 1.81

Side Board RIL

Pedal Rail

Top Board

0.27 0.68

0.95

0.68

0.95

0.27 0.68

0.95

Top Frame
Top Frame (B)
Fall Back

0.27 | 0.50

1.59

0.50

1559

0.27 | 0.50

1.59
[ 0.00]

Fall Center
Fall Center (B)
Fall Front

Hinge Strip

Key Block R/L

Bottom Frame

LEG

Side Sleave
Top Board front

Top frame Side

Pin Block
Side Arm Block

Bottom Binder
Bottom Board
Bench Top
Fall Board A
Cleat fall back
Jumlah

CABINET

Side Arm RIL

P 121 P 121 PWH K121 K121 PWH
Bench|Double | Double Bench|Double | Double Bench |Double | Double Bench |Double | Double
Saw | Sizer [Tenoner I Saw | Sizer [Tenoner TEE Saw | Sizer [Tenoner E Saw | Sizer [Tenoner TEE
0.91 ] 0.23 0.67 | 181 0.23 0.38 0.91 | 0.19 0.38 | 149 0.19 0.38

Side Board RIL

0.58 0.27

0.85

0.27

0.27

0.85 0.58 0.27

Pedal Rail

Top Board
Top Frame
Top Frame (B)
Fall Back

Fall Center
Fall Center (B)
Fall Front
Hinge Strip

0.40

2.58

0.40

0.40

0.27 0.68

0.40

0.00
0.00

0.27 0.50

Key Block R/L

0.06

Baottom Frame

| 0.77

E]
| 0.77

0.54

LEG

073

0.73

Side Sleeve

0.49

0.49

Top Board front

0.40

0.40

Top Board Rear
Top frame Side

Pin Block

Side Arm Block
Back Rail Wood
Bottom Binder
Bottom Board
Bench Top

Fall Board A
Cleat fall back
Jumlah

0.40

1.60




Top Frame (B)
Fall Back
Fall Center

032 | 097 0.59

032 | 027 0.58

Fall Center (B)
Fall Front
Hinge Strip
Key Block R/L
Bottom Frame

0.32

027 140
[ 0.00 ]

1.55

LEG

0.65

0.64
050 | 0.14

Side Sleeve
Top Board front
Top Board Rear
Top frame Side
Key Bed

Pin Block

Side Arm Block
Back Rail Wood
Bottom Binder
Bottom Board
Bench Top

0.49

1.60

0.91 0.91

Fall Board A
Cleat fall back
Jumlah

027 140
[ 0.00]

468

4.94 7.22 |16.84

0.00 | 155 0.00

=
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& = =
()] & E

P 22 5E P22 SW P22 D0 P221L0

CABINET Bench |Double | Double T Bench | Double | Double Bench |Double| Double Bench|Double | Double
) otal - Total ) - Total

Saw | Sizer |Tenoner Saw | Sizer |Tenoner Saw | Sizer |Tenoner Saw | Sizer |Tenoner
Side Arm RIL 029 0.38 153 0.00
Side Board RIL 053 027 0.85 0.00
Pedal Rail 014 0.40 0.95 0.00
Key Slip 0.07 H 0.39 0.00
Top Board 027 063 0.95 0.00
Top Frame 027 082 1.40 0.00

0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
0.64
0.00
0.00

M2 M5 GB PE GB PM
CABINET Bench Do_uble Double Total Bench Do_uble Double Total Bench Do_uble Double Tatal Bench Do_uble Double Tatal
Saw | Sizer |Tenoner Saw | Sizer |Tenoner Saw | Sizer |Tenoner Saw | Sizer |Tenoner

Side Arm RIL 0.00 0.00 0.00 0.00
Side Board RIL 0.00 0.00 0.00 0.00
Pedal Rail 0.00 0.00 0.00 0.00
Key Slip 0.00 0.00 0.00 0.00
Top Board 0.00 0.00 0.00 0.00
Top Frame 0.00 0.00 0.00 0.00
Top Frame (B) 0.00 0.00 0.00 0.00
Fall Back 0.00 0.00 0.00 0.00
Fall Center 0.00 0.00 0.00 0.00
Fall Center (B) 0.00 0.00 0.00 0.00
Fall Front 0.00 0.00 0.00 0.00
Hinge Strip 0.00 0.00 0.00 0.00
Key Block RIL 0.00 0.00 0.00 0.00
Bottom Frame 0.64 0.64 0.64 0.64 0.00 0.00
LEG 0.00 0.00 0.00 0.00
Side Sleeve 0.00 0.00 0.00 0.00
Top Board front 0.00 0.00 0.55 160 [218 0.55 160 [218
Top Board Rear 0.00 0.00 0.00 0.00
Top frame Side 0.00 0.00 0.00 0.00
Key Bed 0.00 0.00 1.35 188 [323 1.35 188 [323
Pin Block 0.00 0.00 0.00 0.00
Side Arm Block 0.00 0.00 0.00 0.00
Back Rail Wood 0.00 0.00 0.00 0.00
Bottom Binder 0.00 0.00 0.00 0.00
Bottom Board 0.00 0.00 0.00 0.00
Bench Top 0.00 0.00 0.00 0.00
Fall Board A 0.00 0.00 0.00 0.00
Cleat fall back 0.00 0.00 0.00 0.00
Jumlah 0.00 ] 064 0.00 J064] 0.00 | 064 0.00 |064] 0.00 | 1.90 348 |538] 000 | 190 348 |5.38




GB PW Up PART CGP FP
CABINET Bench |Double | Double Bench | Double | Double Bench|Double | Double Bench [Double | Double
Saw | Sizer |Tenoner TR Saw | Sizer |Tenoner CE Saw | Sizer |Tenoner CE Saw | Sizer |Tenoner Ta
Side Arm RJL 0.00 0.00 0.00 0.00
Side Board RIL 0.00 0.00 0.00 0.00
Pedal Rail 0.00] 083 | 055 093 |236 0.00 0.00
Key Slip 0.00 0.00 0.00 0.00
Top Board 0.00 0.00 0.00 0.00
Top Frame 0.00 0.00 0.00 0.00
Top Frame (B) 0.00 0.00 0.00 0.00
Fall Back 0.00] 041 0.11 0.52 0.00 0.00
Fall Center 0.00 0.00 0.00 0.00
Fall Center (B) 0.00 0.00 0.00 0.00
Fall Front 0.00 0.00 0.00 0.00
Hinge Strip 0.00 0.00 0.00 0.00
Key Block RiL 0.00 0.00 0.00 0.00
Bottom Frame 0.00 0.00 0.00 0.00
LEG 0.00] 050 | 014 0.65 0.00 0.00
Side Sleeve 0.00 0.00 0.00 0.00
Top Board front 0.55 1.60 2158 0.00 1.10 1.60 270 1.10 1.60 270
Top Board Rear 0.00 0.00 0.00 0.00
Top frame Side 0.00 0.00 0.00 0.00
Key Bed 1.35 188 [3.23 0.00 1.35 188 |3.23 1.35 188 [323
Pin Block 0.00 0.00 0.00 0.00
Side Arm Block 0.00 0.00 0.00 0.00
Back Rail Wood 0.00 0.00 0.00 0.00
Bottom Binder 0.00 0.00 0.00 0.00
Bottom Board 0.00 0.00 0.00 0.00
Bench Top 0.00 0.00 0.00 0.00
Fall Board A 0.00 0.00 0.00 0.00
Cleat fall back 0.00 0.00 0.00 0.00
Jumlah 0.00 ] 180 348 |538] 174 | 0380 098 |353] 000 | 245 348 |593] 000 | 245 348 |593
G GH 2 B121
CABINET Bench Do_uble Double Tatdl Bench Do_uble Double Tatal Bench Do_uble Double Total
Saw | Sizer |Tenoner Saw | Sizer [Tenoner Saw | Sizer [Tenoner |
Side Arm R/IL 0.00 0.00 0.001
Side Board R/IL 0.00 0.00 0.00)
Pedal Rail 0.00 0.00 0.00
Key Slip 0.00 0.00 0.00
Top Board 0.00 0.00 0.00
Top Frame 0.00 0.00 0.00
Top Frame (B) 0.00 0.00 0.00
Fall Back 0.00 0.00 0.00
Fall Center 0.00 0.00 0.00
Fall Center (B) 0.00 0.00 0.00
Fall Front 0.00 0.00 0.00
Hinge Strip 0.00 0.00) 278 | 004 093 [3.81)
Key Block RIL 0.00 0.00 0.00
Bottom Frame 0.00 0.00 0.00
LEG 0.00 0.00 0.00
Side Slesve 0.00 0.00 0.00
Top Board front 1.10 160 | 270 1.10 160 | 270 0.00
Top Board Rear 0.00 0.00 0.00
Top frame Side 0.00 0.00 0.00
Key Bed 1.35 1.88 | 323 1.35 188 323 0.00
Pin Block 0.00 0.00 0.00
Side Arm Block 0.00 0.00 0.00
Back Rail Wood 0.00 0.00 0.00
Bottom Binder 0.00 0.00 0.00
Bottom Board 0.00 0.00 0.00
Bench Top 0.00 0.00 0.00
Fall Board A 0.00 0.00 0.00
Cleat fall back 0.00 0.00 0.00
Jumlah 000 ) 245 348 |593| 000 ) 245 348 |593| 278 | 0.04 098 | 381




Concervatoire Cambridge
CABINET Bench Du_uble Diouble Total Bench Dn_uble Double Total
Saw | Sizer |[Tenaoner Saw | Sizer [Tenoner
Side Arm RIL 0.91 0.23 0.67 181 0.91 0.23 0.67 1.81

Side Board R/IL 0.58 0.2y 0.58 0.2v

Fedal Rail 0.40 0.40
Key Slip

Top Board
Top Frame
Top Frame (B)
Fall Back

Fall Center
Fall Center (B)
Fall Front 0.98

Hinge Strip 258 | 0.04 0.88 258 | 0.04 3.61

Key Block RiL 077 | 0.06 007 | 090 077 | 008 0.90

Bottom Frame 0.00 0.64 1.55
LEG 0.00 014 0.65
Side Sleeve 0.00
Top Board front 0.00
Top Board Rear 0.00
Top frame Side 0.00
key Bed 215
Pin Block 0.00
Side Arm Block 0.00
Back Rail Wood 0.00
Bottom Binder 0.00
Bottorm Board 1.00
Bench Top 0.00
Fall Board A 0.00
Cleat fall back 0.00
Jumlah ! g ! } L ) 7.63 |17.51

P2
—
n




E-Flow Process Chart Sebelum Re-desain

Side Sleeve P22 SE

Simbol
A =| = =
No Isi Peketjaan SI5|E|E|E] 2 | 2
“|E|ES|Z| 8 =
o |9 <D W
A. Double Sizer
1 |Ambil bahan 1 4 i
2 |Angkat bahan 1 0.08 |
3 |Masukkan bahan ke mesin double sizer 1
4 |Angkat dan simpan bahan 11T
5 |Ambil bahan dan kirim ke mesin running saw T 40
B. Running Saw (Hot Press) !
C. Bench Saw |
6 |Ambil bahan 1 4 i
7 |Angkat bahan I 040 |
8 |Masukkan bahan ke mesin bench saw e
0 |Angkat dan simpan bahan |
10 | Ambil bahan dan kirim ke Hot Press Furnifure H | 77
Total 414 (0|0|2| 125 | 0.57




