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ABSTRAK

Produktivitas kelompok kerja Cold Press, Hot Press Panel, dan Cutting Sizer di PT.
Yamaha Indonesia belum mencapai target kenaikan 15% akibat tingginya margin Kkerja,
pemborosan (waste), dan ketidakseimbangan antara output produksi dengan jumlah operator.
Penelitian ini bertujuan meningkatkan produktivitas dan menyeimbangkan beban kerja selaras
dengan program Yamaha Productivity Management (YPM) dengan mengkombinasikan metode
Work Sampling, Line Balance, dan Kaizen dalam kerangka Plan-Do-Check-Act (PDCA). Selain
itu, identifikasi akar masalah dilakukan melalui Root Cause Analysis (RCA) untuk merumuskan
tindakan perbaikan menggunakan metode 5W+1H. Perbaikan prioritas dilaksanakan pada
aktivitas ambil/kirim/buang material, menunggu material, mencari handlift/rak/bantalan/palet,
setting mesin/alat kerja, menyiapkan lem, membersihkan area kerja, perakitan tulang keybed,
dan sebaran beban kerja operator. Temuan pemborosan ini disebabkan oleh beberapa faktor
yaitu machine/peralatan kerja, method, man, environment, dan material seperti variasi produk,
aktivitas pendukung yang masih dibebankan kepada operator, layout dan jarak perpindahan
yang tidak efisien, keterbatasan fasilitas/alat kerja yang masih sederhana, serta tingginya debu
produksi akibat pengendalian yang belum optimal. Penyebab yang ditemukan menunjukkan
terjadinya berbagai waste yaitu motion, waiting, transportation, over-processing, dan non-
utilized talent. Perbaikan dilakukan melalui penerapan Kaizen dengan beberapa rekomendasi
berupa penataan alur dan area kerja, penyediaan alat bantu, otomatisasi proses, hingga
menyeimbangkan beban kerja melalui penyesuaian ulang job description. Dari 17 Kaizen yang
diusulkan, 16 Kaizen berhasil diterapkan. Hasil implementasi usulan perbaikan tersebut,
menunjukkan bahwa melalui integrasi Work Sampling, Line Balance RCA, Kaizen melalui
siklus PDCA efektif digunakan dalam meningkatkan proporsi aktivitas utama dari 71,2%
menjadi 77,7%, meningkatkan line balance dari 93% menjadi 96%, dan meningkatkan
produktivitas dari 0,65 unit/orang/jam pada rata-rata bulan januari-maret 2025 menjadi 0,77
unit/orang/jam pada bulan september 2025.

Kata Kunci: Produktivitas, Work Sampling, Line Balance, PDCA, Kaizen



Xi

DAFTAR ISI

PERNYATAAN KEASLIAN ..ottt e e e e e e e s s nnnarananeaeeeeaan i
SURAT BUKTI PENELITIAN ...ttt iii
LEMBAR PENGESAHAN PEMBIMBING..........ccoviiiii e \Y]
HALAMAN PERSEMBAHAN ..ottt e s n e e e e e e vi
1Y/ L 2 I X P RRSR vii
KATA PENGANTAR. ..t e e e e e a e e e e e e s e aaaaeaaeeeaaaans viii
A B S T RAK e e ———a e e e e e —aaeeaa s X
DAFTAR IS] .. e et e e e e e e s e e e e e e e e e s s annrbarareaeeeeaans Xi
Dl I G N = 1 Xiil
DAFTAR GAMBAR. ..ot e e a e e e e e s e st aaaaaeeaaaans Xiv
o o R N AN o 1 L 1 A 1
1.1 Latar Belakang .......ccc.ooiiiiiiiiiiciie e 1
1.2 RUMUSAN MASAIAN .......oeeiiiiicee e 5
1.3 TUJUAN PENEITIAN ...ttt ettt 6
1.4 Manfaat PENEIILIAN .........cooiiiiiie et e e 6
1.5  Batasan PeNEILIAN. ........ccoiiii ettt e e e e 7
BAB Il TINJAUAN PUSTAKA oottt e e e e e e s st aaa e e e e e e e e 8
2.1 KQJIAN LIEEIALUN ...c.evee et e e et e e e e e e e e 8
A I V0 o - L=V T =T R SOTPR 17
2.2.1  PrOQUKLIVITAS. .....ccvvee e e e e et e e e e e e eeenneaeanes 17
2.2.2  WOIK SAMPIING ..ot e e e e e e 18
2.2.3  Muda, MUra, dan MU ........oooiiieiic e eaee e 19
S (- 1 1. PSSR 20
2.2.5  PDCA e 22
2.2.6  JBNISVAIUE ...t 22
2.2.7  LINE BAIANCE........cueee et 23
2.2.8  Root Cause ANAlYSIS (RCA)......uuiiiiieieiee et 24
2.2.9  BWH TH. oo 25
BAB 11 METODE PENELITIAN .....ooiiiiie ittt 26
3.1 SubjeK PENEILIAN ......cccvieeiiie e 26
3.2 ODJeK PeNElItian ........cccvieiiiee it 26
3.3 Metode Pengumpulan Data............cceeeiiiieiiie e 26
3.4 Model KONSEPLUAL .........eeiiiiec et 27
3.5 AIUM PENEIILIAN. ... 28
BAB IV PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA ..ot 32
4.1 PengumpPUIAN Data...........ccoiiuiieiiieeiiiee et e e e e aana e 32
4.1.1  Profil dan Sejarah Perusahaan...............cccueeiiieiiiieciiie e 32
4.1.2  Produk PErusaaan .............cceeiiuieeiieeeiiiieesitee e sitee s stee e stee e stva e saee e saaeesnna e 33
4.1.3  Layout Produksi dan Proses ProduKSI...........cccccovvreiiieeiiiee e 34
4.1.4  Data WakKtu KEI A .......cccvieiiiee ittt tea et srve e e e e snna e 36
4.1.5 Data jobdesk OPerator...........cociuviiiiiiiiie e 37
4.1.6  Produktivitas Sebelum Perbaikan...............cccoeeiiiiiiiie i 38
4.1.7  Data Work SAmPIINg .......oooiiiiiie it 39
4.1.8  Data Plan ProdukSi...........coocuiiiiiiiiiii i 42

4.1.9  Data Waktu ProQUKSI ........ieeeeeee et e s 43



Xii

4.2 Pengolanan Data............cooueeiiiiiiiiiieiie et 43
A.2. 1 PlaN .t 43
B.2.2 DO ettt b et 68
A.2.3  CRBCK .ttt aree s 77
S Vo (o] o PRSP SURRTI 81

BAB V PEMBAHASAN ...ttt ettt ee e 85

5.1 Peningkatan Produktivitas di Cold Press, Hot Press Panel, dan Cutting Sizer....... 85

5.2 ANALISIS PIAN ...t 85
5.2.1  Analisis Work Sampling Sebelum Perbaikan............ccccoovviiiniiiniiiiiiiennnn 85
5.2.2  Analisis Prioritas Perbaikan AKtivitas Kerja..........cccocoviiiieiiiniiiiieicein 91
5.2.3  Analisis Line Balance Sebelum Perbaikan .............ccccooiiiiiiiiiiiiics 92
5.2.4  Analisis Root Cause Analysis (RCA) dan Usulan Kaizen............ccccocevvieninnn. 93

5.2 ANALISIS DIO......iiieeciiie ettt e e nee e 99

5.3 ANALISIS CRECK.....ciiiieiiie ettt e e nnneeeanree s 107
5.3.1  Analisis Work Sampling Setelah Perbaikan .............cccccooveiiiiiiininiieine, 107
5.3.2  Analisis Line Balance Setelah Perbaikan..............ccccoooviiiiiiiiiniie, 109
5.3.3  Analisis Produktivitas Setelah Perbaikan .............ccccoooiiiiiiinii, 110

5.4 ANALISIS ACLION ...ttt e e et e e e st e e anneeeanree s 110

BAB VI PENUTUP ..ottt 114
6.1 KESIMPUIAN ..o e 114
0.2 SAIAN ...t e e et e e et a e e e ntaeaa e 115

DAFTAR PUSTAKA . .ttt 116

LAMPIRAN L. A-1



Tabel 2.
Tabel 4.
Tabel 4.
Tabel 4.
Tabel 4.
Tabel 4.
Tabel 4.
Tabel 4.
Tabel 4.
Tabel 4.
Tabel 4.
Tabel 4.
Tabel 4.
Tabel 4.
Tabel 4.
Tabel 4.
Tabel 4.
Tabel 4.
Tabel 4.
Tabel 4.
Tabel 5.
Tabel 5.
Tabel 5.

Xiii

DAFTAR TABEL
1 KAJIAN LIEEIATUT ...ttt 14
1 Data JODAESK OPEIALON ........ccuviiiieiiiieiie ettt 37
2 Data EFISIENSE ...t 38
3 Rangkuman Produktivitas Januari-Mei 2025.............cccooiiiiiiiiiiiicice e 39
4 Rincian AKLIVItas PENGAMALAN .........ccviiiiiiiiiie e 40
5 Hasil Pengambilan Observasi Work Sampling Sebelum Perbaikan........................ 41
6 RENCANA PrOTUKSI.......oviiiiiiiiie e 42
7 Data WakKtu ProaUKSI...........ooiiiiiieiiieie e 43
8 Hasil Rekapitulasi Work Sampling Sebelum Perbaikan............c.cccooeviiiiiininennn. 44
9 Aktivitas Prioritas Perbaikan Pada Kategori Pekerjaan Tambahan ....................... 46
10 Aktivitas Prioritas Perbaikan Pada Kategori Margin Pekerjaan .............cccocvenunen. 46
11 Aktivitas Prioritas Perbaikan Pada Kategori Margin Lapangan .............cccocveeinen. 46
12 Total Standard Time MAargIN ........c.oooiiiiiiie i 47
13 Distribusi aktivitas OPerator PEr PrOSES ........ceieeirieeiueerreerieeaieesree e eiee e neeeas 47
14 Konversi Distribusi AKEIVItas OPerator...........cceivviieeiiieiieieniie e 48
15 Rekapitulasi Hasil Perhitungan Line Balance.............ccocoiiiiiiiiiiiiiccn 49
16 Job deskription Operator Setelah Perbaikan..............ccccovvveivni e, 76
17 Hasil Pengambilan Work Sampling Setelah Dilakukannya Perbaikan.................. 77
18 Konversi Distribusi Beban AKtivitas Operator...........ccccovvveevvveeiieeesiiee e e 78
19 Rekapitulasi Hasil Perhitungan Line Balance.............cccccocvvivive i, 79
1 Rangkuman Pemborosan Yang Dapat DiteKan............cccccvevvivveiiireeiiieeiiie e 106
2 Hasil Pengamatan Work Sampling Sebelum Dan Sesudah...............cccccoevveinnnnn 107
3 KONEMDUST KAIZEN. ... 109



Xiv

DAFTAR GAMBAR

Gambar 1. 1 Produktivitas Sebelum Perbaikan............ccccooiiiiiiiiiiii e 2
Gambar 2. 1 Kerangka Diagram FiSNDONE...........c.coooiiiiiiiiii e 25
Gambar 3. 1 Model KONSEPLUAL..........coiiiiiiiiiet e 27
Gambar 3. 2 AIUF PENEIILIAN .........ooiiiiieiii e 28
Gambar 4. 1 UPFIgNt PIAN0. .......ccuuiiiiiiiieiie ettt 33
Gambar 4. 2 Grand PIANO0 .........c.uuiiiiie et e e ee e ee e stea e ntae e e rae e e ssaa e e eennreeeanes 33
Gambar 4. 3 LaYOUL PrOGUKSI.........citieiiieiie ettt 34
Gambar 4. 4 Work Sampling Sebelum Perbaikan.............ccccooiiiiiiiii e 45
Gambar 4. 5 Line Balance Sebelum Perbaikan .............cccooviiieeiini i 49
Gambar 4.6 Fishbone Diagram Menunggu Material dan Ambil/Kirim material .................... 51
Gambar 4.7 Fishbone Diagram Mencari Handlift/rak/bantalan/palet.................cccooviniinnnn. 52
Gambar 4.8 Fishbone Diagram Setting Mesin / Alat Kerja..........cccoooveviiiiiiiieiiiciesienin 53
Gambar 4.9 Fishbone Diagram Menyiapkan Lem...........ccccueiiiiiieiiieiieenie e 54
Gambar 4. 10 Fishbone Diagram Membersihkan Area Kerja ..........cccovviiiiniienieiiieiiiennnn 54
Gambar 4. 11 Fishbone Diagram Perakitan Tulang Keybed ............ccccoocviiiniiiiiiiiiiiieins 55
Gambar 4. 12 Fishbone Diagram Ketidakseimbangan Beban Kerja ............c.cccovviiieniicnnnn 55
Gambar 4. 13 Alur Pengisian FOIM.........cooiiiiiiiiieie e 57
Gambar 4. 14 POSISI PENGISIAN ......cciiiieiiieeiiii e eeiee s e ee e tee st e et e e saa e e snaa e snaeeesnsaeeaneeas 57
Gambar 4. 15 Alur Pengiriman Material Dari Double Tenoner Ke Benchsaw Kondisi Before
............................................................................................................................................. 58
Gambar 4. 16 Dust Collector yang udah tidak berfungsi..........ccccccveiviveiiiieiiie e 58
Gambar 4. 17 Penumpukan Rak Di depan Heavy DULY..........cccevviveiiiee i 59
Gambar 4. 18 Handlift Rusak Dan Perlu Perbaikan ..............cccoviiiiiiiiiii e 60
Gambar 4. 19 Bantalan Berbahan Plat...............coocioiiiiiiiii e 60
Gambar 4. 20 Operator Mengirim Material .............ccoveeiiiiiiiie e 60
Gambar 4. 21 Posisi Rak Penyimpanan Bantalan ..............ccccccveiiiiiiic e 60
Gambar 4. 22 Clamp Mesin Double Tenoner Kondisi Before............coccevvveiiie e, 61
Gambar 4. 23 Clamp Mesin Benchsaw Kondisi After..........cccoveiiieiiie e 61
Gambar 4. 24 Meteran SUlit DIDACA .........ccoiiiiiiiieiie e 61
Gambar 4. 25 Operator Mematikan Mesin MiXing LeM.........ccccccvvvveiiireiiiee e ciee e 62
GaAMDAr 4. 26 OPEIALOL......ccueeeeieiee et e e ettt e s e e st e e st e e s ta e e et e e e esa e e e sraaeeanteeeanneas 62
Gambar 4. 27 Setting Fall Center Pada Mesin Double Sizer Kondisi Before ..............c......... 63
Gambar 4. 28 Proses Setting Mesin Benchsaw dan Hasil Pemotongan Fall Center dan Fall Back
1o T =] RO PR PR 63
Gambar 4. 29 Setting Mesin Dengan Bantuan PenggariS ...........ccovveivveeiiieesiee i 64
Gambar 4. 30 Input Mesin Mixing Lem Kondisi Before ...........ccccveivveiiiec v 65
Gambar 4. 31 Desain Bak Penampung Debu Kondisi Before............ccocevvveiviie e, 66
Gambar 4. 32 Kondisi Area Kerja dan Aktivitas Pembersihan Kabinet Hasil Potong Kondisi
2T (0] T OO P PP OPPR PP 66
Gambar 4. 33 Operator Membalikkan Tulang Keybed Secara Manual.................ccccccoovveennen. 67
Gambar 4. 34 Posisi Peletakan dan postur pengambilan Air Stapler............ccccceevvveeiiieeenen. 67
Gambar 4. 35 Tempat Penyimpanan Form K-ticket Benchsaw 1, Tempat Menulis, dan Posisi

Pengisian Form K-ticket KONdisi BEfOIe........cc.uvviiiiiiiiiciiiiec et 68
Gambar 4. 36 Alur Form Pengisian K-Ticket Kondist After..........ccocoveiiiiieeiiiiiiee e, 69

Gambar 4. 37 Alur Pengiriman Material Dari Double Tenoner Ke Benchsaw Kondisi After. 69



XV

Gambar 4. 38 Area Transit Di Belakang Heavy DULY ...........ccccoiiiiiiiniiiiicceccec e 70
Gambar 4. 39 Pengadaan RaK ............ccouiiiiiiiieiiee e 70
Gambar 4. 40 Bantalan Berbahan Bakelit..............coooiiiiiiiiiic e 71
Gambar 4. 41 Clamp Mesin Double Tenoner Kondisi BEfore............cccccovviviiniiineniiennn, 71
Gambar 4. 42 Clamp Mesin Benchsaw Kondisi After ...........ccocoiiiiiiiiiiiiiieseee e 71
Gambar 4. 43 Penggantian METEIAN .........ccviiiieiiieiie ettt 72
Gambar 4. 44 Switch Timer Mesin MiXing LEm .......c.ooiiiiiiiiiiiiiei e 72
Gambar 4. 45 Mesin Cold Press Terbuka Otomatis...........cceoviiiieiiiiniiiiiesice e 73
Gambar 4. 46 Setting Fall Center Pada Mesin Double Sizer Kondisi After...........ccccoevvenen. 73
Gambar 4. 47 Proses Setting Mesin Benchsaw dan Hasil Pemotongan Fall Center dan Fall Back
0 10 LT 1N 1 (=] PSR STR 73
Gambar 4. 48 Setting Mesin Dengan Bantuan Gauge Setting ..........ccccocvvrveriienieeneeniiennns 74
Gambar 4. 49 Input Mesin Mixing Lem KondiSi After..........cccoovieiiiiiiiiiiiiie e 74
Gambar 4. 50 Desain Bak Penampung Debu Kondisi After..........ccoocovviiiiiiinieiiicicin 75
Gambar 4. 51 Penambahan Strip Brush dan Air BIOW.............cccooiiiiiiiiiiec e 75
Gambar 4. 52 Kondisi Area Kerja dan Aktivitas Tanpa Pembersihan Kabinet Hasil Potong
0 110 LT I AN 1 (=] PR OURSTRR 76
Gambar 4. 53 Operator Membalikkan Tulang Keybed Menggunakan Meja Hidrolik ............. 76
Gambar 4. 54 Posisi Peletakan dan pengambilan Air Stapler Setelah Penambah Tray............ 76
Gambar 4. 55 Work Sampling Setelah Perbaikan ... 78
Gambar 4. 56 Line Balance Setelah Perbaikan .............cccooiiiiiiiiiiiiiiiicec e 79
Gambar 4. 57 Produktivitas Setelah Perbaikan ... 81
Gambar 4. 58 Perubahan Petunjuk Kerja (PK) .......ccooiiiiiiiiiec e 82
Gambar 4. 59 Rencana Layout Perpindahan Fasilitas Untuk Penerapan 5S dan Kanban........ 83
Gambar 4. 60 Layout Area Parkir Handlift Sebagai Penerapan 5S dan Kanban..................... 83

Gambar 4. 61 Kanban Kontrol Ketersediaan Handlift ..........oeeeooviee oo 84



BAB |

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Sektor industri memegang peran strategis dalam perekonomian Indonesia. Sektor ini tidak
hanya menjadi penyumbang besar terhadap Produk Domestik Bruto (PDB) dan penyedia
lapangan kerja, tetapi juga menggerakkan sektor lain seperti perdagangan, pertanian, dan jasa
melalui pengolahan bahan mentah menjadi produk bernilai tambah yang memperkuat daya
saing nasional. Selain itu, industri berkontribusi pada lahirnya inovasi dan adopsi teknologi
yang mendorong pertumbuhan ekonomi yang lebih stabil dan berkelanjutan. Menurut data
Badan Pusat Statistik (BPS), sektor industri manufaktur menyumbang 18,98% terhadap total
PDB Indonesia pada tahun 2024, sehingga menempatkannya sebagai salah satu tulang
punggung perekonomian (Badan Pusat Statistiska, 2025). Di sisi ekspor, berbagai produk
seperti minyak sawit, tekstil, dan elektronik menjadi komoditas unggulan yang mempertegas
pentingnya sektor industri dalam struktur ekonomi nasional (Sagita Fitri et al., 2025). Namun,
perusahaan manufaktur di Indonesia masih menghadapi kondisi produktivitas yang belum

optimal, biaya operasional yang tinggi, hingga kesulitan menjaga konsistensi standar mutu.
Perusahaan yang mampu mengoptimalkan proses produksinya akan lebih baik dalam
memenuhi permintaan pasar dan memiliki peluang lebih besar untuk meningkatkan daya saing
hingga ke tingkat internasional. Salah satu pendekatan yang dapat diterapkan untuk
meningkatkan produktivitas produksi adalah Lean Manufacturing. Metode ini berfokus pada
upaya menghilangkan berbagai bentuk pemborosan di sepanjang lini produksi, seperti
kelebihan produksi, waktu tunggu yang tidak produktif, serta tingginya jumlah produk cacat,
sehingga proses menjadi lebih ramping, dan bernilai tambah (Krisadelman Zebua et al., 2025).
PT. Yamaha Indonesia merupakan produsen alat musik terkemuka yang memainkan
peran penting dalam mengembangkan industri musik Indonesia khususnya piano dengan jenis
upright piano dan grand piano, selain itu PT. Yamaha Indonesia juga menghasilkan produk
piano dalam bentuk part piano yang tidak dirakit di PT. Yamaha Indonesia menjadi finish good
namun produk langsung dikirimkan kepada customer berupa yamaha music group lainnya.
Pada PT. Yamaha Indonesia terdiri dari 3 departemen, yaitu woodworking, painting, dan

assembly.