Top Frame B1 PE, PWH, PM, PW

Isi Pekerjaan

Simbol

Kerja

Handling

[nspeksi

Diam

Simpan

i

N
&

o
<]

Langkah

Whalktu

A. Double Sizer

Ambil bahan

Angkat bahan

Masukkan bahan ke mesin double sizer

Anglkat dan simpan bahan

L | e | | b |

Ambil bahan dan kirim ke mesin bench saw

39

B. Bench Saw 1

Ambil bahan

Anglat bahan

Maszukkan bahan ke mesin bench saw

SO | CE | eed | R

Angkat dan simpan bahan

C. Bench Saw 2

Ambil bahan

11

Angkat bahan

12

Masukkan bahan ke mesin bench saw

13

Angkat dan simpan bahan

14

Ambil bahan dan kirim ke mesin double tenoner

D. Double Tenoner

-

13

Ambil bahan

16

Anglat bahan

17

Masukkan bahan ke mesin double tenoner

18

Angkat dan simpan bahan

19

Ambil bahan dan kirim ke mesin UP

gl

Total

186

1.81




Top Frame B2 PE, PWH

Isi Pekerjaan

Simbol

Kerja

Handling

[nspeksi

Diam

Simpan

[}

N
&

o
<]

Langkah

Whalktu

A. Double Sizer

Ambil bahan

Angkat bahan

Masukkan bahan ke mesin double sizer

Anglkat dan simpan bahan

L | e | | b |

Ambil bahan dan kirim ke mesin bench saw

39

B. Bench Saw

Ambil bahan

Anglat bahan

Masukkan bahan ke mesin bench saw

SO | CED | eed | R

Angkat dan simpan bahan

0.39

—
=

Ambil bahan dan kirim ke mesin double tenoner

C. Double Tenoner

11

Ambil bahan

12

Angkat bahan

13

Masukkan bahan ke mesin double tenoner

14

Anglat dan simpan bahan

Ambil bahan dan kirim ke Cabinet Case UP

LM

Total

bt | =
| Sl ]
L=

1.16




Top Frame B2 PM, PW & B3 PM, PW

Tsi Pekerjaan

Simbol

Kerja

Handling

[nspeksi
Diam
Simpan

0

S

<
O
<]

Langkah

Whaktu

A. Double Sizer

Ambil bahan

Anglkat bahan

Masukkan bahan ke mesin double sizer

Angkat dan simpan bahan

LA e |l | b [ =

Ambil bahan dan kirim ke mesin bench saw

30

B. Bench Saw

Ambil bahan

Anglkat bahan

Masukkan bahan ke mesin bench saw

SO | G| e |

Angkat dan simpan bahan

0.82 |

—
=

Ambil bahan dan kirim ke mesin double tenoner

C. Double Tenoner

Ambil bahan

Angkat bahan

Masukkan bahan ke mesin double tenoner

Angkat dan simpan bahan

Ambil bahan dan kirim ke Cabinet Case UP

Total

| ]
L]

b | —
L=




Top Frame B3 PE, PWH

Simbol
=g =| = =
No Isi Pekerjaan SIEB|E|E2| 2 | 2
2|5 Ea|z| B =
ol |<|D |7
A. Double Sizer
1 [Ambhil bahan 1 4
2 |Angkat bahan 1 0o7 |
3 [Masuklkan bahan ke mesin double sizer - -
4 |Angkat dan simpan bahan !
3 [Ambil bahan dan kirim ke mesin bench saw i 39
B. Bench Saw
6 |Ambil bahan 1 4
7 |Angkat bahan g 035 |
& [Masuklan bahan ke mesin bench saw 1
8 |Angkat dan simpan bahan 1
10 | Ambil bahan dan kirim ke mesin double tenoner gl 30
C. Double Tenoner .
11 |Ambil bahan ] 4
12 |Angleat bahan I 0.5
13 (MMasukkan bahan ke mesin double tenoner 1 ’
14 [Angkat dan simpan bahan 1
15 [Ambhil bahan dan kirim ke Cabinet Case UP o 125
Total 6|6 |0(0[3] 226 | 1.12




F-Flow Process Chart Setelah Re-desain

Side Sleeve P22 SE

Simbol
D= =| & =
No Isi Pekerjaan SI5|E|5|E] & | 2
“|E|EE|Z| B =
ol [¢|D|w
A. Bench Saw
1 |Ambil bahan 1 4
2 |Angkat bahan I 0.40 |
3 [Masukkan bahan ke mesin bench saw -
4 |Angkat dan simpan bahan T1
53 [Ambil bahan dan kirim ke Hot Press Furniture 77
Total 212101001 81 (049
Top Frame B1 PE, PWH, PM, PW
Simbol
B = & =
No Isi Pekerjaan HEEHEEIRERE
bt :% ZlelE| B =
ol |<|D |7
A. Bench Saw 1
1 [Ambil bahan e 4
2 |Angkat bahan 1 0.57
3 [Masukkan bahan ke mesin bench saw I T
4 |Angkat dan simpan bahan ™1
B. Bench Saw 2
5 |Ambil bahan . 4
6 |Angkat bahan 1 0.52
7 [Masukkan bahan ke mesin bench saw 1 T
§ |Angkat dan simpan bahan =
0 |Ambil bahan dan kirim ke mesin double tenoner T 50
C. Double Tenoner
10 [Ambil bahan 1 4
11 |Angkat bahan 1 0.5
12 |Masukkan bahan ke mesin double tenoner T ’
13 |Angkat dan simpan bahan 11
14 [Ambil bahan dan kirim ke mesin UP - 81
Total G|5|0(0[3] 143 | 1.54




Top Frame B2 PE, PWH

Simbol
=g =| = =
No Isi Pekerjaan SEIEEIE R E
2|5 Ea|z| B =
ol |¢|D W
A. Bench Saw
1 [Ambhil bahan 1 4
2 |Angkat bahan . | 030 |
3 |Masuklan bahan ke mesin bench saw s
4 |Angkat dan simpan bahan 1
5 [Ambil bahan dan kirim ke mesin double tenoner i 50
B. Double Tenoner
6 |Ambil bahan 1 4
7 |Angkat bahan X 0.5
& [Masuklan bahan ke mesin double tenoner 1] ’
8 |Angkat dan simpan bahan 1
10 [Ambil bahan dan kirim ke Cabinet Case UP 1 125
Total 4 (410102 183 |0.89
Top Frame B2 PM, PW & B3 PM, PW
Simbol
= =| = =
No Isi Pekerjaan 5522 2 | E
|5 E0|z| 3 =
ol |<¢|D W
A. Bench Saw
1 [Ambhil bahan 1 4
2 |Angkat bahan | 0o |
3 [Masuklkan bahan ke mesin bench saw 1 o
4 |Angkat dan simpan bahan 1
3 [Ambil bahan dan kirim ke mesin double tenoner T 30
B. Double Tenoner
6 |Ambil bahan 1 4
7 |Angkat bahan 1 0.5
8 |Masukkan bahan ke mesin double tenoner 1] ’
9 |Angkat dan simpan bahan !
10 [Ambil bahan dan kirim ke Cabinet Case UP il 125
Total 4 (410102 183 132




Top Frame B3 PE, PWH

Simbol
=g =| = =
No Isi Pekerjaan HEIEEEREREE
2|5 Ea|z| B =
> |5 [&|D |V
A. Bench Saw
1 [Ambhil bahan 1 4
2 |Angkat bahan I1 0.35
3 [Masuklkan bahan ke mesin bench saw 1 |
4 |Angkat dan simpan bahan =
5 |Ambil bahan dan kirim ke mesin double tenoner A 50
B. Double Tenoner |
6 |Ambil bahan 1 4
7 |Angkat bahan 1 0.5
& [Masuklan bahan ke mesin double tenoner 1 ’
0 |Angkat dan simpan bahan |
10 [Ambil bahan dan kirim ke Cabinet Case UP -1 125
Total 4 (410102 183 |0.85




Januari 2016

G-Produktivitas Setelah Re-desain

MODEL Tanggal

] 2] 3] 4] 15[ 6 15[ e[ 2]
BL PE/PWH 54.56 | 40.65 | 2165 | 65.55 | 13.67 | 2.53 §4.86 | 14.58 | 23.50 | 2585
BL PM/PW 188 | 0.00 | 130 | 112 | 0.64 | 1.86 057 | 110 [ 127 [ 131
B2 PE/PWH 12.88 | 835 | 30.85 [ 28.05 | 12.56 | 6.8 B0l | 12.52 | 1417 [ 17.24
B2 PIA/PW 0.78 | 0.60 | 198 | 0.00 | 427 | 380 201 | 0.87 | 390 | 184
B3 PE/PWE 13.70 | 14.86 | 11.78 | 15.67 | 15.06 | 5.82 2538 | 1143 | 833 [25.07
B3 PM/PW 3.02 | 0.00 | 295 | 285 | 5.08 | 285 285 [ 317 [ 285 | 285
B113 MW 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
UL] PE/PWH 0.06 | 4.58 | 3.82 | 3.03 | 100 | 0.89 310 | 610 | 134 | 137
uLj P 0.00 | 0.00 | 028 | 0.00 | 0.23 | 0.2 0.03 | 0.00 | 0.00 | 0.6
F116 0.00 | 0.21 | 045 | 051 | 1.00 | 0.00 197 | 051 | 2.06 | 041
F 116 PWH 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
CLAT 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.18 | 0.20 | 0.00 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
CLAT FWH 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
P121 0.00 | 0.21 | 124 | 054 | 0.96 | 0.00 0.00 | 3.23 [ 000 | 126
P1Z1 FWH 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
K121 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
K 121 PWH 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
F215E 192 | 083 | 258 | 162 | 0982 | 0.5 205 [ 0.85 [ 0.00 | 188
P225W 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
P22 D0 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
P2210 0.00 | 0.00 | 000 | 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
M2 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00 | 400 | 0.00 | 8.00
M 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
Totalup 35.80 | 70.40 | 70.06 | 120.21] 54.52 | 25.62 111.84] 58.35 [ 57.42 | 87.08
UP Fart 0.00 | .00 | 0.00 | 0.00 | 737 | 0.00 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
GE [GB FE +GN 2 0.00 | 1041 [ 1201 | 801 | 8.0L | 4.00 1161 | 641 | 6.81 | 6.41
Total UP + UF Fart+ G5 §5.80 | 80.80 | 2107 [128.22] 69.80 | 20.62 123 43| 64.75 | 6422 | 9438
Plan Production
Acrual Production 35.80 | 80.80 | 91.07 [128.27] 69.80 | 20.62 123 45| 64.75 | 64.22 | 9430
Waktu Karja ( Jam ) shift 1 B.00] 8.00] 800 800 8.00] 8.00 5.00] 800] 500 800
Waktw Kagja { Jam ) shif 2 700] 7.00] 700 700 70| 7.00 700 7.00] 700 700
Opsrstor shif 1 400] 200] 400 400 400[ 40 400 400 400] 400
Operstor shif 2 3.00] 300 300 300 300] 300 3.00] 3.00] 300 300
Absan ( Menit ) 0 | 0 [400 | 400 | 400 | © 460 | 460 | 460 | 460
Translr Out ( Menit ) 0 | o [ o [ oo | o o [ o [ o [ o
Transir IN (Menit ) 1380 | 020 | 20 | %20 | 920 | © 400 | 400 | 400 | 400
Operstor acual 10.00 | .00 | 813 | 813 | 8.13 | 7.00 687 | 687 | 687 | 6.87
Working time il I I el sl il I e
Opasator OT o | o [ o | 5 | o | s T [ 2 [ o | s
Tam Over time 0.00 | 0.00 | 0.00 | 154 [ 0.00 | 179 073 | 146 | 0.00 | 1.82
Droductivity (/day) 117 | 110 | 148 [ 173 | 114 | 043 206 | 100 | 117 | 140
Target Productivity 191 | 191 | 1ol | 181 | 191 | 191 101 | 1e1 | 181 [ 181




B FE/FWH 33.60 | 32.11 4760 | 6.64 | 18.88 | 41.68 | 31.33 3515 |
BL P/ PW 0.00 | 0.00 033 | 000 | 106 | ooe | 258 0.87
B2 PE/PWH 213 [ 33.02 1263 | 1218 | 35.11 [ 1724 | 1537 18.73
B2 PM/PW 000 | 0.82 000 | 473 | 561 | 000 | 381 1.82
B3 FE/FWH 12.46 | 17.03 0.00 | 1014 | 20062 | 1513 | 13.42 14.26
E3 PM/PW 285 | 285 285 | 418 | 310 [ 285 | 285 3.01
B113 MW 0.00 | 0.00 000 | 000 | 0.00 | 000 | 00D 0.00
U1j PE/PWH 335 | 0.00 304 | 107 | 258 | 185 | 057 106
U1j P 0.00 | 0.00 003 | 048 | 0.00 | 000 | 000 011
F116 1.23 | 0.51 031 | o0 | 082 | 137 | 087 0.57
P 116 PWH 0.00 | 0.00 000 | 000 | 0.00 | 000 | 00D 0.00
CLAT 0.00 | 0.00 000 | 000 | 0.00 | 007 | 034 0.04
CLAT PWH 0.00 | 0.00 000 | 000 | 0.00 | 000 | 000 .00
P12l 1.85 | 1.45 0.87 | 200 | 204 | 048 | 027 0.86
F121 PWH 0.00 | 0.00 000 | 000 | 0.00 | 000 | 00D 0.00
K121 0.00 | 047 0.55 | 000 | 010 | 000 | 000 0.03
K 121 PWH 0.00 | 0.00 000 | 000 | 0.00 | 000 | 000 .00
F225E 1.23 | 0.00 000 | 112 | 0.00 | 000 | 000 1.10
P2SW 0.00 | 0.00 000 | 000 | 0.00 | 000 | 00D 0.00
FZ200 0.00 | 0.00 000 | 000 | 0.00 | 000 | 00D 0.00
F22L0 0.00 | 0.00 0.00 | 000 | 0.00 | 000 | 00D .00
M2 0.00 [ 0000 0.00 | 000 | 800 | 000 | 200 1.20
M5 0.00 [ 0.00 0.00 | 000 | 0.00 | 000 | 00D 0.00
Tatal UP 65.70 | BB.35 68.50 | 42.55 | o774 [ 8176 | TO.16 82.70
UF Fart 221 460 000 | 000 | 737 | 737 | o0 1.57
GE [GB PE + GN 2] 2.01 [ 801 0.00 [ 400 | 12201 | 201 [ 20002 .05
Total UP + UP Part+ GB 83.00 |100.96 68.50 | 46.56 |117.11| 97.14 | o018 92.32
Plzn Production

Actusl Production 83.00 | 100.56 68.50 | 46.56 |117.11] 87.14 | o018 £2.32
Wkt Kerja { Jam ) zhift 1 g.00| "R.O0 goo| soo| ool Bool mo0 8.00
Waktu Kerja { Jem ) zhift 2 7.00[" . 7.00 700 700 700l 700 700 7.00
Crparator shift 1 4.00] 400 400 400 400 400 400 4.00
Orperator shiff 2 3.00| =3.00 3.00) 500 300| 300 300 3.00
Absen { Menit ) 460 [/ 450 | 460 | 450 | 460 | 460 313.00
Tranztr Qut { hznit ) 0 [ 0 0 [ 0 0 0.00
Transfr IV (hlznit ) 400 0 460 | 460 | 450 | 460 | 460 744,00
Operator actual 6.87 | 7.00 7.00 | 700 | 700 | 700 | 7.00 7.04
Working tims 7.57 || ST 7.57 | 757 | 757 | 757 | 757 75T
Orparztor OT 0 3 0 0 o 0 0 0.80
Tam Ower tims 000 | 170 000 | 000 | 0.00 | 000 | 00D 0.28
Productivity {/day) 1.51 | 1.47 1.22 | o3 | 221 | 183 | 1.87 1.47
Target Productivity 101 | 101 181 (181 | 100 | 181 [ 1.m 1.81




Februari 2016

MODEL Tangeal
1 2 5[ 4 5 s [ ©
BL PE/PWH 60.74 | 34.14 | 30.68 | 51.23 | 44.44 | 2.59 2191 | 37.96
BLPM/PW 0.00 | 3.81 | O.00 | 238 | 4.12 | 0.00 0.00 | 198
B2 PE/PWH 1213 | 680 | 12.10 | 2642 1432 | 1.40 742 | 2063
BZ PM/PW D.00 | 041 | 127 | 0.02 | 0.14 | 0.00 057 | 0.71
B3 PE/PWH 22.63 | 20.33 | 14.63 | 13.41 | 20.17 | 2.51 3177 17.54
B3 PM/PW 501 | 514 | 501 | 527 | 655 | .00 501 | 5.80
BL13 MW 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00 | 0.00
U1] PE/PWR 482 | 208 | 4905 | 650 | 0.62 | 1.03 6517 | 1.40
ULi FM 045 | 0.00 | 114 | 0.00 | 0.00 | 0.02 0.00 | 0.00
P11 0.00 | 154 | 000 | 448 | 0.48 | 0.00 086 | 0.64
P 116 PWH 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00 | 0.00
CLAT 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.30 | 0.00 | 0.00 0.5 | 017
CLAT PWH 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00 | 0.00
P11 174 | 069 | 0.54 | 487 | 0.52 | 0.00 337 | 2.72
PL21 PWH 0.00 | 0.00 | 0.0 | 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00 | 0.00
K121 0.00 | 0.29 | 0.00 | 0.00 | 2.44 | 0.00 071 | 027
K121 PWH 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00 | 0.00
P2zsE 0.00 | 0.00 | 417 | 1.16 | 0.30 | 0.00 186 | 4.85
P2ZEW 0.00 |_0.00.| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00 | 0.00
P2200 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 000 0.00 | 0.00
2210 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 [0.00 0.00 | 0.00
Mz 000 | 0.00 | 600 | 0.00 | 0.00 | 000 0.00 | 0.00
M5 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 000 0.00 | 0.00
Totzl UP 107.31| 84.62 | 82.47 |116.14] 04.08 | 12.63 B1.02 | 04.74
UF Fant 0.00 | 0.00 | 55.24 | 14.73 | 11.05 | 5156 0.00 | 22.10
GE[GEFE+ NI 16.22 | 23.60 | 24.00 | 11.60 | 42.40 | 0.00 2817 | 4.17
Total UF + UF Fart + GB 123.53| 108.22| 161.72| 142.87 147.53 | 64.21 109.20| 121.01
Plan Production
Arreal Production 123.53| 108.22| 161.72|142.87( 147.53 | 64.21 109.20| 121.01
Wakts Kagja [ Jam | shift | E00| ©.00| 800 8.00| EO0D| 800 B00| E.00
Wakt Kaa { Jam | shif 2 700 7.00| 700 7.00] 7.00| L7i00 700] 700
Oparstor shif 1 soo| so0o| soo| soo| soo| eme s.00| 600
Oparator shif 2 200] 200 20| 2oo| 200 T200 200 200
Absen { Blenit) 0 o o o | o o o o
TranzEr Cut { Menit ) 0 o o o | © o o [
Tranzer DY (Manit) 0 ] D 0| 0 ] [ [
Oparator actual .00 | 8.00 | B.00 | B.0O | B.00 | B.OD 5.00 | 8.00
Working time 775 | T | TE | s | s | s 775 | 778
Oparstor OT 0 5 g 3 o ] 5 7
Tam Crver time 0.00 | 1.88 | 1.88 0.00 | 1.25 156 | 2.19
Productivity ( day) 190 | 141 | 2.10 | 2.06 | 2.38 | 0.89 147 | 152
Target Productivity 240 | 240 | 240 | 240 | 240 | 2.40 240 | 240




MODEL Tangeal i
ul ] s ] s 18] 1o] 0
BLFE/FWH 19.84 | 30.57 | 12.14 54.20 | 28.23 | 50.66 | 29.65 | 8.72 | 17.19
BL PI/PW 158 | 0.62 | 2.4 108 | 114 | 048 | 200 | 0.00 | 033
B2 PE/PWH 11.53 | 18.73 | 12.10 2230 | 2738 | 13.86 | 17.20 | 28.03 | 10.52
BZ PM/PW 184 | 265 | 3.8 3.20 | 263 | 502 | 253 | 187 | 061
B3 FE/FWH 14.71 [ 21.14 | 4.68 14.48 | 13.94 | 14.85 | 15.55 | 12.30 | 8.07
B3 PM/PW 564 | 0.8 | 501 370 | 526 | 604 | 758 | 518 | 677
BL1S MW 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
UL] PE/PWH 201 | 173 | 338 577 | 442 | 689 | 608 | 412 | 448
U] M 0.32 | 0.00 | 0.00 0.00 | 0.72 | 0.50 | 0.44 | 0.00 | 0.47
P115 0.00 | 041 | 023 020 | 050 | 041 | 112 | 0.42 | 0.46
P 116 PWH 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
ELAT 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00 | 0.20 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
CLAT PWH 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
P121 060 | 048 | 200 903 | 048 | 104 | 072 | 450 | 0.60
P121 PWH 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
K131 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00 | 0.00 | 053 | 023 | 0.48 | 0.26
K121 PWH 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
P23SE 101 | 205 | 0.00 000 | 0.68 | 584 | 237 | 238 | 0.00
P23 SW 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
P22D0 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
P2210 0.00 | 0.00 [-0.00 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
M2 0.00 | 0.00 |L0W00 1200 | 0.00 | 0.00 | 500 | 0.00 | 8.00
M5 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
TotalUP 51.07 | 58.36 | 45.54 131.40( 85.66 | 115.32] 95.85 | 68.08 | 57.67
UP Fart 1841 | 737 | 0.00 0.00 | 921 | 0.00 | 921 | 0.00 | 0.00
B [GB PE + GN 2 24.00 | 23.77 | 11,99 20.00 | 16.80 | 35.60 | 20.00 | 20.00 | 24.00
Total UF + UF Fart+ G5 103.48| 119 50| 57.83 151.40|111.67| 136.53 125.06) B5.08 | B1.68
Plan Production
Acrual Production 103.49|119.50] 57.83 151.40|111.67| 13893 125.06] 85.08 | B1.68
Wakts Kaja ( Jam ) shift | 2.00] 8.00] 800 800] 800] 800] 500 800] 800
Wakirs Karja ( Jam ) shif 2 700] 7.00] 7.00 700] 700] 700 700 700] 7.00
Operator hift 1 5.00] 5.00] 6.00 so0| so0| so00] 600 so00| 600
Operator shif 2 2.00] 2.00] 2.00 200 200] 200 200 zoo| 200
Absen ( Menit ) 460 | 450 | 0 o | 0o | o | o | o | @
Transir Out ( Menit ) 0 | 0 | o o | 0 | o | o | o | ®
Transer IN (Menit ) T t | 0 [ o oo @
Operator scual 7.00 | 7.00 |_8.00 5.00 | 8.00 | .00 | 6.00 | 5.00 | B.00
Wodking time 775 | 775 A i R
Operator OT T | 0 | = g | & | 2 | 5 | o | s
Tam Over time 0.00 [ 0.00 | 156 188 | 188 | 125 | 156 [ 0.00 | 188
Productivity (/dzy) 191 | 220 | 0.78 197 | 141 | 188 | 163 | 138 | 1.0
Target Productivity 240 | 240 | 240 240 | 240 | 240 | 240 | 240 | 240