Dalam penelitian ini, fokus diarahkan pada kelompok kerja cold press, hot press panel,
dan cutting sizer di departemen woodworking factory 3 karena ketiganya saling terhubung
dalam alur produksi. Hot press panel menyiapkan potongan kayu dari supplier dan melakukan
pengepresan panas, sebagian produk kemudian diproses lanjut di cold press untuk pengepresan
dingin, sedangkan cutting sizer memotong material hasil kedua proses tersebut agar sesuai
ukuran yang dibutuhkan. Keterkaitan ini menyebabkan permasalahan pada satu kelompok kerja
dapat mempengaruhi kinerja kelompok lainnya, sehingga ketiganya dianalisis secara
terintegrasi agar diperoleh gambaran yang lebih menyeluruh dalam upaya peningkatan
produktivitas.

Hasil produktivitas yang menjadi baseline Jan—Mar 2025 tercatat 0,65 unit/orang/jam
(lihat Gambar 1.1), sementara perusahaan menargetkan peningkatan 15% menjadi 0,75
unit/orang/jam untuk mendukung pencapaian target 74 unit/hari dengan jumlah operator yang
optimal.

Produktivitas Cold Press, Hot Press, & Cutting Sizer
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Gambar 1. 1 Produktivitas Sebelum Perbaikan
Sumber: Hasil Perhitungan Produktivitas Dengan Data Perusahaan

Produktivitas yang belum mencapai target ini bukan hanya dikarenakan adanya
pemborosan (waste) tetapi juga dapat disebabkan oleh adanya ketidakseimbangan antara output
produksi dan jumlah operator, dikarenakan pada bulan Januari-April 2025 jumlah operator
sebanyak 15 orang, yang terdiri dari 4 operator di kelompok kerja cold press, 6 operator di hot
press panel, dan 5 operator di cutting sizer.

Dalam operasional industri, prinsip utama yang harus dipegang adalah memastikan
bahwa setiap aktivitas yang dilakukan oleh operator benar-benar memberikan nilai tambah
(value added) terhadap produk. Artinya, waktu dan tenaga operator seharusnya tercurah
sepenuhnya untuk pekerjaan utama, bukan habis untuk kegiatan-kegiatan tambahan yang tidak
perlu. Namun, fakta di lapangan menunjukkan kondisi yang berbeda. Berdasarkan pengamatan

awal, waktu kerja operator banyak tersita oleh aktivitas-aktivitas yang tidak memberikan nilai



tambah atau disebut sebagai pemborosan (waste). Operator sering terlihat sibuk, namun
kesibukan tersebut bukan untuk memproses produk utama, seperti menunggu aliran barang,
penanganan material yang berulang, atau gerakan yang tidak perlu. Akibatnya, fokus operator
terpecah dan proporsi waktu untuk melakukan pekerjaan utama menjadi berkurang.

Aktivitas pemborosan ini mengganggu kelancaran sistem produksi karena banyak
waktu terbuang untuk hal yang tidak penting, beban kerja pada pekerjaan utama antar operator
menjadi sulit diukur dan tidak merata. Hal ini memicu ketidakseimbangan lintasan, di mana
aliran produksi menjadi tersendat karena tertahan oleh aktivitas-aktivitas pemborosan tersebut.
Selama pemborosan ini masih ada, penggunaan 15 operator saat ini dinilai belum optimal dan
terindikasi berlebih.

Untuk mengembalikan fokus operator pada pekerjaan utamanya, diperlukan perbaikan
sistematis. Pada penelitian terdahulu, work sampling efektif memetakan proporsi aktivitas
produktif dan nonproduktif (Supriyono et al., 2024). Keunggulan metode ini yaitu metode ini
sangat sesuai diterapkan untuk mengamati jenis pekerjaan yang beragam, memiliki siklus kerja
yang tidak terdefinisi dengan jelas (Ramadhani, 2020), biaya pengamatan yang relatif rendah,
tidak menuntut pelatinan atau keahlian khusus bagi pengamat, mampu menghasilkan data
dengan tingkat ketelitian yang cukup baik secara statistik, membuka peluang keterlibatan baik
atasan maupun bawahan dalam proses pengamatan, serta menimbulkan gangguan yang minimal
terhadap aktivitas kerja karyawan (Masniar & Irawan, 2021). Dengan keunggulan tersebut,
work sampling memberikan dasar yang kuat untuk memetakan penggunaan waktu kerja dan
mengukur dampak improvement secara terukur.

Penerapan metode line balancing yang bertujuan untuk mendistribusikan ulang elemen
kerja agar beban setiap operator menjadi rata. Pada penelitian terdahulu, line balance efektif
untuk menyeimbangkan lintasan kerja pada proses produksi (Prasmoro et al., 2024).
Keunggulan metode ini yaitu metode ini sesuai untuk mengurangi waktu proses dan waktu
menganggur, meningkatkan rasio untuk mencapai target, serta mengurangi pemborosan biaya
yang tidak diperlukan (Fitri et al., 2022). Oleh karena itu, kondisi tersebut menuntut perusahaan
untuk melakukan perbaikan berkelanjutan agar Kinerja produksi dapat dipertahankan dan
ditingkatkan dikarenakan dalam sebuah perusahaan, produktivitas menjadi salah satu faktor
utama dalam keberlangsungan suatu perusahaan. Apabila produktivitas meningkat, maka
kualitas produk yang dihasilkan dapat terjaga dengan baik dan hal ini menunjukkan perusahaan

sedang mengalami kemajuan. Masalah produktivitas perlu dikaji lebih dalam, tidak hanya dari



sisi waste yang terjadi, tetapi juga dalam segi kebutuhan tenaga kerja, dengan menyusun solusi
strategi dengan meminimasi hingga menghilangkan pemborosan dan menyeimbangkan
lintasan, agar alokasi waktu lebih banyak digunakan untuk pekerjaan utama, dan diharapkan
produktivitas dapat meningkat, sehingga target 74 unit dapat tercapai dengan jumlah tenaga
kerja yang lebih rasional dan hemat.

Pada penelitian yang dilakukan Rokhmah (2025), menunjukkan bahwa penerapan
kaizen yang diintegrasikan dengan PDCA, RCA, dan 5W+1H efektif meningkatkan waktu
produktif sekaligus kualitas dan ketertiban proses kerja melalui perancangan ulang alur kerja,
pengurangan aktivitas tidak bernilai tambah, dan penerapan sistem kerja yang lebih terstandar
serta otomatisasi pekerjaan.

Penelitian terdahulu belum ditemukan secara spesifik mengkaji produktivitas kerja
operator pada kelompok kerja cold press, hot press panel, dan cutting sizer di PT Yamaha
Indonesia. Oleh karena itu, penelitian ini menggunakan metode work sampling, line balance
dan kaizen dalam kerangka perbaikan berkelanjutan Plan-Do-Check-Act (PDCA) dengan
tujuan mengoptimalkan produktivitas kerja melalui penyusunan usulan perbaikan yang tepat
sasaran dan selaras dengan program Yamaha Productivity Management (YPM) yang
merupakan sejumlah aktivitas improvement yang diarahkan oleh perusahaan untuk
meningkatkan produktivitas dengan melibatkan seluruh karyawan PT. Yamaha Indonesia.
Konsep kaizen di Yamaha Indonesia dipahami sebagai upaya perbaikan berkelanjutan
(continuous improvement) yang mendorong seluruh tingkatan organisasi, mulai dari
manajemen hingga karyawan, untuk melakukan peningkatan kinerja secara bertahap dengan
biaya yang relatif rendah (Wijaya, 2023). Keterlibatan secara aktif dari seluruh tingkatan
karyawan dalam suatu organisasi, dalam pemecahan masalah proses dapat menghilangkan
pemborosan di perusahaan. Penilaian proses dilihat sebagai sarana untuk melibatkan dan
menumbuhkan kesadaran akan tujuan perbaikan proses di seluruh organisasi.

Seluruh tahapan analisis dan perbaikan diintegrasikan dalam kerangka siklus Plan-Do-
Check-Action (PDCA), penerapan ini turut mendorong terbentuknya pola pikir yang terstruktur
dan langkah kerja yang sistematis, sehingga proses perbaikan dapat dijalankan secara
berkelanjutan (Fadli & Nugroho, 2021). Pada tahap awal, metode work sampling dimanfaatkan
untuk memperoleh gambaran distribusi aktivitas operator sebagai dasar dalam mengidentifikasi
proses kerja. Metode line balance untuk mengidentifikasi kondisi keseimbangan beban kerja

operator dan mengetahui jumlah operator seharusnya. Diperlukan analisis akar penyebab (Root



Cause Analysis/RCA) untuk menemukan sumber utama pemborosan terjadi secara jelas dan
terperinci (Abdullah & Surianto, 2024). Selanjutnya, penyusunan rencana kaizen disusun lebih
rinci menggunakan metode 5W+1H untuk merinci siapa, apa, di mana, kapan, mengapa, dan
bagaimana perbaikan dilaksanakan (Komari et al., 2021) sehingga usulan perbaikan menjadi
lebih jelas, terstruktur, tepat sasaran, dan mudah diterapkan. Setelah usulan kaizen diterapkan,
work sampling dan line balance kembali digunakan untuk memetakan ulang distribusi aktivitas
kerja operator dan mengevaluasi perubahan yang terjadi.

Tujuan utama penelitian ini adalah untuk meningkatkan produktivitas dengan cara
memangkas segala bentuk pemborosan, sehingga sumber daya yang dikeluarkan dapat
dimanfaatkan sepenuhnya untuk mencapai target produksi. Melalui pendekatan terintegrasi ini,
diharapkan terbangun mekanisme peningkatan produktivitas yang sistematis dan berkelanjutan,
bukan sekadar perbaikan sesaat, khususnya pada area cold press, hot press panel, dan cutting
sizer di PT Yamaha Indonesia.

1.2 Rumusan Masalah

Berdasarkan pada uraian permasalahan pada bagian latar belakang, maka masalah yang akan

diteliti dirumuskan sebagai berikut:

PT Yamaha Indonesia memiliki program Yamaha Productivity Management (YPM) yang

menargetkan peningkatan produktivitas sebesar 15%. Namun, pada kondisi aktual di kelompok

kerja cold press, hot press panel, dan cutting sizer departemen woodworking factory 3,

produktivitas baseline periode Jan—Mar 2025 masih berada di angka 0,65 unit/orang/jam dan

belum mencapai target perusahaan yaitu 0,75 unit/orang/jam untuk mendukung capaian 74

unit/hari dengan penempatan operator yang optimal. Selain itu, berdasarkan observasi awal,

masih ditemukan aktivitas non value added dan indikasi ketidakseimbangan beban kerja antar
stasiun. Berdasarkan pada rumusan masalah tersebut, pertanyaan penelitian yang dirumuskan
adalah:

1. Apa saja yang teridentifikasi sebagai sumber pemborosan pada kelompok kerja cold press,
hot press panel, dan cutting sizer, serta faktor penyebab terjadinya pemborosan tersebut
yang menghambat aktivitas kerja operator?

2. Apa rekomendasi kaizen yang diterapkan untuk dapat meminimalisir pemborosan yang
diberikan pada kelompok kerja cold press, hot press panel, dan cutting sizer?

3. Bagaimana perubahan produktivitas pada kelompok kerja cold press, hot press panel, dan

cutting sizer setelah penerapan kaizen?



1.3 Tujuan Penelitian

Berdasarkan rumusan masalah sebelumnya, tujuan penelitian ini adalah sebagai berikut:

1. Mengidentifikasi pemborosan pada kelompok kerja cold press, hot press panel, dan cutting
sizer, serta menganalisis faktor penyebab timbulnya pemborosan tersebut yang
menghambat aktivitas kerja operator.

2.  Memberikan rekomendasi kaizen untuk dapat meminimalisir pemborosan yang diberikan
pada kelompok kerja cold press, hot press panel, dan cutting sizer.

3. Mengetahui perubahan produktivitas pada kelompok kerja cold press, hot press panel, dan

cutting sizer setelah penerapan kaizen.

1.4 Manfaat Penelitian
Berikut merupakan manfaat yang didapatkan berbagai pihak yang bersangkutan dari

terselenggarakannya penelitian ini antara lain:

1.4.1 Manfaat bagi Perusahaan
Adapun manfaat yang didapatkan bagi perusahaan, antara lain:

1. Membantu dalam penyelesaian masalah yang terjadi pada departemen woodworking
khususnya kelompok kerja cold press, hot press panel, dan cutting sizer melalui
mahasiswa yang melaksanakan magang pada PT. Yamaha Indonesia.

2. Penelitian yang dilakukan mahasiswa ini dapat menjadi bahan masukan atau
rekomendasi perbaikan bagi perusahaan dalam penyelesaian permasalahan dan

penentuan kebijakan di waktu yang akan mendatang.

1.4.2 Bagi Perguruan Tinggi

Adapun manfaat yang didapatkan bagi perguruan tinggi, antara lain:

1. Melalui penelitian ini dapat membantu perguruan tinggi dalam menyesuaikan kurikulum
agar relevan dengan kebutuhan industri melalui peningkatan pemahaman mengenai
dinamika dan praktik yang berlangsung di sektor industri.

2. Penelitian ini diharapkan dapat berfungsi sebagai referensi yang berharga bagi pembaca
untuk meningkatkan pemahaman mereka, menjadi bahan bacaan yang berguna bagi

perguruan tinggi, serta pedoman bagi penelitian-penelitian mendatang yang serupa.



1.5 Batasan Penelitian

Berikut merupakan sejumlah batasan yang diberlakukan dalam penelitian ini:

1.

Objek penelitian dilaksanakan di PT. Yamaha Indonesia pada kelompok kerja cold press,
hot press panel, dan cutting sizer departement wood working.
Data yang digunakan menggunakan data dari bulan Januari 2025-September 2025.

3. Penelitian berfokus pada peningkatan produktivitas pada kelompok kerja yang diteliti.

Rekomendasi perbaikan disusun berdasarkan hasil analisis pemborosan yang diperoleh
melalui pengolahan data melalui metode work sampling, line balance, dan penerapan
perbaikan melalui penerapan kaizen dalam kerangka siklus Plan-Do-Check-Action
(PDCA).

Penelitian yang dilakukan tidak membahas tentang aspek keuangan.
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TINJAUAN PUSTAKA

2.1 Kajian Literatur

Kajian literatur menyajikan penelitian-penelitian sebelumnya yang relevan, yang diambil dari
berbagai sumber dengan topik yang sesuai dengan penelitian yang akan dilaksanakan. Berikut
merupakan kajian literatur berdasarkan jurnal nasional dan jurnal internasional yang digunakan:
Pada penelitian (Bonardo & Sahroni, 2023), menunjukkan bahwa aliran suku cadang masuk—
keluar pada sistem kogenerasi (CGS) PT Denso Indonesia belum memiliki sistem
pencatatan dan pengendalian yang jelas. Dengan pendekatan kaizen dan PDCA terhadap 131
jenis suku cadang serta analisis fishbone, diidentifikasi akar masalah berupa ketiadaan kendali
dokumen. Perbaikan dilakukan melalui penerapan kartu stok, lembar ringkasan stok, SOP
pencatatan, serta sosialisasi dan pelatihan, sehingga kesalahan pencatatan turun sekitar 80%
dan kontrol persediaan membaik. Namun, masih terdapat celah pada pengendalian dokumentasi

yang direkomendasikan untuk terus disempurnakan melalui siklus PDCA berkelanjutan.

Pada penelitian (Cahyono & Jumali, 2023), menerapkan kaizen untuk meningkatkan
produktivitas produksi bingkai ukur di CV SBRC furniture jepara. Ditemukan selisih
produktivitas 4,05 kg/jam dari target 9,58 kg/jam, sehingga diperlukan evaluasi proses. Melalui
diagram fishbone, penyebab utama ketidaktercapaian target adalah cacat produk dan
pemborosan waktu. Perbaikan dilakukan dengan penerapan 5S melalui peningkatan
pemeliharaan mesin, penyediaan sumber energi cadangan, penambahan pemasok bahan baku,
penetapan standar sesuai pesanan, penentuan target harian berbasis waktu standar operator,
penambahan instruksi kerja, serta pembiasaan kebersihan diri dan lingkungan kerja, sehingga
produktivitas diharapkan dapat mencapai target perusahaan.

Pada penelitian (Damacharla, 2022), mengidentifikasi dan mengeliminasi aktivitas
tidak bernilai tambah serta bottleneck pada proses perakitan di industri manufaktur aerospace
assembly workstation. Melalui penerapan lean manufacturing (skillbased line balancing, 5S,
VSM, dan pull system), waktu siklus berhasil dikurangi dari 6,5 hari menjadi 5 hari (£20,8%),
mengurangi waste, serta memperbaiki tata letak dan organisasi kerja. Upaya tersebut dilakukan
dengan penambahan tenaga kerja pada titik kritis dan penggunaan mesin pemotong otomatis

serta ditekankan pentingnya perbaikan berkelanjutan untuk mendekati zero wastage. Hal ini



menunjukkan bahwa metode lean manufacturing seperti VSM, 5S, dan work balancing efektif
untuk mengidentifikasi dan mengurangi waste secara sistematis, sehingga meningkatkan
produktivitas, kualitas, serta memberikan keunggulan biaya dan daya saing.

Pada penelitian (Govender & Dewa, 2022), mengalami masalah produktivitas pada seat
cover sewing line setelah peluncuran produk baru. Lini ini sering tidak mencapai target karena
muncul bottleneck dan ketidakseimbangan proses, target Operational Availability (OA)
ditetapkan 89%, tetapi OA aktual hanya sekitar 43-55%, sehingga memicu downtime dan
menghambat output. Menerapkan kombinasi work study/time study untuk mendapatkan cycle
time aktual dan mengidentifikasi bottleneck, root cause analysis menggunakan fishbone
diagram, Kklasifikasi elemen kerja menjadi value-added, non-value-added, dan muda (waste)
lalu penerapan kaizen untuk mengurangi waste berupa memberikan gunting baru, menata part
conveyor secara strategis, mengurangi gerakan yang tidak perlu, memindahkan mesin, dan
rebalancing (redistribusi elemen kerja antar stasiun) agar cycle time mendekati/di bawah takt
time. Setelah Kaizen dan rebalancing, performa lini membaik: balance delay turun 33% dan
OA meningkat 20%, yang berarti bottleneck dan downtime berkurang serta aliran produksi lebih
lancar.

Pada penelitian (Kelesbayev et al.,, 2020), menerapkan kaizen costing untuk
mengidentifikasi dan mengeliminasi aktivitas tidak bernilai tambah pada pabrik transformator,
yang sebelumnya menghadapi tingginya waste, kerugian produksi, dan efisiensi rendah.
Sebelum Kaizen, kerugian akibat cacat dan pemborosan mencapai sekitar 13.487,5 juta (2015)
dan meningkat menjadi 19.346 juta (2019). Melalui pengurangan aktivitas non-value added,
eliminasi pemborosan, pemangkasan waktu tunggu dan transfer tidak perlu, penerapan Poka
Yoke, serta peningkatan efisiensi proses, dan menekan biaya produksi. Hasil ini menunjukkan
kaizen costing efektif untuk mengurangi biaya, dan meminimalkan kerugian.

Pada penelitian (Kurnia & Maman Hilman, 2024), Penelitian ini menganalisis
produktivitas pekerja proses screen printing di Jaya Sablon Percetakan Pangandaran dengan
metode work sampling. Produktivitas sebesar 73%, dengan masing-masing pekerja yaitu
Sanrohmat 70,44%, Nursodik 68,06% dan Kafaul Anam 78,52% dengan acuan produktivitas
sebesar 97,14% sedangkan aktivitas non-produktif didominasi oleh ngobrol, diikuti merokok,
ngopi, dan bermain HP. Melalui work sampling dan diagram fishbone, aktivitas tidak produktif
dihubungkan dengan faktor manusia, mesin, metode, lingkungan, dan material. Hasilnya

menunjukkan penyebab terjadinya aktivitas non-produktif yaitu tidak adanya pengawasan,
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tidak adanya penerapan SOP, pekerja yang beriringan dengan kenek, dan (pemasangan kaos
bersamaan dengan kenek. Metode work sampling terbukti efektif mengidentifikasi pola
aktivitas.