MODEL I ] T Fl;a:ggal % 29 i‘heﬂj
BL FE/FWH 4582|3116 | 3520 [ 4530 [ 342 | 751 43.20 3803 |
BL FM/PW 32| 188 | 108 | 180 | 020 | 000 0.62 1.50
B2 PE/PWH 4563 2010 1387 | 1303 [ 2448 | 500 2851 1928
B2 FM/FW R EEIEE R 3.54 244
B3 FE/FWH o095 1593 788 (2220 581 | 883 14.95 16.80
B3 PM/PW o5 | 580 | 518 | 547 | 587 | sm 332 340
BL13 MW 0.00 | 000 [ 000 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00 0.00
U1 PESFWH 237 | 433 [ 578 | 166 | 405 | 565 3.31 405
U] P 000 | 002 | 000 | 003 | 053 | 037 0.13 0.21
P115 00 | 000 | 170 [ 173 | o0 | 426 0.90 052
P 115 PWH 000 | 000 [ 000 | 000 | 000 | 000 0.00 0.00
CLAT 047 | 000 | 022 | 000 | 034 | 034 0.00 0.10
CLAT PWH 000 | 000 | 000 | 000 | 000 | D00 0.00 0.00
P21 022 [ e7s [ o3e | 1o | 052 | so0 0.76 222
121 PWH 000 | 000 [ 000 | 000 | 000 | 000 0.00 0.05
K121 057 | 047 | 000 | 047 | 000 | 0.66 0.00 0.32
k121 PWH 000 | 000 | 000 | 000 | 000 | D00 0.00 0.00
P22 5E 5] 3531 [ 000 [ ooz | 122 | oo 0.00 2.01
P225W 000 | 000 [ 000 | 000 | 000 | 000 0.00 0.00
F22D0 000 | 000 | 000 | 000 | 000 | 0.00 0.00 0.00
F22L0 000 | 000 | 000 | 000 | 000 [C0.00 0.00 0.00
Mz 000 | 000 | 000 | 000 | 00 | 000 0.00 1.30
M5 000 | 000 | 000 | 000 | 000 | 0.00 0.00 0.00
Total UP 126.36| #6.45 | 74.52 |101.71] 87.08 [ 45.11 101.64 0470
UF Fart 221 [ 67 | 000 | 737 | 000 | 8 0.00 558
GE [GEPE+GN 2] 1150 [ 2400 | 16.00 [ 1020 [ 25.00 | 201 2300 21.00
Totsl UF + UF Fart+ B 147.56[130.12] o051 [128.28[113.07] 6232 125.82 124.37
Plan Production
Actual Production 147.56) 130.12] 20.51 [128.28[113.07] 62.32 125.62 124.37
Waktu Kerja | Jam ) =hif 1 g00| soo| moo| Boo| moo| B0 500 E.00
Wakts Kerja { Jam ) zhif 2 700 700 700 700 Too| 700 7.00 700
Orparator shift 1 6.00] 600 600 600] 600] 600 6.00 6.00
Orperator shift 2 200 200 200] 200 200 204 2.00 2.00
Afsen { Menit ) 0 [ [ ) 0 [ 0 46.00
Tranzfr Cut { Menit ) 0 [} [} [/ 0 0 [] 0.00
Transr IN (Manit ) 0 [ [} 0 0 [ [ 0.00
Orperator scrual 500 | 800 | 800 | soo | o0 | moo 8.00 750
Working tima 175 775 | s | nas | rTs s 773 775
Crparator OT 0 [} (1] [] 0 3 [] 2.40
Tam Orver tima 000 | 000 [ 000 | coo om0 [ 156 0.00 0.75
Broductivity {/day) 231 | 203 [ 141 [ 200 177 | 0B4 2.03 1.84
Target Productivity 240 [ 240 [ 240 | 240 [ 240 | 240 2.40 2.40




Maret 2016

Tanggal
MODEL | I D
BL FE/PWH 1848 | 38.11 | 25.01 [42.12] 6.22 2873 [ 3148 26.74
BL PM/PW 0.00 | 0.30 | 058 | 0.00 | 0.00 028 | 117 511
B2 FE/PWH 733 | 41.80 | 24.73 | 18.75 | 10.64 24.10 | 28.905 1422
B2 PM/FW 041 | 530 | 753 | 048 | 128 204 | 165 1148
B3 FE/FWH 19.80 | 1183 | 12.83 | 15.61 | 5.64 944 | 18.50 2058
B3 PM/PW 256 | 3.05 | 256 | 2.96 | 3.08 256 | 271 3.52
BL13 MW 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00 | 0.00 0.00
U1 PE/PWH 186 | 432 | 505 | 5.06 | 0.82 424 | 488 87
UL P 0.00 | 0.17 | 047 | 0.00 | 0.00 020 | 0.00 0.93
F115 0.71 | 057 | 140 | 075 | 0.00 003 | 000 0.70
P 116 PWH 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00 | 0.00 0.00
ELAT 0.00 | 0.00 | 029 | 0.00 | 0.00 058 | LO2 0.00
CLAT PWH 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00 | 0.00 0.00
P121 3.86 | 2.8 | 000 | 325 | 0.00 265 | 0.00 114
P121 PWH 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00 | 0.00 0.00
K121 124 | 0.17 | 0.00 [ 0.26 | 0.00 040 | 0.00 0.62
K121 PWH 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00 | 0.00 0.00
F215E 0.00 | 603 | 115 | 023 | 128 0.00 | 270 1.53
P225W 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 [-0.00 0.00 | 0.00 0.00
P22D0 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 000 0.00 | 0.00 0.00
P2210 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00 | 0.00 0.00
M2 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00 | 0.00 0.00
M 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00 | 0.00 0.00
TotalUP 56.26 | 114.73| 81.66 | 93.08 | 28.03 76.13 | 83.07 26 52
UP Fart 9.21 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 829 | 0.00 4.60
B (G FE+GN 2 12.01 | 0.00 | 1161 | 11.00 | 10.00 20.00 | 20.00 20.00
Total UP + UF Part + GB 77.47 [114.73] 93.27 |105.07] 40.02 104.41[113.07 121.12
Plan Production
Actual Production TT47 [114.73] 93.27 [105.07] 40.82 104.41[113.07 121.12
Waktu Kagja { Jam ) shif 1 5.00] 8.00] 8.00] 8.00] 8.00 5.00[ 800 500
Wakts Kagja { Jam ) shi 2 700 7.00] 7.00] 7.00] 7.00 700 7.00 7.00
Operator shif | 500 s00| soo] soo] 500 5.00] 5.00 5.00
Operator hif 2 200 200 200 200 200 200] 200 2.00
Absan ( Manit ) o | o | o | o |0 0 [ o [
Transr Out ( Menit ) 0 [ 0o | o [0 ] ® 0 | o D
Transer IN (Menit ) [ i B R 0 [ o 0
Operator acrual 700 | 7.00 | 700 | 7.00 [ T.00 600 | 7.00 7.00
Wodking time ol I N T 771 | 71 771
Operator OT T 5 | o | 5 I EE §
Jam Over time 0.00 [ 170 [ 179 [0.00 | 178 0.00 | L7 214
Productivity (/day) 143 | 173 | 140 [ 195 | 0.62 226 | Lo+ 1.76
Target Productivity 226 | 226 | 226 | 226 | 2.26 226 | 226 2.26




MODEL _Tanggal -
u] o 1] 15[ 1] ] i

BL FE/FWH 17.48 | 40.80 4120 | 43.25 | 40.78 | 20.81 | 48.31 | 24.82 2596
BLPM/PW .00 | 0.80 0.00 | 150 | 0.00 | 083 | 0.00 | 0.00 110
B2 PE/PWH 10.71 | 8.55 10.52 | 42.20 | 1620 | 14.25 | 21.58 | 11.21 1344
B2 PM/PW 0.00 | 1.57 052 | 010 | 292 | 332 | 0.00 | 000 178
B3 FE/FWH 23.40 | 19.90 13.52 | 14.40 | 2251 | 13.60 | 35.63 | 17.92 14.76
B3 PIJPW 155 | 0.2 201 | 324 | 457 | 3.85 | 3.08 | 3.08 278
BL13 MW 0.00 | 0.00 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00
U1 PE/PWH 116 | 473 304 | 1000 120 | 530 | 282 | 1.08 205
1] MY 0.00 | 0.69 0.00 | 0.05 | 0.00 | 038 | 0.00 | 0.00 0.00
P115 200 | 202 161 | 058 | 216 | 031 | 015 | 2.70 181
P 116 PWH 0.00 | 0.00 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00
CLAT 268 | 0.60 0.00 | 000 | 072 | 0.00 | 0.00 | 0.08 0.00
CLAT FWH 0.00 | 0.00 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00
P13t 203 | 0.75 157 | 172 | 2.10 | 020 | 3.08 | 0.63 187
P121 PWH 0.00 | 0.00 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00
K131 0.00 | 0.00 0.00 | 0.00 | 0.00 | 000 | 0.17 | 066 0.00
K121 PWH 0.00 | 0.00 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00
P23SE 315 | 518 205 | 000 | 477 | 000 | 002 | 167 550
P23 SW 0.00 | 0.00 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00
P22D0 0.00 | 0.00 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 000 0.00
P2210 0.00 | 0.00 0.00 | 0.00 [ 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00
M2 0.00 |0.00 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 000 0.00
M5 0.00 [ 0.00 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00
Totalup 71.16 | 8382 7793 | 117.42) 9701 | 12.55 [115.77] 6390 7341
UP Fart 5.45 | 0.00 0.00 | 0.00 | 737 | 737 | 737 | 821 0.00
GB [GB PE + GN 2 11.00 [14.01 0.00 | 801 | 641 | 2801 | 16.00 | 1160 1840
Total UF + UF Fart« G5 5060 | 99.93 7753 | 125,43 111,68 107.62| 139.13| 85.11 91 81
Plan Production
Actual Production 59.60 | 99.93 77.93 | 125.43| 111.68]107.92| 139.13| 85.11 91,51
Wkt Kaja ( Jam ) shift | z.00] 8.00 zo0] 00| 800| 800| 00| 800 2.00
Wakirs Karja ( Jam ) shif 2 7.00|27.00 700] 7.00] 700] 700] 700 700 7.00
Operstor shif 1 5.00]5.00 500 so0] soo| soo| soo] seo 5.00
Operator shif 2 2.00[ 2,00 200 200 200 200 200[ 200 2.00
Absen ( Menit ) o |[fo 0 | 0 | 0o [ o | o [ ® 450
Transr Out ( Menit ) T 460 | 0 | 0 | 0 | o | © 0
Transer IN (Menit ) D 0 | o | o [0 [0 |0 0
Opsrator sctual 7.00 |, 7.00 5.00 | 7.00 | 7.00 | 7.00 | 7.00 | 7.00 6.00
Wodking time i R I T N I 771
Operstor OT 2 5 3 T [ 2 | & | o | s 0
Tam Over time 057 | 119 150 | 250 | 071 | 143 [ 000 | 1.78 0.00
Productivity (/day) 154 | 1.50 168 | 175 | 1.83 | 1.64 | 2.48 | 124 191
Target Productivity 125 | 226 225 | 226 | 226 | 225 | 225 | 226 125




AODEL = = 2 & 3 = 0 i—heragel

B PE/PWH 2643 | B33 | 52.40 21.87 [ 26.4% | 16.23 30,48
BL PMSPW 0.50 | 219 | 0.15 033 | 0.00 | O.0D 088
B2 PE/PWH 17.05 | 1687 | 12.10 1030 | 277 | 417 17.85
B2 FISPW 187 | 224 | 27 000 | 4.06 | 0.0 248
B3 PE/PWH 13.24 | 31.02 | 17.35 21.2% [ 20.94 | 24.1% 18.53
B3 PMSPW 256 | 308 | 258 256 | 1.56 | 156 182
E113 MW 0.00 | 0.00 | O.0D 0.00 | 0.00 | 0.0D 0.00
Uij PE/PWH 1.58 | 2.80 R 135 | 283 | 0.8 3.51
Uij P 010 | 023 | 0.00 000 | 0.00 | 0.00 0.13
F 115 0.0 | 1.79 57 135 | 0.7 | 00D 1.01
F 115 FWH 0.00 | 0.00 | O.0D 0.00 | 0.00 | 0.0D 0.00
CLAT 0.00 | 0.00 | 0.0D 0.00 | 0.00 | 0.00 0.26
CLAT PWH 0.00 | 0.00 | O.0D 000 | 0.00 | 0.00 0.0
F121 048 | 4680 | 1.7B 201 | 6.68 | O.0D 2.18
Fi21 FWH 0.00 | 0.00 | O.0D 0.00 | 0.00 | 0.0D 0.00
K121 078 | 0.40 | 0.0D 0.00 | 0.00 | 0.00 0.21
K121 PWH 0.00 | 0.00 | O.0D 000 | 0.00 | 0.00 0.0
F 22 5E B84 | B35 | 418 388 | 0.00 | O.0D 287
F225W 0.00 | 0.00 | O.0D 0.00 | 0.00 | 0.0D 0.00
PIZD0 0.00 | 0.00 | 0.0D 0.00 | 0.00 | 0.0D 0.00
FIZLO 0.00 | 0.00 | DD 000 | 0.00 | 0.00 0.0
M2 200 | 00D | 00D 0.00 | 0.00 | O.00 0.40
M 5 0.00 | 000 | 0.0D 0.00 | 0.00 | 0.0D 0.00
Total UP B1.52 | B2.72 | 96.88 §4.83 [ 74.41 | 47.83 2410
UF Part 0.00 | 737 | 0.00 000 | 0.00 | 0.00 2.90
GE[GBFE+GN2) 1120 | 1840 | 201 1600 | 7.21 | O.00 12.30
Total UP + UP Part + GB 03,52 | 10B.40( 104 BR B0.22 [ BL1.61 | 47.83 0040
Plzn Production

Actusl Production 03,52 | 10B.4%( 104,88 B0.52 | BL1.61 | 47.83 0040
Waktu Eega { Jam ) zhift 1 B.00) B.00| B.0D 300 B.O0D| 20D 200
Walers Eefja { Jam ) zhift 2 T.00| 700 T7.00 700 T.00| T.00 7.00
Orperator shift 1 500 500 500 500 500 500 5.00
Orperator shift 2 2.00) 200 2.00 200 200 2.00 2.00
Abzen | hl=nit ) 450 1] 0 ] 0 450 0200
Tranzir Qut { Menit ) 0 0 1] L] 0 0 45,00
Trenzr IV (Menit ) 0 [+] 0 L] 0 0 0.00
Orperator actual 600 | T.00 | 7.00 700 | T.00 | 6.00 6.70
Working tims T.TL[F71 gy 171 771 7T | T.T1 T.71
Orperator OT 0 2 [} 0 2 0 2.05
Jzm Ower time 000 | 071 | 0.00 000 | 0.71 | 0.0D 0.75
Productivity {/day) 185 | 1.78 | 1.B87 1.30 | 1.38 | 1.03 1.74
Target Productivity 236 | 226 | 226 2286 | 2.26 | 226 2.26




April 2016

MODEL T —
1 [ ] B
EL PE/PWH 47.04 1278 | 5887 | 2B.18 | 1B.56
BL PM/PW 0.00 000 | 2.63 | 038 | D30
B2 PE/PWH 18.65 1383 | 17.15 | 7.12 | 5.61
B2 PM/PW 0.00 413 | 43532 | 048 | 0.00
B3 PE/PWH L.78 1519 | 26,88 | 27.06 | 2690
B3 PM/PW 240 314 | 428 | 285 | 2.40
BL113 MW 0.00 000 | 000 | 0.0 | O.0D
U1j PE/PWH 3.02 302 | 4533 | 381 | 077
Uij P 0.00 106 | 062 | 00D | 000
P1i5 0.00 141 1.7 55 0.14
P 115 PWH 0.00 000 | 000 | 0.0 | O.0D
CLAT 0.00 000 | 020 | D24 | D13
CLAT PWH 0.00 000 | 000 | 0.0 | D.0D
P121 4.38 000 | 288 | 2.15 | 004
P121 PWH 0.00 000 | 000 | 0.0 | O.0D
K121 0.00 120 | 200 | 084 | 0.DD
K121 PWH 0.00 000 | 000 | 0.0 | D.0D
P22 5E 0.00 220 | T2 | 207 | 4.76
P22 5W 0.00 0.00 | 000 | 0.0 | D.0D
P22 DD 0,00 0.00 | 00D | 000 | D.0D
P22 L0 0.00 000 | 00D | 0.0 | D.0D
M2 0.0 0.00 | 000 | 0.0 | D.00
M 5 0.00 000 | 00D | 0.0 | D.0D
Total UR B5.25 58.06 | 141.24( 75.73 | 6060
UF Part 0.00 552 | 1473 | 1841 | 0.00
GE[SEFE+EN 2] 16,00 2000 | 2801 | 14.62 | 16.11
Totz| UF + UF Fart+ B 101.25 B3.50 |1B3.28| 108.76| 76.71
Plan Production
Actual Production 101.25 B350 | 1B5.0B| 108.76| T6.71
Waktu Kerja | Jam ) shift 1 2.00 00| BO0D| 20D B.OD
Wakte Earja { Jam ) shift 2 T.00 TOD|  TOD| T.O0D| T.00
Owperator shift 1 &5.00 65.00) 600 600 60D
Orperator shift 2 3.00 ] 300 300 500 3.00
Abeen | Denit ) 0 1] (1] (1] L] 460
Tranzr Ouwt { Menit ) 0 1] 0 1] L] 1]
TrznzEr IN (Mlendt ) 0 0 [ 0 L] 0
Orperator actusl 000 oS00 | 900 | D00 | 20D | BOD
Working tims T.67 THT | THT | 767 | T.67 | 767
Ovparator OT 0 2 3 5 4 1]
Jam Oreet time 0.00 0.56 B3 ) 130 | 111 | 000
Productivity (/day) 1.47 166 | 109 | 226 | 138 | 1.25
Target Productivity 116 216 | 2.16 | 216 | 216 | 216




Tangeal

MODEL
11 13 14 15 16 1 19 1
B FE/PWH 46.40 65.33 | 4787 | 25.38 | 2427 30.56 | 38.86 355
BL PRSP 0.52 000 | 118 | 050 | 240 1.40 | 022 0.00
B2 PE/PWH 13.56 13.13 | 24.36 | 12.00 | 1847 1852 270 3122
B2 PISPW 0.24 012 | 248 | 107 | 504 255 | 1.0 1.82
B3 FE/PWH 5.56 16.75 | 12.12 | 13.86 | 1438 7.75 | 1783 .80
B3 PRSP 240 240 | 254 | 240 | 333 240 | 390 2.40
E113 MW 0.00 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00 | 0.00 0.00
U1j PE/PWH 3.50 533 | 428 | 147 | 517 411 | 426 3.02
ULj P 0.27 0.23 | 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00 | 0.00 0.00
F 116 1.3 000 | 046 | 1.78 | 2.60 0.74 | 04g 1.67
P 115 PWH 0.00 | 0.00 | 000 | D.0D 0.00 | 0.00 0.00
CLAT 0.00 | 0.00 | 000 | 4.57 0.00 | 0.00 0.00
CLAT PWH 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00 | 0.00 0.00
F121 768 | 200 [ 233 | 042 763 | 208 6.11
P11 PWH 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00 | 0.00 0.00
K171 0.00 | 026 | 000 | 0.00 0.72 | 053 0.20
K121 PWH 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00 | 0.00 0.00
F 21 5E 1.78 | 000 | 1.12 | 2.80 0.00 | 0.00 1.67
PIIEW 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00 | 0.00 0.00
P21 D0 0.00 | 0.00 | 000 | 0.00 0.00 | 0.00 0.00
P22 10 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00 | 0.00 0.00
" 2 000 | 12.00 | 0.00 | 0.00 400 | 0.00 35.00
M5 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00 | 0.00 0.00
Total UP 112.75| 100.66| 61.98 | B4.53 80.37 | 7o.80 127.80
UP Part 13.81 | 221 | 0.00 | 0.00 1740 | 1834 .11
GE [GE PE + GN 2) 1962 | 2000 | 11.00 | 23.20 19.60 | 28.01 15.20
Total UP + UP Part + GE 146.18(138.87| 73.98 | 107.73 117.46(127.14 152.29
Plzn Production
Actusl Broduction 5.00 146.18( 138.87| 73.98 | 107.73 117.46(127.14 152.29
Wakto Kerja { Tam ) chiff 1 2.00 g00| 2o00| 200[ 20D 800 200 .00
Wakto Kerja { Jam ) shiff 2 7.00 700 700] 700[ 700 700 700 7.00
Orperator shift | 6.00 6.00) 600 600] 600 6.00] 6.00 6.00
Operztor shift 1 3.00 3.00) 300 3.00| 3000 3.00) 300 3.00
Abzen | Menit ) [i} [} [} [i} [} [} o 0
Trensr Out { Manit ) 0 0 [} 0 [ [} 0 0
TranzBr ¥ (Mlenit ) 0 0 1] 0 [} [1] 0 0
Crporator sctusl 2.00 000 | 0.00 | .00 | ©.00 2.00 | 9.00 .00
Working tims 767 767 | 787 | 767 L6 T.67 | 76T 7.67
Opetztor OT 0 0 [ 0 5 [} 0 5
Tam Orver time 0.00 0.00 | 000 [ 000 | 1.3 0.00 | 0.00 1.39
Droductivity {/day) 196 212 | 201 | 107 | 1.27 1.63 | 1.77 1.50
Target Productivity 1.16 216 | 216 | 216 | 218 216 | 216 1.16