Pada penelitian (Lavado-Guzman et al., 2021), mengidentifikasi proyek konstruksi
berulang instalasi jaringan pipa sanitasi di Peru yang mengalami ketidakteraturan urutan kerja,
kurangnya pemahaman pemasangan trench shield, dan ketidakefisienan penggunaan sumber
daya sehingga durasi dan biaya melampaui rencana. Untuk mengatasinya diterapkan flow line
diagram, line of balance, work sampling, gemba-walk, dan monitoring mingguan dengan fokus
peningkatan efisiensi waktu, biaya, dan produktivitas. Hasil pengamatan menunjukkan waktu
produktif rata-rata 45% dan non-produktif 16%, dengan durasi proyek berhasil dipangkas satu
minggu melalui penyesuaian jadwal. Secara keseluruhan, metode tersebut terbukti efektif
meningkatkan kendali proses, menata urutan kegiatan, menekan biaya, mengurangi waktu tidak
produktif, dan mempercepat penyelesaian proyek.

Pada penelitian (Mortada & Soulhi, 2023), mengalami efisiensi rendah karena
ketidakseimbangan beban kerja dan adanya bottleneck (cycle time beberapa stasiun melebihi
takt time 110 detik) yang memicu waiting time sehingga target produksi per shift sulit tercapai;
kondisi awal menunjukkan efisiensi hanya 78% dengan 17 operator. Untuk mengatasi masalah
tersebut, penelitian menerapkan pendekatan lean manufacturing berbasis DMAIC dengan
pengukuran cycle time menggunakan SWCT, analisis ketimpangan menggunakan yamazumi
chart, serta root cause analysis memakai 5-Why dan Ishikawa. Dengan melakukan rebalancing
dengan memecah dan menggabungkan ulang tugas agar beban tiap stasiun merata serta
menentukan jumlah operator optimal, sehingga lini disusun ulang dari 17 menjadi 14 operator
dan cycle time stasiun dapat berada di bawah takt time. Hasilnya, menjadi lebih seimbang, waste
khususnya waiting time berkurang, permintaan pelanggan dapat dipenuhi, dan efisiensi
meningkat dari 78% menjadi 95%.

Pada penelitian (Mujahidulloh 2022), ditemukan bahwa pada produksi produk antimo
tablet pada PT Phapros, Thk waktu tunggu, penyimpanan produk setengah jadi (WIP) yang
tidak menambah nilai, serta ketidakseimbangan proses yang membuat banyak waktu terbuang
dan produksi kurang optimal. Melalui analisis line balancing dan identifikasi waktu proses tiap
mesin dan penyusunan ulang stasiun kerja menggunakan metode heuristik Ranked Positional
Weight (RPW). Dengan pembentukan/penyusunan ulang stasiun kerja dengan membandingkan

alternatif berdasarkan pendekatan waktu siklus (teknis vs demand) dan memilih alternatif
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terbaik memakai indikator performansi Line Efficiency (LE) dan Smoothness Index (SI).
Hasilnya menunjukkan RPW dengan waktu siklus pendekatan teknis (10 jam) yang
menghasilkan LE 85% dan SI 3,64, dinilai paling baik karena LE lebih tinggi dan Sl lebih kecil,
sehingga mengurangi kebutuhan operator dan membantu memenuhi demand lebih cepat,
meskipun dicatat ada potensi dampak negatif seperti risiko overproduction bila produksi
dijalankan terus-menerus sepanjang tahun atau munculnya mesin menganggur bila produksi
dihentikan setelah demand terpenuhi.

Pada penelitian (Prasmoro et al., 2024), menunjukkan bahwa pada PT. BIL pada bagian
sewing target produksi tidak selalu tercapai karena waktu siklus antar stasiun kerja tidak
seimbang, belum ada waktu baku tiap proses, dan efisiensi lintasan awal rendah (line efficiency
hanya 60,32% dengan 9 stasiun kerja). Melalui metode line balancing dengan Ranked Position
Weight (RPW) berbasis pengukuran waktu kerja (time study) untuk menghitung waktu normal
dan waktu baku, menentukan jumlah dan susunan stasiun kerja yang lebih seimbang, serta
mengevaluasi kinerja lintasan melalui indikator idle time, line efficiency, balance delay, dan
smoothness index. Melalui perbaikan dengan dilakukannya perpindahan elemen kerja dan
penataan ulang lintasan dengan menambah jumlah stasiun kerja menjadi 15 sehingga beban
kerja lebih merata sesuai precedence diagram. Hasilnya, waktu baku line 1 sewing turun dari
187,7 detik menjadi 93,5 detik, efisiensi lintasan meningkat dari 60,32% menjadi 72,67%,
balance delay menurun dari 39,66% menjadi 27,35%, dan smoothness index membaik dari
250,9 menjadi 112,14, yang menunjukkan keseimbangan lini dan produktivitas pekerja
meningkat.

Pada penelitian (Rokhmah, 2025), menganalisis proses pembuatan Goods Receipt Note
(GRN) di PT ABC (perusahaan makanan dan minuman) yang semula dilakukan secara manual,
memakan waktu 6 menit 44 detik per GRN, berisiko tinggi human error, dan boros kertas.
Melalui penerapan kaizen dan siklus PDCA yang didukung Root Cause Analysis (RCA),
dikembangkan sistem otomasi berbasis McFrame dengan template form GRN otomatis serta
revisi SOP untuk menstandarkan prosedur baru. Hasilnya, waktu pembuatan GRN turun
menjadi 3 menit 41 detik (pengurangan 39,85%), proses menjadi lebih paperless, dan potensi
kesalahan berkurang signifikan. Secara keseluruhan, kombinasi Kaizen, PDCA, RCA, dan
otomatisasi terbukti efektif meningkatkan produktivitas dan efisiensi, kualitas data, dan

keberlanjutan operasional, serta berpotensi diterapkan pada proses lain di perusahaan.
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Pada penelitian (Sari et al., 2021), menganalisis beban kerja dan produktivitas pekerja
gudang (warehouse leader, stock keeper, dan warehouse feeder) dengan metode work
sampling. Ditemukan produktivitas relatif rendah (warehouse leader 74% dengan beban kerja
89%, stock keeper 77,9% dengan beban kerja 93%) dan workload warehouse feeder mencapai
84,4% dengan beban kerja 102%, dengan aktivitas non-produktif yang masih tinggi yang terjadi
akibat proses bongkar muat yang terhambat dan waktu lembur karena kurangnya pekerja.
Setelah penyesuaian tugas dan penambahan tenaga kerja pada bagian pengemasan untuk
melakukan pekerjaan pengiriman barang dan bongkar muat sebnayak 2 orang, produktivitas
warehouse leader meningkat menjadi 80,1% dan beban kerja meningkat sebesar 96,9%
sehingga metode work sampling terbukti efektif untuk mengidentifikasi ketidakseimbangan
beban kerja dan dasar perbaikan.

Pada penelitian, (Supriyono et al., 2024), menganalisis produktivitas karyawan dan
mengukur kapasitas produksi agar dapat dilakukan penyesuaian rencana produksi pada area
mixing di PT XYZ dengan menunjukkan sebagian besar unit kerja mencapai target
produktivitas, dengan waktu produktif sekitar 84,8% hingga 88,7%. Beberapa unit seperti
Operator forklift memiliki waktu tidak produktif mendekati batas allowance, menunjukkan
potensi peningkatan efisiensi. Work sampling, yang berfungsi untuk mengidentifikasi aktivitas
dan waktu tidak produktif melalui observasi acak dan pencatatan data. Hasil menunjukkan
mayoritas unit kerja memenuhi bahkan melampaui target produktivitas. Dumping Tepung
tertinggi (1,03 vs 1,00 bin/jam), Dumping Sambal Tabur stabil sesuai standar (0,78 bin/jam),
dan Dumping KSE naik tipis (0,34 vs 0,33 bin/jam). Dari sisi efisiensi waktu, Bongkaran paling
baik (88,7% produktif), sedangkan Operator forklift terendah (84,8%) sehingga paling perlu
perbaikan. Untuk meningkakan efisiensi dan produktivitas dapat dilakukan melalui
penyesuaian rencana produksi, optimalisasi proses kerja, peningkatan sitem pengawasan dan
monitoring dan pelatihan peningkatan keterampilan. Metode work sampling terbukti efektif
dalam meningkatkan produktivitas dengan memberikan data yang akurat untuk pengambilan
keputusan strategis.

Pada penelitian (Veza, 2022), mengidentifikasi waktu standar dan produktivitas
pegawai dalam pelayanan pembuatan KTP dan KK di Dinas Kependudukan dan Pencatatan
Sipil Kota Batam untuk mendukung peningkatan kualitas layanan. Observasi selama 12 hari
terhadap 432 aktivitas menunjukkan 93% aktivitas produktif dan 7% tidak produktif. Dengan

teknik job sampling dilakukan pengukuran waktu standar, uji uniformitas dan kecukupan data,
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serta perhitungan waktu kerja efektif dan allowance. Hasilnya, waktu standar pelayanan adalah
3,79 menit dengan tingkat produktivitas 93%.

Pada penelitian (Yasra et al., 2022), dilakukannya peningkatan produktivitas dan
penurunan kerusakan pada proses pengelasan bonnet full clod di welding Shop PT Cameron
System Batam, yang semula mengalami banyak abnormalitas, waktu pengerjaan panjang
(1167,5 menit/unit), dan biaya tinggi. Melalui pendekatan continuous improvement dengan
fishbone untuk menelusuri akar masalah dan work sampling untuk mengukur waktu baku dan
produktivitas, dilakukan perbaikan berupa pelatihan operator, penyesuaian alat kerja, dan
standarisasi SOP. Hasilnya, kerusakan dan abnormalitas menurun, waktu proses dan biaya
berkurang, serta produktivitas meningkat.
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2.2 Landasan Teori
Berikut merupakan landasan teori yang digunakan:

2.2.1 Produktivitas

Menurut sumanth (1985) (dalam Singgih & Gunarta, 2021) produktivitas merupakan
perbandingan antara output suatu sistem dan input yang digunakan untuk mencapainya. Dalam
produksi, input mencakup tenaga kerja, bahan, energi, dan modal, sedangkan output berupa
produk dan jasa yang dihasilkan dari kombinasi sumber daya tersebut. Dengan kondisi output
yang dihasilkan lebih banyak namun dengan input yang sama dan dengan kondisi input lebih
rendah namun dengan output yang sama, maka kondisi ini termasuk peningkatan produktivitas.
Produktivitas dinilai meningkat ketika hubungan output-input menjadi lebih baik,
misalnya input berkurang dengan output tetap, input turun dengan output naik, input tetap
dengan output meningkat, atau keduanya sama-sama naik namun kenaikan output lebih besar
daripada kenaikan input, bahkan saat input dan output sama-sama turun, produktivitas tetap
bisa meningkat apabila penurunan output lebih kecil dibanding penurunan input (J.Ravianto,

1985:19 dalam Salsabila & Nasution, 2025).

Pada praktiknya, tidak semua input yang dipakai dalam suatu pekerjaan akan berubah
menjadi output. Sebagian ada yang tidak termanfaatkan dan seolah-olah “hilang” atau terbuang.
Sumber daya yang tersisa atau terbuang, baik berupa potongan bahan, tambahan waktu kerja,
maupun energi yang tidak menghasilkan nilai disebut pemborosan (waste). Hubungan antara
input, proses, output, dan pemborosan dapat dipahami sebagai alur: input masuk ke proses, lalu
proses menghasilkan output, sementara sebagian lainnya jatuh menjadi waste (tidak memberi
hasil). Pemborosan juga bisa dihitung sebagai kerugian man-hour. Misalnya, ketika seseorang
tidak produktif selama 1 jam karena menyiapkan alat, maka ada 1 man-hour yang terbuang dan
tidak ikut berkontribusi pada proses produksi. Produktivitas dapat ditingkatkan dengan dua cara
utama:

1. Meningkatkan kualitas input, misalnya melatih pekerja agar lebih cekatan, membenahi cara
membuat laporan, atau memakai komputer yang lebih baik.

2. Membenahi proses supaya pemborosan berkurang, misalnya mengurangi aktivitas yang
tidak berkontribusi pada hasil (output).

Dalam kenyataan, selama jam kerja (misalnya 8 jam), pekerja bisa saja kehilangan waktu
untuk hal-hal seperti mengobrol, memperbaiki komputer yang bermasalah, menunggu

perbaikan printer, dan kegiatan lain yang tidak langsung menghasilkan output. Jika output
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meningkat sementara jumlah input tetap, maka sistem dapat dikatakan lebih efektif. Sebaliknya,
bila output tetap tetapi input berkurang, sistem tersebut disebut lebih efisien (Martono, 2019).

2.2.2 Work Sampling

Metode work sampling merupakan teknik yang digunakan dalam dunia industri untuk
memetakan beban kerja personel pada suatu unit atau jenis tenaga tertentu. Melalui work
sampling, peneliti dapat menilai beberapa hal seperti kegiatan apa yang dikerjakan selama jam
kerja, apakah kegiatan tersebut selaras dengan fungsi dan tugas jabatannya, berapa porsi waktu
yang terserap untuk aktivitas produktif dan tidak produktif, serta bagaimana pola beban kerja
berubah menurut waktu dan jadwal kerja (Utami et al., 2022).

Metode pengambilan work sampling ini sangat efektif dan efisien dalam mengumpulkan
informasi tentang produktivitas mesin atau operatornya. Melalui work sampling, dapat
terungkap bahwa seorang operator mungkin menghabiskan waktu cukup lama menunggu
mesin, melakukan pekerjaan administratif, atau bahkan menjalankan tugas yang tidak termasuk
dalam deskripsi pekerjaan mereka. Analisis ini berguna untuk memberikan informasi yang
dapat digunakan dalam upaya meningkatkan produktivitas perusahaan secara keseluruhan
(Kurnia, Y., & Hilman, M., 2024).

Work sampling dimanfaatkan dalam bidang produksi terutama untuk memperkirakan
waktu penyelesaian suatu aktivitas. Secara lebih rinci, penerapannya antara lain (Ramadhani,
2020):

1. Mengetahui bagaimana pembagian atau pola penggunaan waktu selama jam kerja oleh
seorang pekerja maupun sekelompok pekerja.

2. Menggambarkan seberapa besar tingkat pemakaian mesin-mesin atau peralatan produksi.

3. Menetapkan standar waktu kerja (waktu baku) bagi pekerja-pekerja tidak langsung.

4. Memperkirakan besarnya waktu kelonggaran yang diperlukan dalam suatu jenis pekerjaan.

Metode work sampling memiliki sejumlah keunggulan sebagai pendekatan dalam
mengukur produktivitas, di antaranya (Masniar & Irawan, 2021).

1. Biaya yang dibutuhkan untuk kegiatan pengamatan relatif kecil.

2. Pengamat tidak harus memiliki pelatihan ataupun keahlian khusus.

3. Hasil pengukuran memiliki tingkat ketelitian yang cukup baik secara statistik.

4. Dapat melibatkan partisipasi baik dari pihak manajemen maupun pekerja.
5

Proses pengamatan menimbulkan gangguan yang minimal terhadap aktivitas pekerja.
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Pada kegiatan work sampling akan didapatkan pekerjaan utama dan margin yang meliputi
pekerjaan tambahan, margin pekerjaan, margin lapangan, dan margin hajat dari kelompok kerja

yang diamati.

2.2.3 Muda, Mura, dan Muri

3M merupakan cara yang dilakukan untuk mengurangi banyak proses kerja, meningkatkan

mutu, dan mempersingkat waktu yang terdiri dari: Muda (Pemborosan) yang merupakan

kegiatan yang tidak menambahkan nilai pada produk maupun jasa, Mura (ketidakseimbangan)
yang merupakan ketimpangan atau ketidaksamaan level proses dalam suatu proses kerja seperti
pembagian kerja, dan Muri (Pembebanan) yang merupakan beban yang diberikan pada pekerja

mesin, dan fasilitas namun melampaui batas (Sudarni et al., 2023).

Pemborosan (waste) merupakan aktivitas yang menggunakan sumber daya namun tidak
memberikan nilai tambah pada produk. Menurut Suhartono (2007), konsep Toyota Production
System (TPS) terdapat delapan bentuk pemborosan (waste) yang bisa muncul dalam proses
produksi, antara lain (Zulkifli et al., 2022):

1. Produk cacat (Defects) merupakan hasil produksi yang rusak atau tidak sesuai standar. Hal
ini menimbulkan perbaikan pekerjaan ulang yang tidak efisien, meningkatkan keluhan
pelanggan, serta menuntut tingkat pemeriksaan kualitas yang tinggi.

2. Produksi berlebih (Overproduction) merupakan pembuatan barang dalam jumlah lebih
banyak dari kebutuhan atau dikerjakan lebih cepat dari jadwal yang telah ditetapkan.
Kondisi ini memicu persediaan dan penggunaan sumber daya yang tidak diperlukan.

3. Menunggu (Waiting) merupakan pemborosan waktu ketika operator tidak bisa melakukan
aktivitas bernilai karena harus menanti tambah aliran material atau hasil kerja dari proses
sebelumnya sebelum dapat melanjutkan pekerjaan berikutnya.

4. Transportasi (Transportation) merupakan aktivitas penting untuk memindahkan material
maupun barang dalam proses (work in process/WIP) dari satu area kerja ke area lain, baik
dengan bantuan forklift, conveyor, maupun alat lainnya.

5. Persediaan berlebih (Inventories) merupakan akumulasi bahan baku, barang setengah jadi,
ataupun bahan lain dalam jumlah yang melebihi kebutuhan. Kondisi ini menyebabkan
kebutuhan ruang penyimpanan yang besar, meningkatkan biaya, serta berpotensi

menimbulkan buffer stock yang tinggi dan tidak efisien.



20

6. Gerakan yang tidak perlu (Motion) merupakan aktivitas fisik atau pergerakan operator yang
berlebihan, tidak memberikan nilai tambah, serta memperlambat proses produksi.
Akibatnya, waktu penyelesaian (lead time) menjadi lebih panjang dari yang seharusnya.

7. Proses yang berlebihan (Excess Processing) merupakan terjadi apabila metode Kerja,
urutan aktivitas, atau prosedur standar yang diterapkan tidak efisien dan kurang fleksibel.
Situasi ini dapat memicu variasi cara kerja antar operator, menimbulkan ketidakseragaman,
serta meningkatkan risiko terjadinya cacat produk.

8. Potensi SDM yang tidak dimanfaatkan (Non-Utilized Talent) merupakan kondisi ketika
tenaga kerja tidak ditempatkan sesuai dengan keterampilan yang dimiliki atau tidak
dilibatkan langsung dalam kegiatan inti produksi, sehingga kemampuan mereka tidak
termanfaatkan secara optimal (Febrianty et al., 2022).

2.2.4 Kaizen

Kaizen adalah konsep perbaikan terus-menerus. Penerapannya melibatkan semua pihak di
organisasi, dari pimpinan sampai karyawan, dan umumnya tidak membutuhkan biaya besar.
Prinsip ini mendorong kebiasaan memperbaiki diri secara berkelanjutan dalam berbagai aspek
kehidupan. Di Jepang, kaizen sudah menjadi budaya dan turut mendukung daya saing mereka.
Gemba kaizen merupakan perbaikan dan peningkatan yang dilakukan terus menerus di sebuah
tempat kerja sebenarnya, dalam gemba kaizen terdiri dari penataan (5S), penghapusan
pemborosan (muda), dan standarisasi (Imai, 1998).

Filosofi continuous improvement merupakan semangat untuk selalu memperbaiki
kebiasan dan proses kerja supaya hasilnya lebih bermanfaat. Perbaikan bukan titik akhir,
melainkan perjalanan yang berkesinambungan. Budaya kaizen merupakan filosofi dan
kerangka kerja yang mendorong organisasi untuk terus menetapkan standar kinerja yang lebih
tinggi dan mencapai target baru demi mencapai kepuasan pelanggan. Kaizen tidak hanya
didefinisikan sebagai peningkatan, tetapi memiliki makna yang lebih luas, mencakup dua fungsi
utama: pemeliharaan dan pengembangan (Sadina et al., 2021).