B1 FE/FWH 19.18 | o.80 17.14 1000 | 65.72 | 6.80 =00 |
BL FM/PW 0.14 | 006 0.15 008 | 200 | 016

B2 PE/PWH 13.00 | 23.56 32.06 20.17 | 5630 | 7.00

B2 PM/PW 000 | 1.70 1.37 621 | 3.76 | 0.00

B3 FE/FWH 1200 | 4.66 14.48 13.83 | 1487 | 5.43

B3 FM/PW 240 [ 240 2.70 240 | 240 | 240

B113 MW 0.00 | 0.00 0.00 0.00 | 000 | 0.00

U1j PE/PWH 208 | 2.00 3.73 831 | 517 [ 128

U1j P 0.00 | 0.00 0.00 0.00 | 000 | 000

F116 0.00 | 041 0.41 042 | 070 | 1.34

P 115 PWH 0.00 | 0.00 0.00 0.00 | 000 | 0.00

CLAT 000 | 000 0.00 0.00 | 000 | 0.00

CLAT PWH 0.00 | 0.00 0.00 0.00 | 000 | 000

P12l 270 | 3.50 2.17 436 | 675 | 150

P121 PWH 0.00 | 0.00 0.00 0.00 | 000 | 0.00

K121 111 | D048 0.00 000 | 241 | 0.00

K 121 PWH 0.00 | 0.00 0.00 0.00 | 000 | 000

F225E 1.34 | 000 0.00 052 | 000 | 0.00

P2SW 0.00 | 0.00 0.00 0.00 | 000 | 0.00

FZ200 000 | 000 0.00 0.00 | 0.00 | 0.00

F22L0 0.00 | 0.00 0.00 0.00 | 000 | 000

M2 0.00 | 000 0.00 0.00 | 000 | 0.00

M5 0.00 | 000 0.00 0.00 | 0.00 | 0.00

Tatal UP 77.95 | 49.65 5.20 £6.58 | 160.28| 37.63

UF Fart 221 (<0000 14.73 000 | 000 | 211

GE [GB PE + GN 2] 2741 || 0.00 3227 19.40 | 20.00 | 11.60

Total UP + UP Part+ GB 114.56| 40.65 132.20 86.28 | 180.28| 58.83

Plan Production

Actusl Production 114.56| 49,65 132.20 5628 | 180.28| 58.83

Wkt Kerja { Jam ) zhift 1 g.00| "R.O0 5.00 g0 800| 200

Waktu Kerja { Jem ) zhift 2 7.00[" . 7.00 7.00 7.00] 700| 7.00

Crparator shift 1 6.00| _6.00 .00 6.00) 600 6.00

Orperator shiff 2 3.00| =3.00 3.00 3.00] 3.00] .00

Absen { Menit ) [ [/ 450 460 0 0

Tranztr Qut { hznit ) 0 [ 0 [ 0 0

Transfr IV (hlznit ) 0 0 0 [ 0 0

Operator actual 200 [ D00 B.00 8.00 | 200 | o0

Working tims 7.67 [STET 7.67 767 | 767 | 767 B
Orparztor OT 0 3 0 0 3 0 1.33
Tam Ower tims 000 | 139 0.00 000 | 132 | 0.00 0.37
Productivity {/day) 1.5¢ | o.se 2.07 1.41 | 221 | oS 1.66
Target Productivity 216 | 216 1.16 216 | 216 | 216 1.16




Mei 2016

MODEL

2 4 10
EL PE/PWH B.51 15.86 33.01
BL PM/PW 3.02 0.00 0.00
B2 PE/PWH 13.42 12.08 35.55 | 3B.55
B2 PM/PW 7.71 242 B.60
B3 PE/PWH 10,23 12.87 5.24
B3 PM/PW §.54 5.03 587
EL13 MW 0.0 0.0 0.00
U1j PE/PWH 175 T.02 1.83
Uij P .00 0.0 1.33
P 116 0.84 0.00 0.23
F 116 PWH 0.0 0.0 0.00
CLAT 0.0 0.0 0.00
CLAT PWH 0.00 0.00 0.0:0
P121 587 0.82 155
F121 PWH 0.0 0.0 0.00
K121 0.70 0.0 0.00
K 121 PWH 0.00 0.00 0.0:0
F225E 1.67 1.81 0.42
F22EW 0.0 0.0 0.00
P22D02 0.0 0.0 0.00
P2ZLO 0.0D 0.0 0.00
M2 0.0 0.0 0.00
M5 0.0 0.0 0.00
Total Up B0.0F 58.61 D863
UF Part 0.0D 0.0 0.00
GE [ZE PE +EN 2] 11.2¢ 20.00 16.80
Tota| UP + UF Part+GE 0187 T8.61 115.43
Plzn Production
Actual Production 2227 7B.61 115.43
Waktu Earja { Jam ) chiff 1 B.00 B.0D B.00
Wakte Eaa { Jam ) chift 2 7.00 7.00 7.00
Oparator shift 1 7.00 7.00 7.00
Orparator shift 2 3.00 3.00 3.00
Abzen | Mlenit ) /] 4] ]
Tranzfr Ot | Manit ) ] ] ]
Tranzfr IV (Mlenit ) 0 0 ]
Orperetor actual 10.00 10.00 10.00
Working time 7.70 7.70 7.70
Owprmtor OT L] 0 L]
Jamn Orvar time 0.00 0.00 0.00
Productivity (/'day) 1.21 1.02 1.50
Target Productivity 1.85 1.85 1.85




MODEL Tangzal i
ul 1] [ 1] 1 18] 18]
BL PE/PWH 50.63 | 23.24 | 11.96 | 20.31 14.50 | 48.08 | 31.04 | 53.34 | 28.03
BLEMIFW 112 | 0.05 | 0.00 | 0.2 128 | 0.00 | 0.16 | 0.65 | 1.58
BZ PE/PWH 2508 | 40.64 | 10.56 | 16.03 770 | 47.41 | 14.10 | 26.48 | 6.64
B2 FM/FW 062 | 2.46 | 4.03 | 0.48 158 | 0.00 | 147 | 200 | 1.07
B3 PE/PWH 1580 | 11.10 | 5.89 | 1.18 560 | 16.04 | 5.50 | 2008 | 4.3
B3 PP 488 | 0.76 | 5.10 | 488 S1E | 488 | 502 | 551 | 6.60
BL13 MW 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 .00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
U] PE/PWR 548 | 1037 | 2.67 | 0.04 103 | 162 | 911 | 121 | 2.5
ULiPMm 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 021 | 0.00 | 0.29 | 2.09 | 0.03
P16 046 | 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00 | 1.16 | 0.64 | 126 | 0.16
P 116 PWH 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 .00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
CLaT 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
CLAT PWH 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
P12t 671 | 243 | 1.16 | 0.00 054 | 580 | 447 | 422 | 5.42
PL21 PWH 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 .00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
K121 0.00 | 0.26 | 0.00 | 0.00 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
K 121 PWH 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
P22sE 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00 | 365 | 0.63 | 1.67 | 0.00
P22 5W 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 .00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
P22 D0 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
P2210 0.00 | 0.00 | 0.00 |-0:00 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
M2 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
MS 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
TotlUP 109.68 | 100.30| 41.48 | 44.04 3787 |120.55| 73.48 | 118.61] 55.
UP Part 0.00 | 921 | 921 | 0.00 1381 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
GE [GE PE+ GN 2] 17.46 | 21.11 | 16.00 | 0.00 11.00 | 30.41 | 25.37 | 11.90 | 15.61
Total UF + UF Fart+ GE 127.14| 130.62| 66.68 | 44.08 53 68 | 150.06| 06.86 | 130.60| 71.60
Plan Production
Acnual Production 127.14| 130.62| 66.68 | 44.04 53.69 | 150.96] 96.86 | 130.60| TL.80
Wakes Kagja { Jam ) shift 1 B5.00] B5.00| 8.00) 8.00 00| 8.00] 800 800 800
Woakes Kaja { Jam ) shift 2 700] 7.00] 7.00] T.00 700| 7.00] 700 7.00] 7.00
Oparator shif | 700 7.00] 7.00) 700 700] 700 700 700 700
Cparator shif 2 0| 300 so0l 300 s.00] 300 300 300 300
Absen ( Menit ) ) ) ) 0 460 | 460 | 460 | O )
Transr Out ( Menit ) 0 ) [ [ 0 [ 0 0 0
Transer IV (Menit ) 0 0 0 0 ) [ U | 480 | 480
Cparator actual 10.00 | 10.00 | 10.00 | 10.00 0.00 | 9.00 | 9.00 | 11.00 | 11.00
Working time 770 | 770 | 7.70 [hae0 770 | 770 | 770 | 770 | 7.70
Oparator OT 0 g ] ] ] ] 0 0 0
Tam Over time 0.00 | 1.50 [ 0.00 | 1.00 111 | 1.11 | 0.00 | 0.00 | 0.00
Droductivity (/day) 185 | 142 | 0.87 | 0.51 0.78 | 1.85 | 135 | 148 | 0.81
Target Productivity 185 | 185 | 1.85 | 1.85 185 | 185 | 185 | 1.85 | 1.85




MODEL h _ Tanggal _-lTeragEl
3] 2] [ 2] | o | !

B1 PE/PWH 30.87 | 37.78 [ 4021 | 2085 [ 2872 7151 | 5608 | 3678
BL EM/PW 401 | 057 | ose [ 250 ] 178 077 | 185 | 108
B2 PE/PUWH 1622 [ 3080 [ 13.50 [ 2084 | 2047 1014 [ 2564 | 2382
B2 PM/PW 247 o030 | 182 | coo | 240 000 | 174 | 232
B3 PE/PWH 1045 [ 14.67 [ 15.03 | 1760 | 16,81 2206 | 1386 | 13.60
B3 EM/PW 53| 621 | 705 | sTa | 4 488 | 488 | 520
BL13 MW 000 | 000 | 000 | 000 | 000 000 | 000 [ o000
U1j FE/PWH 612 | 242 | 520 | 579 | 1.67 387 | 326 | 433
U1 P 020 | 240 [ 000 | 023 | 0.3 025 | 005 | o036
P 116 000 | 045 | 300 | 084 | 051 172 | 104 | D48
P 116 PWH 000 | 000 | 000 | 000 | 000 000 | 000 [ o000
CLAT 000 | 000 | 000 | 000 | 000 000 | 000 [ oo
CLAT FPWH 000 | 000 | 000 | 000 | 000 000 | 000 | 000
P21 oos | 211 [ sa2 | 418 | 177 175 | 137 | 3.487
P1Z1 PWH 000 | 000 | 000 | 000 | 000 000 | 000 [ o000
K1Z1 000 | 000 | 222 | 000 | 000 000 | 000 [ 046
k 121 FWH 000 | 000 | 000 | 000 | 000 000 | 000 | 000
P22 SE looo [ 217 ] oo | 002 | oo 056 | 000 | o7
P22SW Tooo | oo | 000 | o0 | o0 000 | 000 | 000
F2ZD0 000 | 000 | 000 | 000 | 000 000 | 000 [ oo
FIZLO 0.00 | 0.00 [ 000 | 000 | 0.0 000 | 000 | 000
Mz 000 | 000 | 000 | 0up0 | 000 000 | 000 [ 000
M5 000 | 000 [ 000 | 000 | 000 000 | 000 [ 020
Total UP B5.86 | 108.96( 5702 | 70.48 | 75.16 134.40(110.57| 83.31
UF Part 651 | o.00 | 000 [ 2578 | .00 1nos | e21 | 472
GE [GE PE + GN 2] 2400 | 11.60 [ 2400 [ 1150 [ 31.83 2400 [ 1138 1918
Total UP + UP Fart + GB 116.76] 12085] 121 82 117.25] 11020 160.46[131.47] 117.21
Plan Production

Artuzl Production 116.76| 12085] 121.82[ 117.25] 11020 160,456 131.47] 117.21
Wakts Kerja { Jem ) zhift 1 goo| moo| Boo| soo| B0 goo| soof zoo
Wakts Kerja | Jem ) shif 2 700 70| Too| Too] 7o 700 700f 700
Orparator shifi 1 700 700] 700 700 .00 7.00] 7o0f 700
Orperator shiff 2 300 3.00| 300 300 300 3.00] 3l 300
Absen | Manit ) [ [ o [ 40 [ o 0 o o2.00
Translr Out { Manit ) [ [} 0 0 [ ) [} 0.00
Transir IN (Menit ) [ 0 0 0 [ 0 [} 46.00
Orperator sctual 10.00 | 1000 | 1000 | o.00 | 10.00 1000 [ 1000 | 200
Wosking tims 770 [ 70 7 | 770 [ 770 770 [ 70 | 7o
Crparztor OT 7 4 0 0 [ 4 3 155
Tam Over tims 175 | 1.00 | 000 | 000 | 0.00 100 | 1.25 | o350
Broductivity {/day) 120 [ 134 [ 152 | 163 | 1.4 195 [ 147 | 142
Tarzet Productivity 185 [ 185 [ 185 | 1.85 | 1.83 185 | 185 | 1.3




Juni 2016

MODEL Tanseal
1 2 4 & o
Bl PESPWH 36.80 | 45.30 5.83 35.13 TE.14
BL PM/PW 0.16 | 4.11 0.32 0.42 1.25
B2 PESPWH 2030 | 25.42 12.84 13.31 42 86
B2 PMSPW 0.00 | 215 3.00 141 175
B3 PESPWH 010 | 2528 281 D16 24.13
B3 PM/PW 488 | 4.B8 488 488 4 88
BL13 MW 0.00 | 00D 0.00 0.00 0.00
U1j PE/PWH 10.20 | 16 419 187 4.65
Ui P 0.00 | 035 0.00 0.23 0.47
P 116 058 | 1.10 0.55 1.09 139
P 116 PWH 0.00 | 00D 0.00 0.00 0.00
CLAT 0.00 | 0.0D 0.00 0.00 0.00
CLAT PWH 0.00 | 0.0D 0.00 0.0:0 0.00
P12l 533 | T.43 0.92 3.83 422
P121 PWH 0.00 | 00D 0.00 0.00 0.00
K121 0.00 | 070 0.21 0.7e 1.01
K 121 PWH 0.00 | 0.0D 0.00 0.0:0 0.00
P22 SE 0.00 | 1.67 375 0.68 101
P22 5W 0.00 | 0.0 0.00 0.00 0.00
P22 D0 000 | 0.00 0.00 0.0 0.00
P22 LD 0.00 | 0.0D 0.00 0.00 0.00
M2 0.0 | 0.0D 0.00 0.00 0.00
M5 0.0 | 00D 0.00 0.00 4.00
Total UP 8756 |131.66 4531 T4.61 174.47
UR Fart 0. | 22.10 0121 0.00 0.21
GE[SEFE+ENZ) 2380 | 1182 2000 11622 1600
Tota| UP + UF Fat+GE 111.55| 165.75 T4.52 26.60 3| 180,87
Plzn Production
Actual Production 111.55| 165.75 T4.52 B6.60 180,67
Waktu Earja { Jam ) chiff 1 300 B.0D B.OD 200 2.00
Wakte Kega { Jam ) shift 2 TDD|  T.00 T.00 ] T.00
Owperetor shift 1 00| 7.00 7.00 7.00 T.00
Orperator shift 2 300 3.00 3.00 3.00 3.00
Absen | Mlenit ) 0 (1] 0 [1] 0
Tranzr Ouwt { Bdenit ) 0 L] 0 [1] 0
TranzEr N (Mdenit ) 0 [i] 0 0 0
Orperator sl 10000 | 10.00 10.00 10.00 10,0
Working time 770 | T.TD T.70 T.70 7.70
Owperator OT 0 5 & L] 0
Jam Oreet time 000 | 1.25 1.50 0.00 0.00 | 0.60
Productivity (/day) 1.45 | 1.B5 0.81 1.12 259 | 204
Target Productivity 122 | 2.1 222 122 222 | 2.2




Tangeal

MODEL u ] ] 15[ 1] [ s o
B FE/PWH 35.00 31.86 | 40.39 | 16.94 | 56.45 | 53.52 | 67.38 35.14
BL FM/EW 3.36 216 | 147 | 053 | 3.85 | 000 | 016 1.12
B2 PE/FWH 21.35 13.78 | 2443 [ 2255 | 835 4741 | 1623 20.04
B2 FM/FW 1.12 406 | 154 | 057 | 260 | 181 | 3.48 6.83
B3 FE/PWH 10.48 11.86 | 0.00 | 654 (1285|2212 [ 1251 16.90
B3 FM/EW 4.88 488 | 488 | 488 | 488 | 438 | 488 488
B113 MW 0.00 000 | 000 | 000 | 0.00 | 000 | D.0D 0.00
U1j PE/PWH 4.86 530 [ 053 | 274 | 3.4 | 182 | 1008 8.35
ULj PR 0.33 020 | 018 | 000 | 036 | 000 | D20 0.28
P 116 0.00 045 | 150 | 345 | 118 | 457 | 20 1.06
P 116 PWH 0.00 000 | 000 | 000 | 0.00 | 000 | D.0D 0.00
CLAT 0.00 000 | 000 | 000 | 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00
CLAT FWH 0.00 000 | 000 | 000 | 0.00 | 000 | D.0D 0.00
P121 330 254 | om0 | 171 | 281 | o0 | 406 3.42
P121 PWH 0.00 000 | 000 | 000 | 0.00 | 000 | D.0D 0.00
K121 0.20 000 | 000 | 017 | 000 | 133 | 012 0.00
K 121 PWH 0.00 000 | 000 | 000 | 0.00 | 000 | D.0D 0.00
F 22 SE 1.60 357 | 118 | 317 | 258 | 583 | 248 7.72
P225W 0.00 000 | 000 | 000 | 0.00 | 000 | D.0D 0.00
F22 00 0.00 000 | 000 | 000 | 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00
P22 L0 0.00 000 | 000 | 000 | 0.00 | 000 | 00D 0.00
M 2 4.00 000 | 000 | 0.00 | 0.00 [ 200 | 0.00 0.00
M5 0.00 000 | 000 | 000 | 0.00 | 0.00 | D.0D 0.00
Total UP 01.65 81.58 | 85.02 | 63.26 | 0004 |162.39| 12464 10692
UF Fart 12.58 221 [ 1013 ] 000 | 1381 737 | B2D 0.00
GE [GB PE+GN 2] 16.00 16.00 | 1800 | 1100 [ 24.80 | 30.41 [ 2337 26.41
Total U + UP Part+ GE 120.53 106.79| 114.04| 7535 [ 137.65]|200.16] 156.20 133.33
Plan Production
Actual Production 120.53 106.7¢| 114.04( 75.25 [ 137.65]|200.15| 156.20 133.33
Wakto Kerja { Tam ) chiff 1 .00 g0 8o0| 800 =00l 2o0| SO0 8.00
Wakto Kerja { Jam ) shiff 2 7.00 7.00] 700 700 700 700 70O 7.00
Crperator shift 1 7.00 7.0 700| 700 700 700 700 7.00
Operztor shift 1 3.00 3.00] 300|300 300 3.00| 300 3.00
Aten | Menit ) 0 [ [/ 0 0 [ [ 0
Tranzir Qut { hlznit ) 0 0 0 0 0 0 0 0
Tranzfr I¥ (hlenit ) 0 0 0 0 0 0 [/ 0
Operstor actusl 10.00 10.00 | 10.00 | 10.00 | 10000 | 10.00 | 10,00 10.00
Working tims 7.70 770 [ 770 | 770 | 790 | 770 [ 770 7.70
Crperator OT 7 2 2 0 2 0 3 0
Tam Over time 1.75 030 | 030 | 000 | 030 | 0.00 0.00
Productivity {/day) 1.33 028 | 1.66 | 250 1.67
Target Productivity 11 11 222|222l 222 112




B FE/FWH 2533 | 3504 [ 4171 66.43 | 21.01 | 60.96 23.18 |
BL P/ PW 419 | 401 | 085 104 | 000 | 1.03 1.81
B2 PE/PWH 12.60 | 25.14 | 42.86 34.40 | 12.84 | 28.36 13.87
B2 PM/PW 446 | 205 | 1.24 240 | 000 | 234 345
B3 FE/FWH 11.88 | 25.13 | 18.87 1275 | 38.1% | 2248 17.61
E3 PM/PW 488 | 488 | 438 488 | 488 | 438 488
B113 MW 000 | 0.00 | 0.00 0.00 | 000 | 0.00 0.00
U1j PE/PWH 350 | 787 | 45 306 | 465 | 520 5.07
U1j P 032 | 204 | 240 0.58 | 000 | 07 0.51
F116 613 | 270 | 211 051 | 034 | 238 1.87
P 116 PWH 000 | 0.00 | 0.00 0.00 | 000 | 0.00 0.00
CLAT 000 | 0.00 | 0.00 0.00 | 000 | 0.00 0.00
CLAT PWH 000 | 0.00 | 0.00 0.00 | 000 | 000 .00
P12l 318 | 600 | 510 315 | 530 | 388 406
F121 PWH 000 | 0.00 | 0.00 0.00 | 000 | 0.00 0.00
K121 023 | 0.00 | 040 000 | 036 | 0.00 0.51
K 121 PWH 000 | 0.00 | 0.00 0.00 | 000 | 000 .00
F225E o000 | 305 | 217 0.00 | 425 | 0.00 117
P2SW 000 | 0.00 | 0.00 0.00 | 000 | 0.00 0.00
FZ200 000 | 0.00 | 0.00 0.00 | 0.00 | 0.00 0.00
F22L0 000 | 0.00 | 0.00 0.00 | 000 | 000 .00
M2 000 | 400 | 000 0.00 | 000 | 0.00 0.76
M5 000 | 200 | 0.00 0.00 | 0.00 | 0.00 0.20
Tatal UP 76.81 | 126.48[ 127.32 141.10| 91.81 [132.26 110.12
UF Fart 000 [ 651 | 0.00 0.00 | 11.87 | 14.73 5.70
GE [GB PE + GN 2] 11.00 | 24.00 | 20.00 31.83 | 22.40 | 2000 20.78
Total UP + UP Part+ GB 28.20 | 157.30( 14732 172.03(126.18| 166.00 136.60
Plan Production