Kaizen bertujuan untuk meningkatkan efisiensi, produktivitas, serta kualitas. Dalam
dunia bisnis yang terus berubah, perusahaan perlu melakukan penyempurnaan secara rutin agar
tetap kompetitif dan mampu bertahan. Kaizen menjadi salah satu pendekatan yang membantu
mengidentifikasi masalah, memperbaiki proses, dan meningkatkan Kinerja secara terus-
menerus. Penerapannya dapat meningkatkan mutu produk/layanan, menekan biaya,

memperbaiki efisiensi operasional, dan menaikkan kepuasan pelanggan. Namun, keberhasilan
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kaizen menuntut pemahaman prinsip dasarnya dan budaya perbaikan yang konsisten di

perusahaan (Sudarni et al., 2023). Sisi positif diterapkannya kaizen, diantarannya (Oseven,

n.d.):

e Fokus pada standar kerja/prosedur sehingga akar masalah produksi lebih cepat ditemukan,
lalu proses yang tidak efektif bisa diperbaiki dan pemborosan sumber daya ditekan.

e Pembagian tugas lebih jelas dan spesifik, membuat karyawan lebih termotivasi dan moral
kerja meningkat.

e Kebutuhan inspeksi/pemeriksaan berkurang karena peluang terjadinya kesalahan lebih
kecil.

e Kekompakan tim makin kuat, sekaligus mendorong individu memahami kebutuhan lintas
departemen.

e Strategi perusahaan lebih berorientasi pada pelanggan, sehingga produk dan layanan
diarahkan untuk meningkatkan kepuasan.

Kaizen termasuk dalam tujuh konsep program total quality management (TQM) yang
efektif dan merupakan penyempurnaan dari 14 poin edward deming. Konsep budaya kaizen
dapat dilakukan dengan beberapa teknik yakni Konsep PDCA (Plan, Do, Check, dan Action),
Konsep 3M (Muda, Mura, dan Muri), Gerakkan 5S (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, dan Shitsuke),
Konsep 5W+1H (What, Who, Why, Where, When, dan How) (Marlina, 2022).

5S merupakan metode dalam lean manufacturing untuk menata dan merawat area kerja
melalui tindakan nyata yang dilakukan secara rutin dan berkelanjutan. Konsep ini terdiri dari
seiri (memilah dan menyingkirkan barang/alat yang tidak diperlukan), seiton (menata barang
pada lokasi yang jelas agar mudah dicari dan digunakan), seiso (membersihkan area kerja agar
tetap rapi), seiketsu (menetapkan standar agar kondisi rapi dan bersih terjaga secara konsisten),
serta shitsuke (membangun disiplin dan kebiasaan mematuhi standar 5S oleh seluruh anggota
organisasi) (Sya’ban et al., 2025).

Menurut Akbar (2021) (dalam (Lubis et al., 2023) merupakan metode pengelolaan
pekerjaan yang menggunakan tampilan visual, seperti papan, kolom, dan kartu untuk memantau
tugas serta mengatur alur kerja agar lebih terkontrol dan efisien. Kekuatan utama Kanban
terletak pada visualisasinya, karena membantu menunjukkan status setiap pekerjaan dan
memperlihatkan aliran proses secara menyeluruh. Metode ini berawal dari praktik manufaktur
di Jepang, lalu berkembang dan banyak digunakan di berbagai bidang, termasuk pengembangan

perangkat lunak dan manajemen proyek.
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2.2.5 PDCA
PDCA merupakan metode perbaikan berulang yang bertujuan menemukan solusi untuk

berbagai masalah yang terdiri atas plan, do, check, dan action. Dalam budaya jepang, siklus ini

sejalan dengan konsep kaizen, yakni perbaikan tanpa henti melalui penetapan serta pencapaian

target yang terus ditingkatkan (Sutopo et al., 2025). Tujuan utama pendekatan ini adalah untuk

mengidentifikasi dan menganalisis akar penyebab suatu masalah. Dengan pemahaman yang

mendalam, perusahaan dapat merumuskan penyelesaian yang akurat dan efektif. Siklus Plan-
Do-Check-Act (PDCA) terdiri dari beberapa tahapan (Maulana et al., 2025):

1.

Rencanakan (Plan) merupakan tahap menentukan masalah utama, menganalisis
penyebabnya, menetapkan target, dan memilih cara/strategi untuk mencapai perbaikan.
Do (Lakukan) merupakan tahap menjalankan rencana yang sudah dibuat, termasuk
penerapan proses/solusi dan pengumpulan data sebagai bahan evaluasi.

Check (Periksa) merupakan tahap evaluasi hasil perbaikan dengan membandingkan kondisi
nyata terhadap target (termasuk kesesuaian jadwal), lalu mengidentifikasi bagian yang
masih perlu diperbaiki.

Action (Tindakan) merupakan tahap standarisasi perbaikan yang berhasil. Jika hasil Check
menunjukkan keberhasilan, prosedur baru akan distandarisasi untuk mencegah masalah
berulang atau corrective action: memperbaiki hal yang belum memenuhi target.

Siklus Plan-Do-Check-Act (PDCA) terdiri dari beberapa manfaat bagi organisasi

(Mashabai & Igbal Syauqi, 2022):

1.
2.

Memudahkan penetapan tanggung jawab dan wewenang seluruh pihak dalam organisasi.
Perbaikan sistematis dengan menyediakan kerangka kerja yang konsisten untuk
meningkatkan proses secara berkelanjutan.

Kontrol masalah, berfungsi sebagai alat pengendali yang runtun dan sistematis saat
menghadapi suatu permasalahan.

Memangkas alur kerja yang panjang.

Peningkatan produktivitas, membantu menghilangkan pemborosan di lingkungan kerja.

2.2.6 Jenis Value

Konsep lean adalah pendekatan perampingan atau peningkatan efisiensi yang bisa diterapkan

baik pada perusahaan manufaktur maupun pada perusahaan jasa (Rahman, 2021). Konsep lean

menekankan pengurangan aktivitas yang tidak memberi nilai dan peningkatan nilai tambah bagi

pelanggan. Lean adalah suatu filosofi manajemen yang berorientasi pada upaya mengenali
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berbagai bentuk pemborosan, kemudian menggunakan seperangkat alat dan prinsipnya untuk

menekan bahkan menghapus pemborosan tersebut (Prastowoa et al., 2021 dalam Noviani &

Rachma, 2025). Menurut Hines (2000), aktivitas dalam suatu organisasi dapat dibagi menjadi

tiga kelompok (Baharudin et al., 2021), yaitu:

1. Value-Added Activity (VA): kegiatan dalam proses produksi yang benar-benar
meningkatkan nilai produk atau jasa di mata pelanggan.

2. NonValue - Added Activity (NVA): kegiatan yang tidak memberikan kontribusi nilai apa
pun terhadap produk atau jasa selama proses berlangsung.

3. Necessary But NonValue - Added Activity (NNVA): kegiatan yang tidak menambah nilai
produk atau jasa, namun tetap harus dilakukan karena alasan tertentu, misalnya persyaratan

teknis atau regulasi.

2.2.7 Line Balance

Line balancing merupakan metode analisis yang bertujuan menghitung dan menciptakan

keseimbangan output produksi dengan membagi beban kerja antarproses secara merata,

sehingga tidak ada stasiun/proses yang menganggur karena terlalu lama menunggu hasil dari

proses sebelumnya (Liswati, 2021). Tujuan line balancing yaitu menciptakan arus produksi

yang lebih lancar sekaligus meningkatkan tingkat pemanfaatan fasilitas, tenaga kerja, dan

peralatan melalui penyetaraan waktu kerja antar workstation. Dalam penerapannya, elemen-

elemen tugas pada proses produksi dikelompokkan dan dibagi ke beberapa stasiun kerja sesuai

ketentuan agar diperoleh keseimbangan waktu kerja yang optimal. Secara umum,

keseimbangan lintasan produksi dilakukan dengan menekan waktu menganggur (idle time)

serta mengurangi ketidakseimbangan atau waktu senggang antar stasiun kerja (balance delay).

Tujuan terciptanya lintasan produksi yang seimbang dapat dijelaskan sebagai berikut (Erliana,

2015):

a. Meratakan pembagian beban kerja pada setiap workstation agar waktu penyelesaian antar
stasiun relatif setara dan mencegah terjadinya bottleneck.

b. Mencegah bottleneck yang merupakan proses/operasi yang menjadi penghambat sehingga
membatasi laju output dan tingkat produksi.

c. Memastikan aliran proses perakitan tetap berjalan lancar tanpa hambatan.

d. Mendorong peningkatan efisiensi kerja maupun produktivitas produksi.
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2.2.8 Root Cause Analysis (RCA)

Akar masalah (root cause) dipahami sebagai penyebab fundamental dari munculnya suatu
permasalahan. Jika penyebab dasar ini dapat dihilangkan, maka kemungkinan terjadinya
kesalahan dapat dicegah. Karena itu, diperlukan analisis akar masalah (root cause analysis /
RCA). RCA adalah suatu proses untuk mencegah kesalahan yang sama terjadi kembali dengan
cara mengidentifikasi perubahan-perubahan yang perlu dilakukan dalam suatu sistem, baik
melalui modifikasi rancangan yang ada maupun dengan membangun sistem yang baru (Nursal
et al., 2023).

Diagram ini digunakan untuk memvisualisasikan kaitan antara suatu dampak negatif
dengan faktor-faktor penyebabnya. Dalam analisis proses, yang dimaksud dampak negatif
biasanya berupa persoalan yang sedang muncul atau kinerja proses yang tidak sesuai dengan
standar yang diharapkan (Mahendrawati, 2018). Penekanan dalam root cause analysis terletak
pada upaya mengungkap rantai hubungan sebab—akibat yang memunculkan suatu dampak
tertentu. Untuk menemukan akar masalah (root cause), metode 5 Why (5 Mengapa) merupakan
teknik yang paling umum digunakan (Hia et al., 2024). Metode 5 Whys adalah teknik untuk
menemukan akar penyebab masalah dengan mengajukan pertanyaan “mengapa” secara
berulang (umumnya sekitar lima kali) sampai sumber utamanya terlihat. Keunggulannya
terletak pada kesederhanaan dan kemudahan penerapan karena tidak membutuhkan alat atau
perangkat lunak khusus, sehingga bisa digunakan di berbagai bidang. Fokusnya langsung pada
akar penyebab, bukan sekadar gejala, sehingga membantu mencegah solusi. Selain itu, proses
tanya-jawab biasanya dilakukan bersama tim, sehingga mendorong partisipasi, memperkaya
sudut pandang, dan meningkatkan rasa tanggung jawab terhadap solusi yang dipilih
(Triatmanto et al., 2025).

Diagram Fishbone merupakan alat yang mudah digunakan (user friendly) oleh pelaku
industri sebagai sarana pemecahan masalah dengan mempertimbangkan berbagai variabel
(Amir & Ramli, 2024). Terdapat langkah-langkah dalam menyusun sebuah diagram fishbone
(Arif & Gunawan, 2023), sebagai berikut:

1. Pembuatan kerangka diagram menyerupai tulang ikan, seperti gambar berikut (lihat

gambar 2.1):
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Causal Factors Issue

Gambar 2. 1 Kerangka Diagram Fishbone
Sumber: (Mahendrawti, 2018)

2. Menguraikan permasalahan utama yang umumnya digambarkan sebagai kesenjangan
antara kinerja aktual dengan kinerja yang ditargetkan, kemudian diletakkan pada bagian
kepala ikan.

3. Melakukan brainstorming dengan mengelompokkan faktor-faktor penyebab yang biasanya
mencakup material, mesin dan peralatan, sumber daya manusia, metode, lingkungan, serta
pengukuran, dan ditempatkan pada bagian sirip ikan.

4. Melakukan identifikasi terhadap penyebab spesifik dari masing-masing kelompok faktor,
yang kemudian digambarkan pada bagian duri ikan.

5. Setelah masalah utama dan penyebab-penyebabnya terpetakan, keseluruhan hubungan
tersebut divisualisasikan dalam bentuk diagram fishbone.

Dengan cara tersebut, langkah perbaikan yang dirumuskan menjadi lebih tepat sasaran
karena didasarkan pada pemahaman yang mendalam terhadap alasan munculnya permasalahan

(Darsana et al., 2023).

2,29 5W+1H

Dalam kegiatan produksi, metode 5W+1H dapat dimanfaatkan sebagai alat untuk
mengumpulkan informasi dan menelaah penyebab munculnya masalah. Melalui analisis
tersebut, perusahaan dapat merumuskan langkah perbaikan yang paling sesuai untuk
menyelesaikan persoalan yang terjadi (Musman, 2019). Dalam penelitian ini, metode 5W+1H
digunakan untuk merencanakan perbaikan melalui beberapa pertanyaan yang terdiri atas: What
(apa tujuan kaizen dilakukan), why (Mengapa kaizen perlu dilakukan), where (Dimana kaizen
akan dilakukan), when (Kapan kaizen akan dilakukan), who (Siapa yang akan melakukan

kaizen), how (Bagaimana kaizen akan dilakukan) (Komari et al., 2021).
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BAB I11

METODE PENELITIAN

3.1 Subjek Penelitian

Subjek penelitian ini adalah pada kelompok kerja cold press, hot press panel dan cutting sizer
yang berada di departemen woodworking factory 3 di PT. Yamaha Indonesia. Hot press panel
berperan menyiapkan potongan kayu dari supplier dan melakukan pengepresan panas, sebagian
hasilnya diproses lanjut di cold press melalui pengepresan dingin. Selanjutnya, cutting sizer
memotong material hasil kedua proses tersebut sesuai ukuran yang dibutuhkan. Keterkaitan ini
menunjukkan bahwa permasalahan pada satu kelompok kerja dapat mempengaruhi Kkinerja
lainnya, sehingga pembahasan dilakukan secara terintegrasi untuk memperoleh analisis yang

menyeluruh.

3.2 Objek Penelitian

Penelitian ini bertujuan untuk meningkatkan produktivitas melalui memangkas segala bentuk
pemborosan yang berkaitan pada kelompok kerja cold press, hot press panel, dan cutting sizer
di departemen woodworking factory 3 di PT. Yamaha Indonesia dengan menggunakan konsep
kaizen melalui pengerjaan yang sistematis dalam kerangka Plan-Do-Check-Action (PDCA).
Dengan menggabungkan work sampling untuk mengetahui proporsi aktivitas produktif dan
nonproduktif serta line balance untuk mengetahui kondisi lintasan atau sebaran beban kerja

operator.

3.3 Metode Pengumpulan Data

Adapun metode yang digunakan dalam penelitian ini untuk mengumpulkan data yang

dibutuhkan adalah sebagai berikut:

1. Observasi
Metode pengumpulan data dilakukan melalui observasi langsung di area kerja untuk
mengetahui kondisi nyata proses dan aktivitas operator. Pengamatan difokuskan pada
kelompok kerja cold press, hot press panel, dan cutting sizer di Departemen wood working.
Data yang dikumpulkan meliputi layout tiap kelompok kerja, catatan work sampling
sebelum dan sesudah penerapan kaizen untuk mencatat aktivitas operator selama jam kerja,

data waktu proses, dan pengamatan hingga pengawasan selama proses penerapan kaizen
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dan yang berkaitan dengan perubahan di lapangan. Pengumpulan data dilaksanakan selama
dua hari kerja, dengan interval observasi setiap lima menit sepanjang delapan jam kerja
efektif per hari dengan pengamatan pada beberapa kategori aktivitas kerja yang meliputi
pekerjaan utama, pekerjaan tambahan, margin pekerjaan, margin lapangan, dan margin
hajat.

2. Wawancara
Pengumpulan data dilakukan melalui wawancara dengan pihak yang memahami kondisi
di area produksi, yaitu foreman, leader, operator, dan tim production engineering.
Wawancara dilakukan mencakup alur kerja harian, permasalahan atau keluhan yang
dialami operator, dan hal-hal yang mengakibatkan munculnya aktivitas margin. Hasil
wawancara menjadi bahan yang dibandingkan dengan temuan work sampling dan line
balance agar gambaran yang diperoleh lebih lengkap. Informasi dari wawancara ini
digunakan untuk menelusuri akar masalah dan menjadi dasar menyusun usulan kaizen
yang relevan melalui 5W+1H, hingga komunikasi selama proses perkembangan penerapan
kaizen.

3. Studi Dokumen
Pengumpulan informasi dilakukan melalui studi dokumen dengan menelaah berbagai
laporan dan dokumen-dokumen perusahaan yang relevan untuk memperoleh data

penunjang penelitian ini seperti data efisiensi.

3.4 Model Konseptual

Berikut pada Gambar 3. 1 merupakan model konseptual dari penelitian yang dilakukan:

Input >> Process >> Ouput >
" Y

( * Plan )
1.Work Sampling: mengukur proporsi waktu kerja operator.
2.Penentuan prioritas perbaikan: Memfokuskan perbaikan
pada masalah paling dominan agar solusi lebih tepat
« Target Produksi: target 74 sasaran, hemat sumber daya, serta memudahkan
unit/hari yang harus dicapai, dan koordinasi tim. 2
target  produktivitas 0,75 | 3-Line Balance: mengukur keseimbangan aliran produksi encapl Brpet yang ditetapkan
unit/orang/jam. melalui sebaran beban kerja terhadap target produksi 075 unit/orang/am dan target
« Sumber Daya Aktual: 15 || 4-Analisis akar masalah: Identifikasi akar penyebab harian 740k v
operator. permasalahan melalui metode 5 Whys dan Fishbone Diggram | * Eliminasi: meminimallkan
« Permasalahan: terindikasi sebagai dasar usulan perbaikan. hingga ~menghilangkan ~ segala
adanya aktivitas yang tidak || 5-Rencana perbaikan: Disusun melalui pendekatan SW+1H bentuk aktivitas ~ pemborosan
produktf dan pembagian beban |  3gar usulan perbaikan menjadi lebih sistematis, terperinci, | Sehingga waktu kerja operator
kerja yang tidak merata. dan tepat sasaran dalam mengatasi akar masalah. bera'hh pﬁda?m|thas produktif.
* Data operational: waktu N « Do : Implementasi rancangan perbaikan sistem kerja (Kaizen) 2. Optimalisasi, Jumiah Opera(o‘r:
: = Penggunaan jumlah tenaga kerja
proses, jam kerja tersedia, data pada area kerja. behankeag it
work sampling, data efisiensi, dan yang tepat sesuai bl e
hasil observasi awal lapangan. * Check: Validasi peningkatan produktivitas kerja melalui
analisis perbandingan proporsi aktivitas operator, line
balance, dan output antara kondisi sebelum dan sesudah
penerapan Kaizen.
* Action: Tahap standarisasi serta langkah tindak lanjut atas
\ P,\% solusi perbaikan yang telah dijalankan. A )

Gambar 3. 1 Model Konseptual



3.5 Alur Penelitian

Berikut merupakan alur penelitian yang digunakan untuk menyelesaikan penelitian ini yang

dapat dilihat pada gambar di bawah ini (lihat gambar 3.2):

Observasi Lapangan

Identifikasi masalah

Penentuan Rumusan Masalah, Batasan
Masalah, Tujuan Penelitian

O

O

Kajian Literatur dan Landasan Teori ¢
+ Do
Pengumpulan Data
Penerapan Kaizen
Data Jumlah operator dan jobdesk
Data layout kelompok kerja ¢
Data Waktu Kerja
Data Produktivitas Sebelum Perbaikan Check
Data Work Sampling Sebelum Perbaikan -
Data Pian Produksi Wa.rk Sampling Sesudah Perh:a\kan
Data Waktu Produksi Line Balance Sesudah Perbaikan
+ Produktivitas Sesudah Perbaikan
Pengolahan Data
Action
Plan Standarisasi Kerja
Perhitungan Work Sampling Sebelum &
Perbaikan
* Penentuan Prioritas Perbaikan Aktivitas Kerja Pembahasan
= Perhitungan Line Bolance Sebelum Perbaikan
Penentuan Akar Masalah (Swhys dan &
fishbone diagram)
Rencana Kaizen (SW+1H) Kesimpulan dan Saran

Gambar 3. 2 Alur Penelitian

Berikut ini merupakan penjelasan terkait alur penelitian pada gambar 3 diatas:

1.  Observasi Lapangan
Observasi lapangan merupakan metode pengumpulan data dengan cara melakukan
pengamatan langsung terhadap objek atau aktivitas yang diteliti pada kelompok kerja cold
press, hot press panel dan cutting sizer. Melalui observasi lapangan ini, peneliti dapat
mengetahui kondisi aktual yang terjadi di lapangan sehingga dapat mengidentifikasi
masalah yang terjadi. Peneliti perlu merumuskan masalah dengan tujuan agar dapat
mempermudah proses penyelesaian dan mencapai tujuan penelitian. Setelah itu,
diperlukan batasan masalah agar pembahasan lebih terarah dan fokus alah yang terjadi

pada kelompok kerja.
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Studi Literatur
Kajian literatur diperoleh dari berbagai sumber, meliputi jurnal nasional, jurnal
internasional, serta jurnal terkait lainnya, yang digunakan sebagai acuan dan landasan
teori dalam penelitian ini.
Pengumpulan Data
Pengumpulan dilaksanakan pada kelompok kerja cold press, hot press panel dan cutting
sizer melalui perhitungan produktivitas, penggunaan metode work sampling, observasi,
wawancara langsung kepada stakeholder yang ahli dari kelompok terkait, dan studi
dokumen yang akan menjadi dasar dalam pengolahan data.
Pengolahan Data
Pada tahap ini dilakukan pengolahan pada data-data yang telah dikumpulkan yang
terdiri dari:
e Plan
Pada tahap plan merupakan tahap perencanaan. Pada tahap ini bertujuan untuk
mencari tahu masalahnya yang terjadi, mengidentifikasi kenapa masalah itu terjadi
(akar masalah), dan kemudian membuat rencana perbaikan yang dapat dilaksanakan.
Berikut merupakan tahapan yang dilaksanakan dalam tahap plan:
a. Perhitungan Work Sampling Sebelum Perbaikan
Metode work sampling diterapkan dalam penelitian ini untuk mengukur dan
mencatat proporsi waktu yang dihabiskan oleh pekerja pada berbagai kategori
kerja. Persentase margin pekerjaan yang tinggi dari hasil work sampling ini
menjadi indikator penting. Persentase ini selanjutnya akan digunakan sebagai
dasar untuk mengidentifikasi dan menganalisis sumber-sumber pemborosan
waktu kerja (waste) yang paling signifikan.
b. Penentuan Prioritas Perbaikan Aktivitas Kerja
Dengan menyusun prioritas, perbaikan dapat fokus lebih dulu pada aktivitas
yang paling banyak menyita waktu non-produktif, paling menghambat alur, atau
paling sering terjadi. Selain itu, penetapan prioritas yang jelas memudahkan
koordinasi antarbagian, meningkatkan keterlibatan operator dan leader, serta
menjaga keberlanjutan upaya perbaikan. Dengan demikian, perbaikan dapat

dijalankan lebih tepat sasaran, dan hemat sumber daya.
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Perhitungan Line Balance Sebelum Perbaikan

Perhitungan ini bertujuan untuk memetakan sebaran beban kerja dan mengukur
aliran produksi yang sedang berjalan sekaligus memvalidasi apakah jumlah
operator saat ini sudah sesuai dengan kebutuhan produksi. Hal ini penting untuk
mendeteksi adanya ketimpangan yang menyebabkan kelebihan tenaga kerja dan
kekosongan aktivitas di titik lain sehingga juga dapat menentukan jumlah
operator ideal yang sebenarnya dibutuhkan agar proses kerja lebih produktif.
Penentuan Akar Masalah

Setelah menentukan prioritas aktivitas kerja yang akan diperbaiki, tahap
selanjutnya adalah melakukan analisis mendalam untuk mencari akar penyebab
dari masalah melalui Root Cause Analysis (5 whys dan fishbone diagram). Hasil
dari analisis ini akan memberikan gambaran yang jelas mengenai inti penyebab
permasalahan serta faktor-faktor apa saja yang membuat pemborosan terjadi.
Temuan inilah yang akan menjadi dasar untuk memberikan usulan kaizen yang
benar-benar tepat sasaran.

Rencana Kaizen

Perbaikan yang diterapkan menggunakan prinsip kaizen (perbaikan terus-
menerus) dengan pembuatan perencanaannya melalui tools 5W+1H. kaizen
dipilih karena pendekatannya yang menekankan pada perubahan kecil, bertahap,
dan partisipatif yang dapat dipertahankan oleh tim kerja, bukan perubahan besar
yang butuh biaya tinggi. Rencana ini dibuat berdasarkan analisis dari Root Cause
Analysis (RCA).

Pada tahap Do merupakan tahap pelaksanaan. Setelah rencana kaizen disusun,

pengimplementasian kaizen dilakukan dengan melibatkan berbagai pihak, seperti

foreman, leader, operator, dan tim production engineering untuk memastikan

penerapan dilakukan dapat berjalan dengan maksimal.

Check

Pada tahap Check merupakan tahap pemeriksaan. Dilakukannya pengumpulan dan

pengolahan data mengenai work sampling, line balance, dan perhitungan produktivitas

setelah kaizen diterapkan (Do) sehingga dapat memastikan apakah perbaikan yang

dilakukan dapat memperbaiki masalah.
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e Action
Pada tahap Action merupakan tahap standarisasi dan tindak lanjut. Dilakukannya
penetapan standar operasional prosedur (SOP) baru berdasarkan metode kerja yang
terbukti efektif pada tahap evaluasi (Check), sehingga hasil perbaikan dapat
dipertahankan secara konsisten dan mencegah masalah yang sama terulang kembali.
Pembahasan
Pada tahap pembahasan ini berisi hasil dari seluruh tahapan penelitian, dimulai dari
analisis kondisi awal, identifikasi pemborosan dan akar masalah, perumusan usulan
kaizen, hingga hasil evaluasi setelah penerapan.
Kesimpulan dan Saran
Pada kesimpulan disusun untuk menjawab rumusan masalah dan tujuan penelitian yang
telah ditetapkan peneliti, dengan mempertimbangkan hasil penerapan yang diperoleh.
Saran diberikan untuk penelitian selanjutnya yang memiliki keterkaitan atau relevansi

dengan penelitian ini.
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BAB IV

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

4.1 Pengumpulan Data
Proses pengumpulan data dilakukan di PT. Yamaha Indonesia, dimana berbagai jenis data
historis perusahaan dikumpulkan.

4.1.1 Profil dan Sejarah Perusahaan

PT. Yamaha Indonesia merupakan perusahaan manufaktur alat musik asal Jepang yang
bernaung di bawah Yamaha Music Group, dengan fokus utama pada produksi piano. Sejak awal
keberadaannya di Indonesia, perusahaan ini telah berkomitmen untuk tidak hanya memproduksi
alat musik berkualitas, tetapi juga turut serta mengembangkan budaya musik di tanah air.
Langkah awalnya dimulai dengan pendirian Yayasan Musik Yamaha pada tahun 1971, yang
kemudian pada tahun 1972 berubah menjadi Yayasan Musik Indonesia (YMI). Yayasan ini
menjadi institusi penting dalam pengembangan pendidikan musik di Indonesia dan tetap aktif
sampai saat ini.

Pada tahun yang sama, tokoh penting seperti Genichi Kawakami dan Ali Syarif
mengambil langkah strategis untuk mendirikan PT. Yamaha Indonesia sebagai pabrik
manufaktur alat musik di Indonesia. Resmi berdiri pada 27 Juni 1974, PT. Yamaha Indonesia
merupakan hasil kerja sama antara Yamaha Organ Works, perusahaan asal Jepang yang
didirikan oleh Torakusu Yamaha, dan mitra lokal. Sejak awal, perusahaan ini memproduksi
berbagai jenis alat musik, seperti pianika, keyboard, alat tiup, dan piano. Namun, pada tahun
1998, fokus produksi diarahkan secara eksklusif pada piano, memperkuat posisi Yamaha
sebagai salah satu produsen piano terkemuka di Asia Tenggara.

PT. Yamaha Indonesia memproduksi dua model piano utama, yaitu Grand Piano (GP)
dan Upright Piano (UP). Untuk mendukung kelancaran produksi, PT. Yamaha Indonesia
menjalankan berbagai inisiatif melalui Yamaha Productivity Management (YPM), seperti
program YPM Kaizen, Value Stream Mapping (VSM), penerapan 5S, serta penerapan
keselamatan dan kesehatan kerja (K3). Program-program ini secara langsung berkontribusi
pada peningkatan mutu, percepatan distribusi, pengendalian biaya, serta menjaga keselamatan
tenaga kerja dan kelestarian lingkungan seperti tercermin dari diperolehnya sertifikat ISO 9001

dan 1SO 14001 untuk memastikan setiap produk memenuhi standar global.
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4.1.2 Produk Perusahaan

PT. Yamaha Indonesia memproduksi dua model piano utama, yaitu Grand Piano (GP) dan

Upright Piano (UP). Berikut merupakan contoh produk piano yang diproduksi oleh PT. Yamaha
Indonesia:

UP PE UPPM

Gambar 4. 1 Upright Piano
Sumber: Website Yamaha Musik Indonesia

Piano Upright (lihat Gambar 4.1) merupakan jenis piano yang terdiri dari papan suara
dan senar yang disusun secara vertikal dan tegak lurus terhadap keyboard. Bentuk piano seperti

ini lebih praktis untuk ruangan yang tidak terlalu besar karena desain yang ramping namun tetap
menghasilkan kualitas suara yang bagus.

GP PE GP PWH

GP PAW GP PM

Gambar 4. 2 Grand Piano
Sumber: Website Yamaha Musik Indonesia

Piano Grand (lihat Gambar 4.2) merupakan jenis piano yang terdiri dari papan suara dan

senar yang disusun secara horizontal, memanjang ke belakang dari keyboard. Bentuk piano
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yang besar dan elegan ini memerlukan ruang yang lebih luas, tapi menghasilkan kualitas suara
yang sering dipakai di konser, pertunjukan musik, dan rekaman profesional.

4.1.3 Layout Produksi dan Proses Produksi
Berikut pada Gambar 4.3 merupakan Layout produksi pada kelompok hot press panel, cold
press, dan cutting sizer yang berada pada departemen wood working (lihat Gambar 4. 3):

.gﬁ

COLD PRESS

HOT PRESS

CUTTING SIZER

Gambar 4. 3 Layout Produksi
Sumber: Desain Pribadi Berdasarkan Kondisi Aktual

Berikut merupakan alur proses produksi pada kelompok cold press, hot press panel, dan
cutting sizer:
a. Hot Press Panel
1. Running Saw
Bahan baku yang berasal dari gudang akan diolah pertama kali pada tahap running saw.
Pada running saw, dilakukan proses pemotongan part sesuai dengan ukuran yang
dibutuhkan. Proses ini dikerjakan oleh 2 orang, 1 operator bertugas memasukkan bahan
baku ke meja running saw, dan 1 operator bertugas melakukan setting mesin, pengukuran
dan pengecekan ukuran part, serta menyusun hasil pemotongan ke atas palet.
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2. Glue Spreader
Part dari proses sebelumnya akan dilakukan proses pengeleman, yang diawali dengan
proses pengadaan lem dengan menggunakan mesin mixing lem. Proses pengeleman
dikerjakan oleh 1 operator memasukkan part ke dalam mesin, kemudian 2 operator akan
menerima di sisi mesin satunya sekaligus menempelkan part dengan baker.

3. Hot Press Panel
Setelah proses pengeleman, pada proses ini part akan di press selama 2 menit. Proses
press ini bertujuan untuk melekatkan baker pada part piano. Proses ini dikerjakan oleh, 2
operator memasukkan part ke mesin dengan salah satunya juga bertugas setting mesin,
kemudian setelah proses press selesai, hasil akan diturunkan oleh 2 operator.

4. Panel Saw
Pada panel saw dilakukan pemotongan bahan baku maupun part dengan menggunakan
mesin vertical, namun pemotongan ini hanya barang yang berukuran lebih kecil dari pada
pemotongan di running saw, serta proses ini dikerjakan oleh 1 operator.

5. Wide Sander
Pada wide sander dilakukan proses sanding pada sebuah part soundboard, proses ini
dikerjakan oleh 1 operator dengan diawali memasukkan part ke dalam mesin, kemudian
mengeluarkan part pada sisi lain mesin, operator akan melakukan pengecekkan hasil

sebelum dikirimkan pada quality control.

. Cold Press

1. Panel Saw
Bahan baku yang berasal dari gudang akan diolah pertama kali pada tahap panel saw
dengan menggunakan mesin vertical, proses ini dikerjakan oleh 1 operator.

2. Glue Spreader
Part dari proses sebelumnya akan dilakukan proses pengeleman, proses dikerjakan oleh
1 operator memasukkan part ke dalam mesin, kemudian 2 operator akan menerima di sisi
mesin satunya sekaligus menempelkan part dengan baker. Baker berasal dari hot press
panel

3. Cold Press
Setelah proses pengeleman, dilakukan proses press yang bertujuan untuk merekatkan
baker pada part piano. Proses ini dikerjakan oleh, 1 operator dengan mendorong

memasukkan part ke mesin, kemudian setelah proses press selesai, hasil akan diturunkan
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oleh 1 operator dengan memanfaatkan mesin vacuum untuk menurunkan part yang

berukuran besar.

c. Cutting Sizer

Part yang akan diproses di cutting sizer pada umumnya berasal dari proses hot press panel

dan cold press.

1. Double Sizer
Part yang diambil di heavy duty akan dipotong pada double sizer dengan pembelahan
secara lurus pada 1 atau 2 sisi ukuran lebar dengan minimum lebar 250 mm. Proses ini
dikerjakan oleh 1 operator untuk melakukan setting mesin dan memasukkan part ke
dalam mesin.

2. Double Tenoner
Part yang berasal dari double sizer, dilanjutkan proses pemotongan pada double tenoner
dengan pemotongan ini dilakukan secara lurus pada 2 sisi ukuran panjang dengan
minimum lebar 1000 mm. Proses ini dikerjakan oleh 2 operator, 1 operator bertugas untuk
melakukan melakukan setting mesin dan memasukkan part ke dalam mesin, dan 1
operator berada di sisi lain mesin bertugas untuk melakukan pengecekkan pada hasil
pemotongan dan meletakkan hasil potongan pada rak.

3. Benchsaw
Pada proses ini dilakukan pemotongan pada secara lurus dan miring namun hanya

memproses part yang kecil. Proses ini dikerjakan oleh 2 orang dengan 2 mesin.

4.1.4 Data Waktu Kerja
Waktu kerja di PT. Yamaha Indonesia ditetapkan selama 40 jam dalam satu minggu, dengan
pelaksanaan kerja mulai hari Senin hingga Jumat. Setiap karyawan menjalani jam kerja selama
8 jam per hari sesuai dengan ketentuan yang berlaku di perusahaan. Pengaturan jadwal ini
menjadi acuan utama dalam pelaksanaan kegiatan operasional harian serta digunakan sebagai
dasar penyusunan agenda kerja, pembagian tugas, dan pengaturan aktivitas produksi di setiap
bagian. Berikut merupakan pembagian jadwal kerja:
a. Senin hingga Kamis

07:00 - 09:20: Bekerja

09:20 — 09:30: Coffee Break

09:30 — 11:30: Bekerja



11:30 — 12:20:
12:20 — 16:00:

b. Jumat

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

Istirahat makan siang
Bekerja

Bekerja

Coffee Break
Bekerja

Istirahat makan siang

Bekerja

4.1.5 Data jobdesk Operator
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Pada Tabel 4.1 memuat rincian tanggung jawab masing-masing operator sesuai peran dan

proses kerja yang telah ditetapkan, sehingga dapat mendukung kelancaran serta efektivitas

kegiatan produksi.

Tabel 4. 1 Data jobdesk Operator

Kelompok Operator  Mesin/jobdesk
Operator 1 Glue spreader, cold press, dan handling
Operator 2 Glue spreader, cold press, dan panel saw
Cold Press Operator 3 Panel saw cold press
Operator 4 Ra_klt.tulang key bed_, glue spreader, cold press,
chipping, dan handling
Operator 5 Glue Spreader (hot press), hot press, panel saw
(hot press), dan running saw
Operator 6  Glue Spreader (hot press) dan hot press
Operator 7 Glue Spreader (hot press) dan hot press
Hot Press Panel
Operator 8  Glue Spreader (hot press) dan hot press
Operator 9 Glue Spreader (hot press), hot press, dan wide
sander
Operator 10 Running saw
Operator 11 Benchsaw dan handling
Cutting Sizer Operator 12 Benchsaw, cross cut, dan handling
Operator 13 Double sizer, double tenoner, dan handling
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Operator 14 Double sizer, double tenoner, dan handling

Operator 15 Double sizer, double tenoner, dan handling

4.1.6 Produktivitas Sebelum Perbaikan
Perhitungan produktivitas dilakukan pada setiap minggunya yang melibatkan data hasil
produksi dan data efisiensi yang akan diperbarui setiap harinya dengan membandingkan output
dan input produksi. Berikut pada Tabel 4.2 merupakan contoh perhitungan produktivitas pada
kelompok kerja hot press panel, cold press, dan cutting sizer pada bulan januari 2025:
Input = (Employee time + overtime + transfer in) — waktu tidak kerja
— waktu non produksi — transfer out (4.1)

= (6240 + 0 + 1200) — 480 — 120 — 327 = 6513

.. . Output 6688,527
Efisiensi _ = 102,70 % (4.2)
Input 6513

Tabel 4. 2 Data Efisiensi

Tanggal 01/01 01/02 01/03 01/06 .. 01/31
Efficiency 0,00% 102,70% 96,60% 93,93% ... 0,00%
Output 0 6688,527 6042,024 6197,209 ... 0
Input 0 6513 6255 6598 ... 3195
Employee Time 0 6240 6240 6240 ... 6240
Waktu  Tidak ..

Kerja 0 480 0 0 480
Waktu Non ...
Produksi 0 120 465 0 2565
Overtime 0 0 0 0 ... 0
Transfer In 0 1200 720 720 a 0
Transfer Out 0 327 240 362 0

Perhitungan produktivitas ini dilakukan secara rutin hari hingga bulanan untuk
mengetahui tren atau perubahan kondisi produktivitas dari waktu ke waktu. Dengan contoh
perhitungan per hari sebagai berikut:

Standar Time Konversi = 87,40 menit

Output/hari _ Output per hari.(time) __ 6688,53 = 76, 54 unit (4.3)
Konversi 87,40
Ratio overtime _ Overtime direct _ 0 - 0% (4.4)
(input per hari—overtime direct) (6513-0)
i o hari 76,54 .
Output/8 jam _ utput/hari _ = 76, 54 unit (4.5)

_(1+rati0 overtime) - (1+0)
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i I hari 6513
Operator/hari ~ _ nput perharl = 13,57 Orang (4.6)
(hari kerja*480) (1+480)
Produktivitas = Qutput per 8 jam/8/Operator per 8 jam 4.7
=76,54/8/13,57 = 0,71 unit/orang/jam
Efisiensi _ (Output per hari/ST Konversi) _ (6688,53/87,40) (4.8)
B Input per hari/ST Konversi B (6513/87,40)

=102, 70%
Perusahaan menargetkan kenaikan produktivitas sebesar 15% namun berdasarkan Tabel
4.3 rangkuman produktivitas januari-mei 2025, hasil produktivitas pada bulan Januari-may
2025 belum memenuhi target.
Tabel 4. 3 Rangkuman Produktivitas Januari-Mei 2025

Bulan AvgJan-Mar 201 Apr-25 May-25 Satuan
Jumlah Operator 14,72 15,37 15,60 Orang/8 jam
Output /8 Jam 76,35 84,77 78,13 Unit/8 jam
Produktivitas / 8 Jam 0,65 0,69 0,63 Unit/Orang/Jam
Target Produktivitas 0,75 0,75 0,75 Unit/Orang/Jam

% Ketercapaian 0,0% 6,3% -3,4% %

4.1.7 Data Work Sampling
Work sampling digunakan untuk memperoleh gambaran mengenai pembagian waktu kerja
operator dengan cara melakukan pengamatan acak terhadap aktivitas yang berlangsung selama
jam kerja. Melalui metode ini, diperoleh berbagai proporsi aktivitas yang termasuk pekerjaan
utama, pekerjaan tambahan, serta berbagai bentuk margin seperti margin pekerjaan, margin
lapangan, dan margin hajat dengan penjelasan sebagai berikut:
e Pekerjaan utama yang merupakan aktivitas yang memberikan nilai tambah mengubah
benda kerja atau produk sehingga dibutuhkan oleh proses selanjutnya.
e Pekerjaan tambahan merupakan aktivitas penunjang agar pekerjaan utama dapat
berlangsung.
e Margin pekerjaan merupakan aktivitas yang terjadi di saat jam kerja yang tidak tercantum
dalam standar kerja.
e Margin lapangan merupakan aktivitas penunjang di area kerja yang tidak terkait langsung
dengan aktivitas produksi

e Margin hajat merupakan kebutuhan pribadi operator yang wajar di saat jam Kkerja.
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Identifikasi margin pekerjaan menjadi bagian penting karena selain digunakan sebagai
dasar untuk perhitungan allowance, margin tersebut juga membantu mengetahui aktivitas
mana yang berpotensi diperbaiki atau disederhanakan.