Actusl Production 88.80 | 157.38[ 14732 172.63| 126.18| 166.5% 136.68
Wkt Kerja { Jam ) zhift 1 g.00| 2.00| 800 g0 800| 200 8.00
Waktu Kerja { Jem ) zhift 2 7.00| 7.00| 7.00 7.00] 700| 7.00 7.00
Crparator shift 1 7.00| 7.00| 7.00 7.00) 7.00] 7.00 7.00
Orperator shiff 2 3.00) 300 300 3.00] 3.00] .00 3.00
Absen { Menit ) [ [/ 0 460 0 460 43.81
Tranztr Qut { hznit ) 0 [ 0 [ 0 0 0.00
Transfr IV (hlznit ) 0 0 0 460 0 460 43.81
Operator actual 10.00 | 10.00 | 10.00 10.00 | 10.00 | 10.00 10.00
Working tims 770 [ 770 | 70 790 | 770 | 770 7.70
Orparztor OT 4 0 0 3 2 0 1.14
Tam Ower tims 060 | 0.00 | 0.00 045 | 030 | 0.00 0.20
Productivity {/day) 1.03 | 187 | 1.34 212 | 158 | 217 1.71
Target Productivity 1m | 212 | 1m 222 | 222 | 212 1.1




Juli 2016

O “

EL PE/PWH

EL1 PMPW

B2 PE/PWH

B2 PM/PW

B3 PE/PWH

B3 PM/PW

ELL3 MW

Uij PE/PWH

Uij P

P1llE

P 116 PWH

CLAT

CLAT FWH

P12l

PL21 PWH

K121

K121 FWH

P22 5E

P22 5W

P22 DD

P22 10

b2

M 5

TotalUP

UF Fart

B [GE PE+ &N 2)
Total UP + UP Part + GB
Plan Production
Acral Production
Waktu Kerja | Jam ) shift 1
Wiktu Kerja | Jam ) shift 2
Owperator shift 1
Orperator shift 2
Ab=en { Menit )
Tranzr Ouwt { Menit )
TrznzEr IN (Mlendt )
Orperator actusl
Wodking time
Ovparator OT

Jam Oreer tima
Productivity (/day)
Target Productivity




MODEL -
11 12 13 14 15 16 18 12 20 21

B PE/PWH 13,31 [ 41.B8 | 40.11 | €561 | 535.30 | 34.71 §4.34 | 4056 | 55.64 | 22.48
EL PM/PW 000 | 016 | 00D | 170 | 135 | 2.28 124 | 0153 | 2.14 | 2.06
B2 FE/FWH 1487 [ 26.16 | 6.52 | 3B.12 | 22,58 | 22.53 20,13 | 18.54 | 16.04 | 24.60
B2 PM/PW 000 | 042 ) 000 | 147 | 041 | 079 066 | 1.1B | 048 | 041
B3 PE/PWH TA1 | 1582 | 11.01 | 20.40 | 16.40 | 1038 1504 | 12.37 | 12.37 | 12.69
E3 PM/PW 142 | 000 | 140 | 157 | 187 | 148 195 | 149 [ 149 | 140
EL113 hwW 000 | 00D | 000 | D00 | 00D | O.0D 000 | 000 | 0.0D | 0.00
U1j PESPWH 422 | 0536 | 0BT | 468 | 000 | 097 2137 | 646 | 371 | 489
ULj P 000 | 00D ( 0.0 | 00D | O.0D | O.0D 000 | 00D | 040 | 1.13
Filis 043 | 048 | 550 | 320 | 185 | 0.9 034 | 1B2 | 113 | 1.7
P 118 PWH 000 | 00D | 000 | D00 | 00D | O.0D 000 | 000 | 0.0D | 0.00
CLAT 000 | 000 | 0.0 | D00 | 00D | 00D 020 | 000 | 0.00 | 0.40
CLAT FUWH 000 | 00D ( 0.0 | 00D | O.0D | O.0D 000 | 000 | 0.00 | 0.00
Fi2i 573 | 746 | 155 | 3.B0 | 177 | 4.2 1Bl | 7.15 | 445 | 429
P121 PWH 000 | 00D | 000 | D00 | 00D | O.0D 000 | 000 | 0.0D | 0.00
K1z1 000 | 00D | O.7R | D76 | 1.11 | D.26 266 | 000 | 0.00 | 0.00
K121 PWH 000 | 00D ( 0.0 | 00D | O.0D | O.0D 000 | 000 | 0.00 | 0.00
F225E 431 | 2.18 | 638 | 248 | 205 | 0.0 000 | 000 | 1.67 | 0.0D
P22 W 000 | 00D | 000 | D00 | 00D | O.0D 000 | 000 | 0.0D | 0.00
P22 D0 000 | 000 | 0.0 | D00 | 00D | 00D 000 | 000 | 0.00 | 0.00
F22L0 000 | 0.00 ( 0.0 | 0.00 [ 000 | 00D 000 | 000 | 0.00 | 0.00
M2 000 | 00D | 00D | D00 | 00D | 00D 000 | 000 | 0.0D | 0.0D
M5 000 | 000 | 00D | 00D | 00D | 00D 000 | 000 | 0.0D | 0.00
Total UP 51.46 | D400 | 7430 | 143.78| 104.74| TR31 110.54| B2.60 | £7.58 | 7T6.21
UF Fart 0.00 | 000 | 1565 | 13.81 | 22.10 | O.0D 000 | 73T | 00D | 1834
B [GE PE+GN 2) 1190 | 1960 | 31.90 | 11.90 | 20,00 | 2801 1180 | 11,90 | 20000 | 27.89
Totz| UP + UP Part+ GB 83,46 |114.59(121.95) 169.58| 146.84 | 106.32 122,04 102.05| 117.58]| 123.53
Plzn Production

Actual Production §3.46 [114.50]121.85| 160,58 [ 146,84 | 10632 122.84| 100,05 | 117.58| 123.53
Wakte Eaga { Jam ) hift 1 200 BO00| BOD| BO00| 80D EODD 200 BOD| BOD| BOD
Wakte Kagja { Jam ) shift 2 70D TO0| TOD| 7.0 T.O00| T.00 TO0| T.OD| 00| T.00
Orperztor shift 1 T TOR V0D T T.O00| T.OD TR0 TOD| T T.00
Orparator shift 2 200 200 200 200 200 2.00 200 2.00] 200 2.00
Abeen | Menit ) 480 o020 L2 0 0 0 ] 0 0 0
TranzEr Ouwt { henit ) 0 ] 0 0 0 L] ] 0 0 0
TransEr IV (Mendt ) 0 [1] /] ] 4] [1] 1] 1] L] ]
Orparator actusal 8O0 | TOD | TOD | D00 | 200 | .00 SO0 | 200 | SO0 | 20D
Woeking tims T. TR =T TR 7.7 T8 778 || T.78 TR | T7R | TTR | T.TR
Orperstor OT 0 0 4 b L] L] 5 5 5

Jam Orver time 000 | 000 | 143 | 1.67 [ 0.00 | 0.00 138 | 1.3% | 1.3% 7
Productivity (/day) 102 | 210 | 180 | 200 | 2.10 | 1.4 145 | 120 | 1.38
Target Productivity 213 | 213 | 213 ) 215 | 2153 | 213 213 | 2153 | 213 | 2.




B FE/FWH 45.32 | 16.36 4672 | 20.34 | 20.00 | 56.81 | 22.87 20,82 |
BL P/ PW 0.54 | 030 008 | 027 | 081 | 058 | 000 0.84
B2 PE/PWH 32.19 | 11.33 2342|2741 | 10060 | 2242 | 2050 1223
B2 PM/PW 0.00 | 0.00 047 | 000 | 070 | 020 | 000 0.45
B3 FE/FWH 24.20 | 6.43 5.60 | 2106 | 615 | 1620 [ 522 13.52
E3 PM/PW 1.74 | 1.48 140 | 140 | 140 | 142 [ 1.40 1.46
B113 MW 0.00 | 0.00 000 | 000 | 0.00 | 000 | 00D 0.00
U1j PE/PWH 688 | 208 355 [ 1277 756 | 480 | 321 413
U1j P 0.18 | 0.00 085 | 000 | 012 | 000 | 000 0.18
F116 151 | 028 000 | 215 | 0.00 | 020 | 000 1.40
P 116 PWH 0.00 | 0.00 000 | 000 | 0.00 | 000 | 00D 0.00
CLAT 0.00 | 0.00 000 | 000 | 0.00 | 017 | 00D 0.05
CLAT PWH 0.00 | 0.00 000 | 000 | 0.00 | 000 | 000 .00
P12l 470 | 0.00 352 [ 400 | 171 | 148 | 080 3.64
F121 PWH 0.00 | 0.00 000 | 000 | 0.00 | 000 | 00D 0.00
K121 3.10 | 0.00 000 | 000 | 038 | 000 | 000 0.57
K 121 PWH 0.00 | 0.00 000 | 000 | 0.00 | 000 | 000 .00
F225E 0.00 | 0.00 000 | 000 | 000 | 056 [ 3.15 1.42
P2SW 0.00 | 0.00 000 | 000 | 0.00 | 000 | 00D 0.00
FZ200 0.00 | 0.00 000 | 000 | 0.00 | 000 | 00D 0.00
F22L0 0.00 | 0.00 0.00 | 000 | 0.00 | 000 | 00D .00
M2 0.00 [ 0000 0.00 | 000 | 0.00 | 000 | 00D 0.00
M5 0.00 [ 0.00 0.00 | 000 | 0.00 | 000 | 00D 0.00
Tatal UP 121.45| 3827 25.88 | 8050 | 58.70 [ 105.03| 7032 20.81
UF Fart 221 (<0000 1157 | 12.80 | 18.41 | o0 | 1834 238
GE [GB PE + GN 2] 13.83 | 1180 2400 [ 23.60 | 2056 | 27.00 | 24.00 20.60
Total UP + UP Part+ GB 144 40| 5027 121.85| 126.00( 97.67 | 133.02] 113.66 120.79
Plzn Production

Actusl Production 144 40| 5027 121.85| 126.08( 27.67 [ 133.02]| 113.66 120.78
Wkt Kerja { Jam ) zhift 1 g.00| "R.O0 goo| soo| ool Bool mo0 8.00
Waktu Kerja { Jem ) zhift 2 7.00[" . 7.00 700 700 700l 700 700 7.00
Crparator shift 1 7.00| 700 7000 700 700l 7o00[ 700 7.00
Orperator shiff 2 2.00| =2.00 200 200] 2.00] 200 200 2.00
Absen { Menit ) [ [/ 450 | 480 [ 0 0 201.25
Tranztr Qut { hznit ) 0 [ 0 0 [ 0 0 0.00
Transfr IV (hlznit ) 0 0 0 0 [ 0 0 0.00
Operator actual 200 [ D00 g.00 | 800 | 200 | 200 | S0 856
Working tims 7.78 [S9TE 778 | 7T [ T | 7R | TR 778
Orparztor OT 4 3 4 4 o 0 0 1.60
Tam Ower tims 080 | 139 125 | 125 | 000 | 000 | 0.00 0.77
Productivity {/day) 1.81 | o8 1.65 | 170 | 140 | 180 | 1.82 1.64
Target Productivity 213 | 213 213 [ 213 | 213 | 213 | 213 1.13