Pengamatan dilakukan pada interval setiap 5 menit, pencatatan terhadap aktivitas yang
dilakukan oleh 6 operator di bagian hot press panel, 4 operator di area cold press, serta 5
operator pada proses cutting sizer. Pengamatan dilaksanakan selama dua hari kerja, dimulai
dari pukul 07.00 hingga 16.00, dengan total durasi 480 menit per hari. Dengan frekuensi
pencatatan setiap 5 menit, jumlah pengamatan yang terkumpul dalam satu hari mencapai 95
kali. Karena terdapat 15 pekerja yang menjadi objek observasi, maka total data pengamatan
yang diperoleh per hari berjumlah 1.425 catatan aktivitas. Adapun rincian pengamatan yang
dilakukan selama proses work sampling ditampilkan pada Tabel 4.4 berikut:

Tabel 4. 4 Rincian Aktivitas Pengamatan

Kategori Aktivitas Jenis Value
Pekerjaan Utama Kerja Utama VA
Setting Mesin / Alat Kerja NNVA
Menyiapkan Lem NNVA
Sortir Barang / Kabinet NNVA
Pekerjaan Tambahan Membersihkan Glue Spreader NNVA
Ambil/Kirim/Buang Material NNVA
Cek Hasil / Ukur Kabinet NNVA
Ambil/Simpan Lem NNVA
Margin Pekerjaan Komuni_kasi Antar Pekerja NNVA
Mencari Handlift / Rak / Bantalan / Palet NNVA
Briefing Pagi NNVA
Membersihkan Area Kerja NNVA
Margin Lapangan Penggunaan APD NNVA
Dipanggil Pimpinan NNVA
Menunggu Material NVA
Toilet Personal
Margin Hajat Minum
allowance

Bersih-Bersih Badan

Pekerjaan utama digolongkan sebagai aktivitas values added (VA) karena kegiatan ini
berkaitan langsung dengan proses pembuatan produk dan membuat produk mengalami
perubahan yang memang dibutuhkan oleh pelanggan. Aktivitas ini menjadi bagian penting
dalam proses produksi dan tidak bisa dihilangkan karena berpengaruh langsung pada hasil akhir
produk, kategori pekerjaan lainnya termasuk kedalam Necessary Non-Value Added Activity

(NNVA) karena kegiatan ini tidak secara langsung memberikan nilai pada produk namun tetap
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perlu dilakukan agar proses tetap berjalan, sedangkan Non-Value Added Activity (NVA) karena
kegiatan tidak memberikan nilai pada produk sama sekali dan harus dihilangkan.

Dalam pelaksanaan work sampling, pencatatan pada lembar observasi disederhanakan ke
dalam satu kategori yaitu pekerjaan utama, meskipun aktivitas yang diamati di lapangan
sebenarnya beragam sesuai karakteristik tiap kelompok kerja. Pada kelompok kerja hot press
panel, aktivitas yang termasuk pekerjaan utama meliputi proses pengolesan lem, penempelan
backer/veneer, memasukkan dan mengeluarkan dari mesin press, pemotongan panel saw dan
running saw, hingga proses sanding. Pada kelompok kerja cutting sizer, pekerjaan utama
mencakup kegiatan seperti proses pemotongan double sizer, double tenoner, bench saw, dan
cross cut. Sementara pada kelompok kerja cold press, pekerjaan utama terdiri dari pemotongan
panel saw, proses pengolesan lem, memasukkan dan mengeluarkan dari mesin press, proses
chipping, serta perakitan tulang keybed. Seluruh aktivitas tersebut diamati secara langsung
selama observasi, kemudian dikelompokkan ke dalam kategori pekerjaan utama pada
pencatatan. Pencatatan disederhanakan agar lebih seragam dan mudah dianalisis. Hal ini
penting karena setiap kelompok kerja seperti hot press panel, cold press, dan cutting sizer
memiliki jenis aktivitas utama yang berbeda-beda. Melalui penyederhanaan ini, data yang
dikumpulkan tetap mencerminkan kondisi aktual di lapangan dan dapat dijadikan acuan yang
tepat dalam mengukur bagaimana waktu kerja operator terbagi pada setiap aktivitasnya. Berikut
pada Tabel 4. 5 merupakan hasil pengambilan observasi work sampling sebelum perbaikan:

Tabel 4. 5 Hasil Pengambilan Observasi Work Sampling Sebelum Perbaikan

Kategori Aktivitas Jumlah observasi
Pekerjaan Utama Kerja Utama 2029
Sub total 2029
Setting Mesin / Alat Kerja 93
Menyiapkan Lem 32
Sortir Barang / Kabinet 39
Pekerjaan Tambahan Membersihkan Glue Spreader 25
Ambil/Kirim/Buang Material 223
Cek Hasil / Ukur Kabinet 34
Ambil/Simpan Lem 3
Sub total 449
Margin Pekerjaan I_(omuni_kasi Antar Pekerja 34
Mencari Handlift / Rak / Bantalan / Palet 72
Sub total 106

Margin Lapangan Briefing Pagi 34
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Membersihkan Area Kerja 68
Penggunaan APD 12
Dipanggil Pimpinan 12
Menunggu Material 25
Sub total 151
Toilet 50
Margin Hajat Minum 32
Bersih-Bersih Badan 33
Sub total 115
Total 2850

4.1.8 Data Plan Produksi
Pada Tabel 4.6 merupakan rencana produksi yang disusun untuk memberikan gambaran
mengenai target produksi yang telah ditentukan. Data ini berfungsi sebagai acuan agar
pelaksanaan produksi dapat berjalan sesuai dengan jumlah yang telah dirancang.

Tabel 4. 6 Rencana Produksi

Jenis Model PLAN
B1 PE/PWH 10,4
B1 PM/PW 0,3
B2 PE/PWH 9,7
B2 PM/PW 04
B3 PE/PWH 12,7
B3 PM/PW 0,3
U1J PE/PWH 1,4
UlJPM 0,04
UP P121 PE/PWH 0,1
P22D 2,6
M2 0,1

Bottom Frame Part 0,0

Fall Back UP Part 44,3

Leg UP PART 21,4

Pedal Rail UP PART 47,6

Side Base UP PART 28,6

Top Board Front Part  100,0

GB PE/PWH 18,1

GP GB PM/PAW 0,6
GN 2 0,2
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4.1.9 Data Waktu Produksi

Tabel 4.7 berisi data waktu produksi pada setiap tahapan proses, termasuk informasi model

piano yang diproduksi. Data ini digunakan sebagai dasar untuk melihat kebutuhan waktu

produksi pada masing-masing model yang akan digunakan untuk perhitungan line balance.
Tabel 4. 7 Data Waktu Produksi

Model Proses ST
B1 PE/PWH Glue Spreader & Hot Press 6,08
B1 PE/PWH Glue Spreader & Hot Press 13,19
B1 PE/PWH Panel Saw HP 2,89
B1 PE/PWH Running Saw 1,28
B1 PE/PWH Running Saw 1,24
B1 PE/PWH Wide Sander 1,04
B1 PE/PWH Bench Saw 9,14
GB PM/PAW Double Sizer & Double Tenoner 2,16
GB PM/PAW Glue Spreader & Cold Press 7,34
GB PM/PAW Glue Spreader & Cold Press 2,22

4.2 Pengolahan Data
Kerangka kerja Plan-Do-Check-Action (PDCA) digunakan sebagai alat kerja utama untuk
memastikan bahwa setiap proses perbaikan dapat dilaksanakan secara terstruktur menggunakan

tiga langkah utama yaitu plan, do, check, dan action.

4.2.1 Plan
Pada tahap plan bertujuan untuk mengidentifikasi masalah yang terjadi dengan menganalisis
sumber pemborosan, menentukan penyebab masalah tersebut terjadi, dan perumusan rencana

perbaikan.

4.2.1.1 Work Sampling Sebelum Perbaikan

Pengumpulan data work sampling dilakukan melalui observasi langsung terhadap aktivitas
kerja 15 operator pada kelompok kerja hot press panel, cold press, dan cutting sizer. Data ini
bertujuan untuk mengetahui proporsi waktu pekerjaan utama dan waktu margin. Pengamatan
mencakup satu shift kerja, yakni pukul 07:00 hingga pukul 16:00. Selain itu, dilakukan

identifikasi pada setiap aktivitas untuk menemukan potensi pemborosan (waste) yang muncul
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selama proses kerja. Identifikasi ini penting dilakukan karena tidak seluruh aktivitas yang
dilakukan operator memberikan nilai tambah pada produk, dan sebagian aktivitas justru
berkontribusi terhadap munculnya ketidakefisienan. Oleh sebab itu, setiap aktivitas yang
tercatat selama observasi dikelompokkan jenis waste berdasarkan prinsip Lean. Berikut pada
Tabel 4. 8 merupakan hasil rekapitulasi Work Sampling kondisi sebelum perbaikan:

Tabel 4. 8 Hasil Rekapitulasi Work Sampling Sebelum Perbaikan

Kategori Aktivitas Persentase Jenis Waste
Pekerjaan Kerja Utama 71,2% -
Utama
Sub total 71,2%
Setting Mesin / Alat Kerja 3,3% Over-processing,
Motion
Menyiapkan Lem 1,1% Motion
. . Over-processing,
Sortir Barang / Kabinet 1,4% Motion
Pekerjaan . 0 Over-processing,
Tambahan Membersihkan Glue Spreader 0,9% Motion
e . Transportation
0 1
Ambil/Kirim/Buang Material 7,8% Motion
Cek Hasil / Ukur Kabinet 1,2% Over-processing,
Motion
Ambil/Simpan Lem 0,1% Motion
Sub total 16%
Komunikasi Antar Pekerja 1,2% Waiting
Margin . .
Pekerjaan Mencari Hand/l:;‘:jl I/etRak / Bantalan 25% Waiting, Motion
Sub total 3,7%
Briefing Pagi 1,2% Waiting
) Membersihkan Area Kerja 2,4% Over-pro_cessmg,
Margm Motion
Lapangan Penggunaan APD 0,4% Motion
Dipanggil Pimpinan 0,4% Waiting
Menunggu Material 0,9% Waiting
Sub total 5,3%
Margi Toilet 1,8% -
argin Minum 1,1%
Hajat . .
Bersih-Bersih Badan 1,2%
Sub total 4%

Total 100%
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Berdasarkan Gambar 4.4, aktivitas pekerjaan utama bernilai 71% dari total persentase
pekerjaan, sedangkan aktivitas yang diklasifikasikan sebagai margin bernilai 29% dari total
persentase pekerjaan. Margin yang relatif tinggi ini  menunjukkan masih adanya
ketidakoptimalan.

Work Sampling Hot Press Panel, Cold Press, dan
Cutting Sizer

5,3% 4,0%
3,7% °

e

= Pekerjaan utama = Pekerjaan tambahan = Margin pekerjaan

71,2%

= Margin Lapangan Margin hajat

Gambar 4. 4 Work Sampling Sebelum Perbaikan
Sumber: Perhitungan Work Sampling Sebelum Perbaikan

4.2.1.2 Penentuan Prioritas Perbaikan Aktivitas Kerja
Penentuan prioritas perbaikan dilakukan dengan menyusun urutan aktivitas berdasarkan
besarnya kontribusi terhadap pemborosan waktu kerja. Melalui hasil perhitungan data Work
Sampling pada tabel sebelumnya, setiap aktivitas dalam kategori pekerjaan tambahan, margin
pekerjaan, margin lapangan, dan margin hajat dihitung persentasenya dan dibandingkan di
dalam kelompok masing-masing. Aktivitas dengan persentase margin terbesar pada tiap
kategori dianggap memberikan kontribusi pemborosan paling dominan sehingga dipilih sebagai
prioritas utama untuk dilakukan perbaikan. Berikut merupakan urutan aktivitas berdasarkan
kontribusi marginnya pada setiap kategori:
a. Pekerjaan tambahan
Pada kategori pekerjaan tambahan, hasil perhitungan pada Tabel 4.9 menunjukkan terdapat
dua aktivitas dengan kontribusi persentase paling tinggi dalam kelompok pekerjaan
tambahan, yaitu aktivitas ambil/kirim/buang material sebesar 50% dan aktivitas setting
mesin/alat kerja sebesar 21%. Namun demikian, berdasarkan temuan di lapangan dan
masukan langsung dari operator, leader, serta foreman, aktivitas menyiapkan lem tetap
diangkat dalam pembahasan meskipun persentasenya berada pada urutan kelima. Hal ini
dilakukan karena aktivitas tersebut sering menimbulkan hambatan operasional, terutama
proses penyiapannya membutuhkan waktu tambahan yang dapat mengganggu kelancaran

proses berikutnya. Dengan demikian, aktivitas ambil/kirim/buang material, setting
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mesin/alat kerja, dan menyiapkan lem menjadi prioritas utama untuk dilakukan perbaikan
pada kategori pekerjaan tambahan.
Tabel 4. 9 Aktivitas Prioritas Perbaikan Pada Kategori Pekerjaan Tambahan

Aktivitas Persen total Persen Kumulatif
Ambil/Kirim/Buang Material 50% 50%
Setting Mesin / Alat Kerja 21% 70%
Sortir Barang / Kabinet 9% 79%
Cek Hasil / Ukur Kabinet 8% 87%
Menyiapkan Lem 7% 94%
Membersihkan Glue Spreader 6% 99%
Ambil/Simpan Lem 1% 100%

b. Margin Pekerjaan
Pada kategori margin pekerjaan, hasil perhitungan pada Tabel 4.10 menunjukkan bahwa
aktivitas mencari handlift, rak, bantalan, atau palet memiliki kontribusi paling besar dengan
persentase sebesar 68%. Dengan demikian, aktivitas pencarian peralatan menjadi prioritas
utama untuk dilakukan perbaikan pada kategori margin pekerjaan.
Tabel 4. 10 Aktivitas Prioritas Perbaikan Pada Kategori Margin Pekerjaan

Aktivitas Persen total Persen Kumulatif
Mencari Handlift / Rak / Bantalan / Palet 68% 68%
Komunikasi Antar Pekerja 32% 100%

c. Margin Lapangan
Pada kategori margin lapangan, hasil perhitungan pada Tabel 4.11 menunjukkan bahwa
aktivitas membersihkan area kerja memiliki kontribusi paling besar dengan persentase
sebesar 45%. Meskipun briefing pagi berada pada urutan kedua, aktivitas tersebut
merupakan kegiatan rutin yang sifatnya wajib dilakukan di awal shift, sehingga tidak
dimasukkan sebagai fokus pembahasan lebih lanjut. Sebaliknya, aktivitas menunggu
material tetap masuk dalam pembahasan karena merupakan aktivitas yang muncul secara
berulang dan relevan dengan kondisi operasional di lapangan. Dengan demikian, aktivitas
membersihkan area kerja dan menunggu material menjadi prioritas utama untuk dilakukan
perbaikan pada kategori margin lapangan.
Tabel 4. 11 Aktivitas Prioritas Perbaikan Pada Kategori Margin Lapangan

Aktivitas Persen total Persen Kumulatif
Membersihkan Area Kerja 45% 45%
Briefing Pagi 23% 68%

Menunggu Material 17% 84%
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Penggunaan APD 8% 92%
Dipanggil Pimpinan 8% 100%

4.2.1.3 Line Balancing Sebelum Perbaikan
Grafik line balancing disusun berdasarkan perhitungan waktu kerja operator dan rencana
produksi. Dari perhitungan tersebut, diperoleh pembagian beban kerja setiap operator sesuai
jobdesk masing-masing. Hasil ini digunakan sebagai acuan untuk memastikan alur kerja lebih
seimbang dan target produksi dapat tercapai. Berikut pada Tabel 4.12 merupakan contoh
perhitungan total standard time margin pada kelompok kerja hot press panel, cold press, dan
cutting sizer:
Total ST = Standar time x Plan = 6,08 menit x 10 unit = 63, 12 menit 4.9
Total ST Margin = Total ST x Margin = 63, 12 menit x 38% = 87,11 menit (4.10)

Tabel 4. 12 Total Standard Time Margin

Model Proses ST Plan Total ST Tl\z;arlgsi;
B1 PE/PWH  Glue Spreader & Hot Press 6,08 10 63,12 87,11
B1 PE/PWH  Glue Spreader & Hot Press 13,19 10 136,92 188,95
B1 PE/PWH Panel Saw HP 289 10 30,05 41,46
B1 PE/PWH Running Saw 1,28 10 13,33 18,39
B1 PE/PWH Running Saw 124 10 12,90 17,80
B1 PE/PWH Wide Sander 1,04 10 10,82 14,93
B1 PE/PWH Bench Saw 914 10 94,86 130,91
GB PMPAW  DoubleSizer & Double 216 1 1,25 1,73
Tenoner
GB PM/PAW  Glue Spreader & Cold Press 7,34 1 4,26 5,88
GB PM/PAW  Glue Spreader & Cold Press 2,22 1 1,29 1,78

Tabel 4.13 ini merupakan persentase alokasi aktivitas operator per proses berdasarkan
pembagian jobdesk. Nilai persentase menunjukkan proporsi waktu/aktivitas yang ditangani
operator pada proses tersebut, sehingga dapat digunakan sebagai dasar evaluasi line balancing
dan pemerataan beban kerja.

Tabel 4. 13 Distribusi aktivitas operator per proses

Proses ST Opl Op2 Op3 .. Opld Opl5 Total
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Glue Spreader & Cold
Press
Panel Saw CP
Chipping
Rakit Tulang Key Bed
Glue Spreader & Hot
Press
Panel Saw HP
Running Saw
Wide Sander
Bench Saw
Cross Cut
Double Sizer & Double
Tenoner
Handling

962,95

552,81
41,67
11,43

1839,81

216,74
553,50
15,31
468,12
15,95

1008,93
662,40

33%

20%

33%

20%  80%

33%
10%

100%

100%
100%
100%

100%

100%
100%
100%
100%
100%

33% 100%
10% 100%

Tabel 4. 14 berikut menunjukkan hasil konversi distribusi aktivitas operator ke dalam

satuan waktu. Nilai persentase distribusi aktivitas pada tiap proses dikalikan dengan Standard

Time (ST) sehingga diperoleh alokasi waktu kerja masing-masing operator per proses.

Selanjutnya dihitung Waktu yang Dibutuhkan (WYD) sebagai total waktu yang diperlukan

untuk memenuhi target produksi, serta Waktu yang Tersedia (WYT) sebagai waktu kerja efektif

yang tersedia. Berdasarkan perbandingan WYD dan WYT, ditentukan pitch time sebagai

pedoman kecepatan kerja untuk mencapai target produksi.
Tabel 4. 14 Konversi Distribusi Aktivitas Operator

Proses Opl Op2 Op3 Op4d Opb5 Op14 Op1l5
GlueSpreader & 3,093 359098 000 32098 0,00 000 000
Cold Press
Panel Saw CP 000 11056 44225 000 000 000 0,00
Chipping 000 000 000 4167 000 000 0,00
Rakit Tgézng K&Y 000 000 000 1143 0,00 000 0,00
Glue Spreader & 4y 90 000 000 110,39 000 000
Hot Press
Panel Saw HP 000 000 000 000 216,74 000 000
Running Saw 000 000 000 000 110,70 000 000
Wide Sander 000 000 000 000 000 000 000
Bench Saw 000 000 000 000 000 000 000
Cross Cut 000 000 000 000 000 000 000
Double Sizer & -, oy 159 900 000 0,00 336,31 33631

Double Tenoner
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Handling 132,48 0,00 0,00 46,37 0,00 66,24 66,24
WYD 45346 43155 442,25 42045 437,83 402,55 402,55
WYT 480,00 480,00 480,00 480,00 480,00 480,00 480,00

Pitch Time 45346 45346 453,46 453,46 453,46 453,46 453,46
Lin 2 Balance Sebel m Perbaikan
600,00
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= Glue Spreader & Cold Press
Chipping

mm Glue Spreader & Hot Pre ss

BN Running Sa v

= Bench Saw

mmmm Double Sizer & Double Tenoner

mm Panel Sw CP

mmmm Rakit TlangKey Bed
Panel Sw HP

mmm Wide Sader

EE Cross Ct

= Handling

Pitch Tin e

Gambar 4. 5 Line Balance Sebelum Perbaikan
Sumber: Perhitungan Line Balance Sebelum Perbaikan

Tabel 4. 13 dan Gambar 4. 5 berikut menunjukkan rekapitulasi hasil perhitungan line
balance. Nilai Total ST, WYT, dan pitch time digunakan untuk menghitung kemampuan output

dibandingkan rencana produksi, sehingga diperoleh potensi output dan persentase line balance

sebagai indikator keseimbangan beban kerja.

i R Produksix WYT 74 x 480 .
Potensi Output ~ _ encana_ ro u six _ = 78 unit (4.11)
Pitch time 453,46
i Standard Ti 6349,62
Line Balance andard Time ~93% (4.12)

" Pitch time x operator - 453,46x 15

Tabel 4. 15 Rekapitulasi Hasil Perhitungan Line Balance

Keterangan Total Satuan
Total ST 6349,62 Menit
Pitch Time 453,46 Menit
WYT 480,00 Menit
Operator 15 Orang
Rencana Produksi 74 Unit

Potensi Output 78 Unit
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Line Balance 93 %

Berdasarkan rekap perhitungan, Total ST sebesar 6.349,62 menit menunjukkan total
kebutuhan waktu standar untuk menyelesaikan seluruh aktivitas sesuai rencana produksi, selain
itu rasio line balance yaitu 93% yang menandakan belum mencapai dari target yang ditetapkan
perusahaan yaitu bernilai > 95%. Oleh karena itu, untuk mengetahui estimasi jumlah operator

optimal yang dibutuhkan, maka:

Total ST 0549,04

i = = =13, 2 operator
Jumlah operator optimal YT 280

(4.13)

4.2.1.4 Root Cause Analysis (RCA)
Permasalahan pada kelompok kerja cold press, hot press panel, dan cutting sizer dianalisis
dengan metode 5 Why untuk menelusuri akar penyebabnya, kemudian hasil penelusuran
tersebut divisualisasikan dalam bentuk diagram sebab—akibat (fishbone) yang dikelompokkan
ke dalam faktor manusia (man), material, metode (method), mesin/alat kerja (machine), dan
lingkungan (environment), hal ini nantinya menjadi dasar dalam penyusunan usulan tindakan
perbaikan. Berikut diagram fishbone dari berbagai permasalahan yaitu:
a. Menunggu Material dan Ambil/Kirim/Buang Material
Pada Gambar 4.6 menunjukkan fishbone diagram yang menggambarkan faktor-faktor
penyebab munculnya persentase margin pada kategori pekerjaan tambahan, khususnya pada
aktivitas ambil/kirim/buang material serta aktivitas menunggu material yang berkontribusi
terhadap timbulnya margin lapangan. Penyebab tersebut teridentifikasi berasal dari empat

faktor, yaitu faktor man, faktor environment, faktor material, dan faktor machine/alat kerja.



Environment

Dust collector tidak berfungsi
menutup akses pengiriman material

Penataan fasilitas di Proses berikutnya
area kerja tidak efisien berada di area berbeda

K-ticket disimpan dan diisi
di satu titik terpusat, jauh
dari area kerja

Area pengantaran hasil produksi berada
jauh dari area proses yang mengirim

Tidak adanya area khusus penyimpanan
sementara untuk rak hasil produksi/press

Operator membutuhkan
banyak langkah (bolak-balik)
untuk mengisi k-ticket

Penataan area penyimpanan belum jelas, dan
operator cenderung menaruh rak di tempat
yang paling dekat dengan tempat kerja

Sebagai pendataan
hasil produksi

Akses menuju area heavy duty
terhalang rak/material

Operator harus mengisi
K-ticket setiap hasil
produksi

Forkiift lama sampai ke
area kerja
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Man

Aktivitas pengiriman bagian dari
pekerjaan operator produksi
Tidak ada aturan jelas kapan
harus memesan ulang material Tidak ada petugas khusus
material handling
Operator baru ~menghubungi
forkiift ketika material hampir
habis atau sudah habis

Operator sering meninggalkan
_ mesin untuk kirim material

Operator terlambat meminta
material ke operator forklift

2\

Menunggu Materia

Material yang dibutuhkan belum ada

di area kerja saat akan digunakan,
Pengiriman hasil produksi
dilakukan berulang

Material hanya bisa dikirim
menggunakan forkiift

tersedia di

Volume hasil produksi

Ukuran dan berat material yanq harus dikirim besar

(kabinet/panel) besar dan berat

dan sulit di jangkau operator dan melayani

area sekaligus.

Banyak jenis model
& kabinet diproduksi

Forkiift belum bisa/ tidak
area kerja
untuk memenuhi pesanan

Jumlah forkiift terbatas
beberapa

dan Ambil/kirim
Material

Operator mengambil
sendiri material

Material dikirim dalam 1 palet penuh
selain itu palet material berada di
heavy duty yang bertingkat

Materlal

Machine

Gambar 4.6 Fishbone Diagram Menunggu Material dan Ambil/Kirim material

Mencari Handlift/rak/bantalan/palet

Pada Gambar 4.7 menunjukkan fishbone diagram yang menggambarkan faktor-faktor
penyebab munculnya persentase margin pada kategori margin pekerjaan, khususnya pada
aktivitas mencari handlift/rak/palet/bantalan. Penyebab tersebut teridentifikasi berasal dari

dua faktor, yaitu faktor material dan faktor machine/alat kerja.
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Material

Bantalan dibuat dari plat besi
yang tidak cukup kuat menahan
beban dan tekanan

Bantalan menerima tekanan
tinggi saat proses
pengepresan Banyak jenis model

& kabinet diproduksi

Bantalan mudah bengkok saat

digunakan di mesin press Volume hasil produksi

yang harus dikirim besar

Operator melakukan
pergantian bantalan

Mencari
handlift/rak/palet
bantalan

Operator tidak langsung
menemukan handlift

Operator tidak langsung menemukan

PRI EaeTng seucon . ipdi rak untuk menaruh hasil produksi

atau tidak siap saat dibutuhkan

Rak terbatas, dipakai bergantian
antar model, dan belum kembali
ke area saat dibutuhkan

Rak masih digunakan
oleh section lain

Jumlah handlift terbatas
dan sebagian dalam kondisi
rusak/tidak siap

Masih terdapat bentuk rak
yang belum mengikuti variasi
model/kabinet yang beragam

Belum ada penambahan &
perbaikan/penggantian handlift

Belum ada penambahan
rak sesuai kebutuhan

Machine
Gambar 4.7 Fishbone Diagram Mencari Handlift/rak/bantalan/palet

Setting Mesin / Alat Kerja

Pada Gambar 4.8 menunjukkan fishbone diagram yang menggambarkan faktor-faktor
penyebab timbulnya persentase margin pada kategori pekerjaan tambahan, khususnya pada
aktivitas setting mesin/alat kerja. Penyebab tersebut teridentifikasi berasal dari tiga faktor,

yaitu faktor machine/alat kerja, faktor man, dan faktor method.
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Machine Man

Clamp longgar/aus dan alat
bantu ukur sebagian skalanya
sudah buram atau sulit dibaca

Belum tersedia sistem Beban kerja tinggi dan

penghentian otomatis  [epetitif (berulang)

. 2 r .
Mesin masih mengandalkan Operato kglelahan
kontrol mantial konsentrasi menurun

/terdistraksi hal lain

Setting clamp dan pembacaan
ukuran di alat ukur tidak tepat

Pengulangan setting  setelah
pemotongan percobaan pertama,
sampai ukuran hasil potong sesuai
dengan ukuran yang ditetapkan.

Waktu kerja operator
untuk  menghentikan
mesin

Setting awal yang dilakukan
operator tidak tepat

Pengulangan setting

Pengulangan setting Setting
Mesin/Alat

Kerja

Pengulangan setting

Setiap ganti material/ model/
kabinet harus setting ulang

Ukuran akhir tiap
model/kabinet berbeda

Pengukuran dan  penyesuaian
posisi mesin/material satu per satu
kembali setiap kali ganti model.

Method
Gambar 4.8 Fishbone Diagram Setting Mesin / Alat Kerja

Menyiapkan Lem

Pada Gambar 4.9 menunjukkan fishbone diagram yang menggambarkan penyebab
terjadinya persentase margin pada kategori pekerjaan tambahan, khususnya aktivitas
menyiapkan lem. Penyebab tersebut teridentifikasi berasal dari tiga faktor, yaitu faktor

machine/alat kerja, faktor method, dan faktor material.



54

Metode Machine

Ada sumbatan powder lem
pada kawat-kawat selang di
sambungan selang dengan
corong

Operator harus menyiapkan lem
lewat beberapa tahap: mengayak,
menimbang, dan mengambil bahan
cair.

Saat bubuk lem dituangkan
lewat corong dan selang,
alirannya tersumbat

Proses terhambat karena
bubuk lem menggumpal

Bentuknya bubuk halus
dan mudah lembab

Material

Gambar 4.9 Fishbone Diagram Menyiapkan Lem

e. Membersihkan Area Kerja
Pada Gambar 4.10 menunjukkan fishbone diagram yang menggambarkan penyebab
terjadinya persentase margin pada kategori margin lapangan, khususnya aktivitas
membersihkan area kerja. Penyebab tersebut teridentifikasi berasal dari tiga faktor, yaitu
faktor material, faktor man, dan faktor machine/alat kerja.

Material Man

Proses potong berulang
sepanjang produksi

Tidak ada petugas
kebersihan khusus

Material kayu menghasilkan
banyak debu

Kebersihan area menjadi
tugas tiap operator

Area kotor oleh tumpukan
debu

Area kotor oleh tumpukan debu

Debu jatuh ke lantai & menumpuk di sekitar mesin

Debu di atas kabinet Debu tidak terhisab Bak debu kurang maksimal
dibersihkan manual optimal menampung debu
oleh operator

Dust collector kurang Desain bak debu belum
Belum ada fasilitas efektif sesuai arah jatuh debu
otomatis pembersih
debu kabinet

Machine

Gambar 4. 10 Fishbone Diagram Membersihkan Area Kerja
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f. Perakitan Tulang Keybed
Pada Gambar 4.11 menunjukkan fishbone diagram yang menggambarkan penyebab
terjadinya lamanya proses perakitan tulang keybed Penyebab tersebut teridentifikasi berasal
dari dua faktor, yaitu faktor method, dan faktor machine/alat kerja.

Machine

Peralatan penunjang yang
tersedia masih sederhana
dan belum ada alat bantu

Pembalikan tulang keybed
masih dilakukan secara
manual oleh operator

Perakita
tulang keybed

Operator sering kesulitan
menjangkau air stapler saat,
proses perakitan

Penempatan air stapler belum
ergonomis dan masih jauh dari
jangkauan operator

Method

Gambar 4. 11 Fishbone Diagram Perakitan Tulang Keybed

g. Ketidakseimbangan Beban Kerja Operator
Pada Gambar 4.12 menunjukkan fishbone diagram yang menggambarkan penyebab
terjadinya ketidakseimbangan beban kerja operator. Penyebab tersebut teridentifikasi

berasal dari tiga faktor, yaitu faktor method, faktor man, dan faktor machine/alat kerja.

Machine Man

Komunikasi antar operator

kurang efektif
Masih terdapat operator yang

membutuhkan pelatihan dan
pengembangan skill

Masih  terdapat penataan
peralatan yang dirancang Perlatan yang digunakan
belum berdasarkan jangkauan bermasalah belum diganti
kerja operator atau diperbaiki.

Ketika ada hambatan di
satu titik, operator lain tidak
segera menyesuaikan atau

Keterampilan antar operator

Tata letak peralatan penunjang Operator ~memakai tidak merata membantu.

belum ergonomis sehingga peralatan kerja yang

gerakan operator lebih banyak ~ belum maksimal Kemampuan  menyelesaikan Ada stasiun yang underload
tugas antar operator tidak
sama

Waktu kerja antar operator berbeda

\ AN
Operator menanggung pekerjaan
lebih berat dibanding operator lain

Ketidakseimban
gan beban kerj;

Total beban kerja tidak sebanding

S,
Y
', _dengan jumlah operator yang ada

Pembagian jobdesk tidak
disesuaikan dengan kapasitas dan
kecepatan masing-masing operator

€
Jumlah orang tidak disesuaikan

dengan kebutuhan proses yang
sebenarnya

Perhitungan kebutuhan tenaga
kerja (berdasarkan total ST dan
WYT) belum diperbarui.

Method

Gambar 4. 12 Fishbone Diagram Ketidakseimbangan Beban Kerja
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4.2.1.5 Rencana Kaizen

Melalui analisis data, hasil observasi, dan wawancara yang dilakukan pada kelompok kerja cold
press, hot press panel, serta cutting sizer menjadi dasar dalam menyusun usulan perbaikan.
Tujuannya adalah untuk mengurangi dan menghilangkan pemborosan, dengan rekomendasi
yang disepakati melalui diskusi dengan stakeholder dengan menggunakan tools 5W+1H yang
terdiri dari 5 pertanyaan yaitu, What (Apa) Masalah apa yang perlu mendapatkan tindakan
perbaikan?, Why (Mengapa) Mengapa permasalahan perlu dilakukan perbaikan?, Where
(Dimana) Dimana perbaikan permasalahan akan dilakukan?, When (Kapan) Kapan rencana
perbaikan dilakukan?, Who (Siapa) Siapa pihak yang bertanggung jawab terhadap pelaksanaan
perbaikan tersebut?, dan How (Bagaiman) Bagaimana perbaikan yang akan diterapkan.

a. Menunggu Material dan Ambil/Kirim/Buang Material

Berikut merupakan usulan perbaikan pada aktivitas menunggu material dan

ambil/kirim/buang material dengan menggunakan 5W+1H:

1. Berikut merupakan usulan tindakan perbaikan untuk faktor environment terkait
penyebab terjadinya margin khususnya pada proses pengisian form k-ticket, yang
dirumuskan dengan menggunakan metode 5W+1H:

a) What (Apa): Operator benchsaw 1 membutuhkan 7 langkah mendorong rak
menuju area trasit, 12 langkah menuju penyimpanan untuk mengambil form k-
ticket, 10 langkah menuju rak tip saw untuk mengisi form, dan 2 langkah menuju
area transit kembali untuk menempel form pada hasil produksi sehingga terdapat
31 langkah. Sedangkan operator benchsaw 2 dan double tenoner membutuhkan
18 langkah mendorong rak menuju area trasit, 2 langkah menuju penyimpanan
untuk mengambil form k-ticket, 10 langkah menuju rak tip saw untuk mengisi
form, dan 5 langkah menuju area transit kembali untuk menempel form pada hasil
produksi sehingga terdapat 35 langkah (lihat Gambar 4.13) karena tata letak
fasilitas yang berkaitan dengan proses pengisian seperti posisi pengisian form k-
ticket pada rak tip saw (lihat Gambar 4.14).
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Gambar 4. 13 Alur Pengisian Form Gambar 4. 14 Posisi Pengisian
K -Ticket Kondisi Before Form K-ticket Kondis After
Sumber: Desain Pribadi Sesuai Kondisi Sumber: Dokumentasi Pribadi
Aktual

Why (Mengapa): Perpindahan operator yang berulang untuk mencatat hasil
produksi pada form k-ticket membuat waktu kerja tersita untuk aktivitas berjalan
yang tidak bernilai tambah. Kondisi ini mengakibatkan waktu dan tenaga operator
berkurang untuk pekerjaan utama, sehingga perlu perbaikan agar perpindahan
berkurang dan proses lebih lancar.

Where (Dimana): Di area kerja cutting sizer khususnya yang berkaitan dengan
form k-ticket.

When (Kapan): Dapat dilakukan kapan saja selama tidak mengganggu akses
operator selama proses pengisian form k-ticket.

Who (Siapa): Tim production engineering bersama operator area kerja.

How (Bagaimana): Pengadaan penyimpanan form k-ticket khusus untuk benchsaw

1 dan meja tulis yang menyatu dengan tempat form k-ticket.

2. Berikut pada merupakan usulan tindakan perbaikan untuk faktor environment terkait

penyebab terjadinya margin khususnya pada proses pengiriman yang terhambat karena

fasilitas di area kerja, yang dirumuskan dengan menggunakan metode 5W+1H:

a) What (Apa): Operator double tenoner membutuhkan 40 langkah untuk melakukan

pengiriman material/hasil produksi menuju mesin benchsaw 1 (lihat Gambar 4.15)
karena dust collector, meja cek hasil, rak backer menutup akses pengiriman
material (lihat Gambar 4.16).
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Gambar 4. 16 Dust oIIector
yang udah tidak berfungsi
Sumber: Dokumentasi Pribadi

Gambar 4. 15 Alur Pengiriman Material Dari
Double Tenoner Ke Benchsaw Kondisi Before
Sumber: Desain Pribadi Sesuai Kondisi
Aktual
b) Why (Mengapa): Terhambatnya proses pengiriman material membuat waktu

operator tersita untuk menunggu atau melakukan pengiriman berulang. Kondisi ini
mengakibatkan waktu dan tenaga operator berkurang untuk pekerjaan utama,
sehingga perbaikan perlu dilakukan agar alur material lebih lancar dan porsi waktu
kerja lebih banyak terserap pada proses produksi.

c) Where (Dimana): Area kerja cutting sizer

d) When (Kapan): Kapan saja selama tidak mengganggu proses produksi.

e) Who (Siapa): Tim Maintenance bersama operator area kerja.

f) How (Bagaimana): Merelay-out meja cek hasil dan rak backer serta menghilangkan

mesin dust collcetor indoor yang tidak terpakai.

3. Berikut merupakan usulan tindakan perbaikan untuk faktor man, material,
environment, dan machine/alat kerja terkait penyebab terjadinya margin khususnya
pada proses pengiriman yang berdampak pada menunggu material karena ketersediaan
forklift dan fasilitas di area kerja, yang dirumuskan dengan menggunakan metode
5W+1H:

a) What (Apa): Forklift belum bisa/ tidak tersedia di lokasi untuk memenuhi pesanan,
tidak adanya area khusus penyimpanan sementara untuk rak hasil produksi/press
(lihat Gambar 4.17) dan tidak ada aturan jelas kapan harus memesan ulang

material.
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Gambar 4. 17 Penumpukan Rak Di depan Heavy Duty
Sumber: Dokumentasi Pribadi
b) Why (Kenapa): Waktu operator banyak tersita untuk mengambil material,

sehingga pengiriman ke area dan proses berikutnya menjadi terlambat. Kondisi
ini mengakibatkan waktu dan tenaga operator berkurang untuk pekerjaan utama,
sehingga perbaikan perlu dilakukan agar ketersediaan material lebih tepat waktu
dan alur proses lebih lancar.

c) Where (Dimana): Area kerja hot press panel, cold press, cutting sizer, dan heavy
duty.

d) When (Kapan): Selama proses produksi dan saat proses produksi sedang tidak
berjalan untuk menghindari gangguan produksi.

e) Who (Siapa): Operator area kerja.

f) How (Bagaimana): Membuat area transit sementara hasil produksi dibelakang
heavy duty, serta operator melakukan permintaan barang ke forklift sebelum

proses yang sedang dijalankan selesai.

b. Mencari Handlift/rak/palet/bantalan
Berikut merupakan usulan tindakan perbaikan untuk faktor machine/alat kerja terkait
penyebab terjadinya margin khususnya pada ketersedian handlift, rak, dan bantalan, yang
dirumuskan dengan menggunakan metode 5W+1H:
a) What (Apa): Belum ada penambahan dan perbaikan handlift (lihat Gambar 4.18) /rak
serta kondisi bantalan berbahan plat yang digunakan relatif mudah bengkok (lihat
Gambar 4.19). Pada kasus pengiriman back rail wood (lihat Gambar 4.20), operator

bahkan membutuhkan lebih dari satu rak sehingga cenderung menggunakan rak yang



60

tidak sesuai dengan jenis dan ukuran kabinet, lalu harus mengambil bantalan tambahan

) Gambar 4. 19 Bantalan
Gambar 4. 18 Handlift Rusak Dan Perlu Berbahan Plat

Perbaikan Sumber: Dokumentasi Pribadi

Gambar 4. 20 Operator Mengirim Material
Sumber: Dokumentasi Pribadi Gambar 4. 21 Posisi Rak

Penyimpanan Bantalan
Sumber: Desain Pribadi
Sesuai Kondisi Aktual
b) Why (Mengapa): Waktu operator banyak tersita karena harus mencari rak yang sesuali

untuk proses pengiriman. Selain itu, operator harus mencari untuk bergantian
menggunakan handlift. Kondisi ini mengakibatkan waktu serta tenaga operator tersita
untuk perpindahan dan penanganan yang tidak bernilai tambah, sehingga perbaikan
perlu dilakukan agar proses pengiriman lebih tertata, aman, dan lebih cepat.

c) Where (Dimana): Area kerja hot press panel, cold press, cutting sizer.

d) Whene (Kapan): Kapan saja selama tidak mengganggu proses produksi.

e) Who (Siapa): Tim production engineering bersama operator area kerja.

f) How (Bagaimana): Pengadaan handlift dan rak pengiriman, serta pengadaan bantalan
berbahan bakelit.
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c. Setting Mesin/Alat Kerja
Berikut merupakan usulan perbaikan pada aktivitas setting mesin/alat kerja dengan
menggunakan 5W+1H:

1. Berikut merupakan usulan tindakan perbaikan untuk faktor machine/alat kerja terkait
penyebab terjadinya margin khususnya pada kondisi alat kerja, yang dirumuskan
dengan menggunakan metode 5W+1H:

a) What (Apa): Clamp masih menggunakan clamp tipe F yang mudah bergeser saat
digunakan seperti pada mesin double tenoner (lihat Gambar 4.22) dan benchsaw
(lihat Gambar 4.23) serta alat bantu ukur sebagian skalanya sudah buram atau sulit
dibaca (lihat Gambar 4.24).

Gambar 4. 22 Clamp Mesin Gambar 4. 23 Clamp Mesin
Double Tenoner Kondisi Before Benchsaw Kondisi After
Sumber: Dokumentasi Pribadi Sumber: Dokumentasi Pribadi

Gambar 4. 24 Meteran Sulit Dibaca
Sumber: Dokumentasi Pribadi

b) Why (Mengapa): Operator harus melakukan setting ulang yang lebih lama dan
berulang. Kondisi ini mengakibatkan waktu dan tenaga operator tersita pada
penyesuaian yang tidak langsung menambah nilai pada produk, sehingga
perbaikan perlu dilakukan agar proses setting lebih cepat dan stabil.

c) Where (Dimana): Area kerja cutting sizer pada mesin benchsaw dan double

tenoner dan kelompok kerja hot press panel pada mesin running saw.
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When (Kapan): Saat proses produksi sedang tidak berjalan untuk menghindari
gangguan produksi.

Who (Siapa): Tim production engineering bersama operator mesin untuk
memperbaiki alat dan sistem penguncian.

How (Bagaimana): Mengganti clamp mesin benchsaw dan double tenoner,

penggantian alat bantu ukur (meteran) pada mesin running saw.

Berikut merupakan usulan tindakan perbaikan untuk faktor machine/alat kerja terkait

penyebab terjadinya margin khususnya pada belum tersedia sistem penghentian

otomatis, yang dirumuskan dengan menggunakan metode 5W+1H:

a)

b)

c)

d)

What (Apa): Beberapa mesin masih mengandalkan kontrol manual untuk proses
penghentian. Seperti, pada mesin mixing lem, operator harus meninggalkan
pekerjaan yang sedang dilakukan dan berjalan sekitar 3—10 langkah untuk menuju
mesin hanya untuk mematikan mesin (lihat Gambar 4.25). Hal serupa juga terjadi
pada mesin cold press, dimana operator perlu melakukan aktivitas menghentikan
sekaligus membuka mesin dengan menekan tombol up secara manual (lihat
Gambar 4.26).

A £ 6
Gambar 4. 25 Operator Mematikan Gambar 4. 26 Operator
Mesin Mixing Lem Membuka Mesin Cold Pres
Sumber: Dokumentasi Pribadi ~ Sumber: Dokumentasi Pribadi

Why (Mengapa): Waktu operator tersita untuk aktivitas setting mesin/alat kerja.

Kondisi ini mengakibatkan karena waktu dan tenaga operator berkurang untuk
pekerjaan utama, sehingga perbaikan perlu dilakukan agar proses setting dapat
dihilangkan.

Where (Dimana): Di mesin mixing lem pada area hot press panel dan mesin cold
press pada area cold press.

When (Kapan): Saat proses produksi sedang tidak berjalan untuk menghindari

gangguan produksi.



63

e) Who (Siapa): Tim production engineering bersama operator area kerja.
f) How (Bagaimana): Penambahan switch timer pada mesin mixing dan penambahan
sistem pengaturan otomatis agar mesin dapat membuka secara otomatis setelah

waktu press berakhir.

3. Berikut merupakan usulan tindakan perbaikan untuk faktor method terkait penyebab
terjadinya margin khususnya pada pengulangan setting akibat pergantian model
kabinet, yang dirumuskan dengan menggunakan metode 5SW+1H:

a) What (Apa): Aktivitas setting dilakukan pada setiap pergantian model kabinet.

b) Why (Mengapa): Operator perlu melakukan penyesuaian setting yang memakan
waktu lebih lama dan sering berulang seperti karena pada mesin double sizer, fall
center dipotong pada satu sisi cabinet dengan setting B1 PE dan B2 PE (610) (lihat
Gambar 4.27) sehingga saat pembelahan di benchsaw, diperlukan dua kali setting:
pertama untuk menghasilkan 3 pcs fall center, lalu 1 fall back (lihat Gambar 4.
28). Kondisi ini mengakibatkan waktu dan tenaga operator tersita pada aktivitas
persiapan, sehingga perbaikan diperlukan agar proses setting lebih cepat, stabil,

dan tidak perlu diulang.
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Gambar 4. 27 Setting Fall Center Pada Mesin Double Sizer Kondisi Before
Sumber: Dokumentasi Pribadi

Gambar 4. 28 Proses Setting Mesin Benchsaw dan Hasil Pemotongan Fall
Center dan Fall Back Kondisi After
Sumber: Dokumentasi Pribadi
c) Where (Dimana): Area kerja cutting sizer pada mesin benchsaw dan double sizer.

d) When (Kapan): Saat proses produksi sedang tidak berjalan untuk menghindari
gangguan produksi.

e) Who (Siapa): Operator mesin bersama foreman.
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f) How (Bagaimana): Pengurangan proses setting pada suatu model kabinet.

4. Berikut merupakan usulan tindakan perbaikan untuk faktor man terkait penyebab
terjadinya margin khususnya pada pengulangan setting akibat konsentrasi operator
menurun, yang dirumuskan dengan menggunakan metode 5W+1H:

a) What (Apa): Konsentrasi operator dapat menurun hingga menimbulkan kelelahan
akibat beban kerja yang tinggi dan repetitif. Kondisi ini berdampak pada proses
setting benchsaw, karena setiap pergantian kabinet atau model operator harus
melakukan setting ulang secara manual menggunakan penggaris (lihat Gambar
4.29) untuk menentukan lebar potongan.

Gambar 4. 29 Setting Mesin Dengan Bantuan Penggaris
Sumber: Dokumentasi Pribadi
b) Why (Mengapa): Proses ini cenderung memakan waktu lebih lama dan

berpotensi terjadi pengulangan setting, serta berisiko menghasilkan ukuran yang
tidak tepat jika operator kurang fokus saat membaca ukuran. Kondisi
mengakibatkan waktu dan tenaga operator tersita untuk aktivitas setting yang
tidak stabil, sehingga perbaikan diperlukan agar setting lebih cepat, konsisten,
dan mengurangi potensi kesalahan ukuran.

c) Where (Dimana): Area kerja cutting sizer pada mesin benchsaw.

d) When (Kapan): Saat proses setting sedang berjalan agar dapat langsung
dilakukan percobaan oleh operator.

e) Who (Siapa): Tim production engineering bersama operator area kerja.

f) How (Bagaimana): Pengadaan gauge setting mesin benchsaw.
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Berikut merupakan usulan tindakan perbaikan pada aktivitas menyiapkan lem dengan

menggunakan metode 5SW+1H:

a) What (Apa): Ada sumbatan powder lem pada kawat-kawat selang di sambungan selang

dengan corong.

b) Why (Kenapa): Terhambatnya aliran saat memasukkan powder lem (lihat Gambar

4.30) membuat waktu proses menjadi lebih lama, sehingga margin pada aktivitas

menyiapkan lem meningkat. Kondisi mengakibatkan waktu dan tenaga operator tersita

pada persiapan material, sehingga perbaikan perlu dilakukan agar proses penyiapan

lem lebih lancar, cepat, dan tidak menimbulkan waktu tunggu.

Gambar 4. 30 Input Mesin Mixing Lem Kondisi Before
Sumber: Dokumentasi Pribadi

c) Where (Dimana): Di mesin mixing lem pada area hot press panel.

d) When (Kapan): Saat proses produksi sedang tidak berjalan untuk menghindari

gangguan produksi.

e) Who (Siapa): Tim production engineering bersama operator mesin.

f)

How (Bagaimana): Pemotongan ujung corong dan pengadaan selang spiral dengan

pipa PVC untuk mesin mixing lem.

Membersihkan Area Kerja

Berikut pada merupakan usulan tindakan perbaikan pada aktivitas membersihkan area

kerja dengan menggunakan metode 5SW+1H:

a) What (Apa): Bak penampungan debu yang terdapat di mesin double sizer memiliki

posisi yang terlalu rendah (lihat Gambar 4.31) dan operator harus membersihkan

kabinet hasil pemotongan secara manual sebelum dipindahkan ke proses selanjutnya

(lihat Gambar 4.32).
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Gambar 4. 31 Desain Bak Gambar 4. 32 Kondisi Area Kerja dan Aktivitas
Penampung Debu Kondisi Before  Pembersihan Kabinet Hasil Potong Kondisi Before
Sumber: Dokumentasi Pribadi Sumber: Dokumentasi Pribadi
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b) Why (Mengapa): Area kerja yang kotor akibat tumpukan debu membuat waktu

pembersihan menjadi lebih lama. Kondisi ini mengakibatkan waktu dan tenaga

operator tersita untuk pembersihan yang berulang, sehingga perbaikan perlu dilakukan

agar area tetap rapi, proses kerja lebih lancar, dan operator dapat lebih fokus pada

pekerjaan utama.

c) Where (Dimana): Di area mesin glue spreader dan area cutting sizer (mesin double

sizer).

d) When (Kapan): Saat proses produksi sedang tidak berjalan untuk menghindari

gangguan produksi.

e) Who (Siapa): Tim production engineering bersama operator area kerja.

f) How (Bagaimana): Pembuatan bak penampung debu pada mesin double sizer dengan

bentuk dan ukuran menyesuaikan kebutuhan, penambahan sikat strip brush dan air

blow pada mesin double sizer.

Perakitan Tulang Keybed

Berikut merupakan usulan perbaikan aktivitas perbaikan tulang keybed dengan

menggunakan 5W +1H:

a) What (Apa): Proses pembalikkan tulang keybed pada aktivitas perakitan tulang keybed

dilakukan secara manual (lihat Gambar 4.33) dan penempatan air stapler ssmbarangan

(lihat Gambar 4.34).
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Gambar 4. 34 Posisi Peletakan dan postur
pengambilan Air Stapler
Sumber: Dokumentasi Pribadi

Gambar 4. 33 Operator

Membalikkan Tulang

Keybed Secara Manual

Sumber: Dokumentasi
Pribadi

b) Why (Mengapa): Operator harus menggunakan tenaga penuh untuk membalikkan

secara manual keybed, dan posisi pengambilan stapler yang kurang ergonomis ini
memperlambat proses dan meningkatkan risiko cedera pada operator.

c) Where (Dimana): Area perakitan keybed area cold press

d) When (Kapan): Saat proses produksi sedang tidak berjalan untuk menghindari
gangguan produksi.

e) Who (Siapa): Tim production engineering bersama operator area kerja.

f) How (Bagaimana): Pengadaan meja perakitan tulang keybed dan tray untuk air stapler

meja rakit.

Keseimbangan Beban Kerja

Berikut merupakan usulan perbaikan keseimbangan beban kerja dengan menggunakan 5W

+1H:

a) What (Apa): Pembagian kerja tidak sesuai kapasitas operator.

b) Why (Mengapa): Pemanfaatan tenaga kerja menjadi tidak maksimal yang dapat
menyebabkan produktivitas menurun karena ouput tidak sebanding dengan input.

c) Where (Dimana): Pada seluruh area kerja cold press, hot press panel, dan cutting sizer.

d) When (Kapan): Setelah dilakukannya analisa terhadap pembagian kerja yang lebih
baik.

e) Who (Siapa): Foreman, leader, serta operator area kerja cold press, hot press panel,
dan cutting sizer.

f) How (Bagaimana): Melakukan pembagian %kerja yang adil dan seimbang

berdasarkan kemampuan dan kapasitas individu.
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422 Do

Pada tahap Do merupakan tahap untuk mengubah rencana yang telah dirumuskan pada tahap

plan, menjadi tindakan dan diterapkan secara langsung di area kelompok kerja tujuan. Berikut

merupakan perbaikan yang dilakukan berdasarkan rancangan usulan:

1. Dilakukan penyediaan penyimpanan form k-ticket khusus untuk benchsaw 1 beserta meja
tulis yang menyatu dengan tempat penyimpanan (lihat Gambar 4.35) melalui melalui
pengajuan job order kepada admin posko woodworking dengan tujuan tim smart (tim
production engineering) dengan tujuan agar proses pengambilan, pengisian, dan
penempelan form dapat dilakukan lebih dekat dengan area kerja operator. Setelah
pengajuan diterima, dilakukan koordinasi dan diskusi bersama tim terkait untuk
menentukan desain, lokasi penempatan, serta detail kebutuhan rak/meja sesuai kondisi
lapangan. Setelah fasilitas terpasang, dilakukan koordinasi dengan admin area kerja yang
mencetak form k-ticket untuk memisahkan k-ticket khusus benchsaw 1 sehingga
ketersediaan form lebih terkontrol. Hasilnya, langkah perpindahan operator benchsaw 1
menjadi 7 langkah, yaitu 4 langkah menuju penyimpanan untuk mengambil dan mengisi
form serta 3 langkah kembali ke area transit untuk menempel form pada hasil produksi
(turun 24 langkah dari 31 langkah). Sementara itu, operator benchsaw 2 dan double tenoner
menjadi 22 langkah, yaitu 18 langkah mendorong rak menuju area transit, 2 langkah
menuju penyimpanan untuk mengambil dan mengisi form, serta 2 langkah kembali untuk

menempel form (turun 13 langkah dari 35 langkah), dengan fokus pemangkasan langkah

Gambar 4. 35 Tempat Penyimpanan Form K-ticket Benchsaw 1, Tempat Menulis, dan
Posisi Pengisian Form K-ticket Kondisi Before
Sumber: Dokumentasi Pribadi
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Gambar 4. 36 Alur Form Pengisian K-Ticket Kondisi After
Sumber: Desain Pribadi Sesuai Kondisi Aktual

Berdasarkan pertimbangan lanjutan, usulan pembongkaran dust collector yang sudah tidak
digunakan untuk mempersingkat jarak dan langkah pengiriman material tidak jadi
dilakukan, kemudian digantikan dengan alternatif yang lebih sederhana yaitu menggeser
posisi bak debu mesin double tenoner setiap kali pengiriman (lihat Gambar 4.37) agar
sebagian akses jalur pengiriman dapat terbuka. Penentuan solusi ini dilakukan melalui
proses identifikasi masalah dan pembahasan bersama leader serta operator untuk memilih

opsi yang paling praktis, aman, dan dapat diterapkan dalam waktu cepat tanpa mengganggu

Running
Saw

aktivitas produksi.

Area Transit
Rak

S

Gambar 4. 37 Alur Pengiriman Material Dari Double Tenoner Ke Benchsaw Kondisi
After

Sumber: Desain dan Dokumentasi Pribadi
Dilakukan penataan ulang alur penanganan hasil produksi di area heavy duty dengan cara
operator melakukan pemilahan, yaitu menahan produk yang masih terkait proses di area
heavy duty dan memindahkan hasil produksi yang sudah selesai ke proses selanjutnya.
Selanjutnya, hasil produksi ditata pada area transit di belakang heavy duty yang diberi
garis/penanda visual sebagai batas area transit sementara (lihat Gambar 4.38), serta area di
depan heavy duty dikosongkan dan dibersihkan agar akses perpindahan tetap lancar.
Pembuatan garis/penanda visual ini dilakukan pada saat Non-Production Day (NPD) untuk
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menghindari gangguan terhadap aktivitas produksi. Selain itu, leader dan operator
membangun kebiasaan kerja dengan melakukan permintaan pada operator forklift lebih
awal sebelum proses yang sedang berjalan selesai, sehingga material dan perpindahan

Gambar 4. 38 Area Transit Di Belakang Heavy Duty
Sumber: Dokumentasi Pribadi

4. Dilakukan pengadaan rak khusus untuk pengiriman back rail wood (lihat Gambar 4.39)
melalui pengajuan job order kepada admin posko woodworking dengan tujuan tim smart
(tim production engineering) dengan tujuan agar proses pengiriman lebih aman dan
terstandar sesuai jenis serta ukuran kabinet. Setelah pengajuan diterima, dilakukan
koordinasi dan diskusi bersama tim terkait untuk membahas kebutuhan desain, dimensi,
dan kapasitas muat yang sesuai dengan kondisi di lapangan, sehingga rak yang dibuat dapat

digunakan secara optimal dan dapat meminimalkan waktu pencari rak 5-15 menit.
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Gambar 4. 39 Pengadaan Rak
Sumber: Dokumentasi Pribadi

5. Dilakukan penggantian bantalan mesin press dari bahan plat menjadi bantalan berbahan
bakelite (lihat Gambar 4.40) melalui pengajuan job order kepada admin posko

woodworking dengan tujuan tim smart (tim production engineering) dengan tujuan agar
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bantalan lebih stabil dan tidak mudah mengalami perubahan bentuk. Setelah pengajuan
diterima, dilakukan koordinasi dan diskusi bersama tim terkait untuk membahas kebutuhan
desain, spesifikasi material, serta detail ukuran bantalan yang sesuai dengan kondisi mesin
dan kebutuhan proses di lapangan, sehingga bantalan yang dibuat dapat digunakan secara

optimal dan mendukung kelancaran operasi.

Gambar 4. 40 Bantalan Berbahan Bakelit
Sumber: Dokumentasi Pribadi

. Dilakukan penggantian clamp tipe F menjadi clamp hasil kustomisasi (lihat Gambar 4.41
dan 4. 42) melalui pengajuan job order kepada admin posko woodworking dengan tujuan
tim facility (tim production engineering) dengan tujuan meningkatkan kestabilan
penjepitan pada proses double tenoner dan benchsaw. Setelah pengajuan diterima,
dilakukan koordinasi dan diskusi bersama tim terkait untuk membahas desain clamp,
spesifikasi, serta detail kebutuhan di lapangan, untuk proses pembuatan clamp ini
melibatkan diskusi dan survey langsung oleh vendor sehingga clamp yang dibuat sesuai

dengan karakteristik proses.

Gambar 4. 41 Clamp Mesin Double Gambar 4. 42 Clamp Mesin Benchsaw
Tenoner Kondisi Before Kondisi After
Sumber: Dokumentasi Pribadi Sumber: Dokumentasi Pribadi

. Dilakukan penggantian meteran pada mesin running saw dengan meteran baru (lihat
Gambar 4.43) melalui diskusi dengan leader kelompok kerja dengan tujuan memperjelas
skala pengukuran yang sebelumnya buram dan sulit dibaca. Setelah pengajuan diterima,
dilakukan koordinasi dan diskusi dengan operator mesin terkait untuk memastikan
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spesifikasi meteran sesuai dengan kebutuhan mesin dan kondisi penggunaan di lapangan,
sehingga meteran yang terpasang dapat digunakan dengan baik dan akurat.

Gambar 4. 43 Penggantian Meteran
Sumber: Dokumentasi Pribadi

8. Dilakukan pengadaan switch timer pada mesin mixing lem (lihat Gambar 4.44) melalui
pengajuan job order kepada admin posko woodworking dengan tujuan tim facility (tim
production engineering) dengan tujuan mengubah proses penghentian mesin yang
sebelumnya dilakukan secara manual menjadi berjalan otomatis. Setelah pengajuan
diterima, dilakukan koordinasi dan diskusi bersama tim terkait untuk menentukan
spesifikasi dan pemasangan switch timer dan pemasangan, sehingga sistem dapat bekerja

aman dan tepat.

Gambar 4. 44 Switch Timer Mesin Mixing Lem
Sumber: Dokumentasi Pribadi

9. Dilakukan pengubahan sistem pada mesin cold press menjadi otomatis (lihat Gambar 4.45)
melalui pengajuan job order kepada admin posko woodworking dengan tujuan tim facility
(tim production engineering) dengan tujuan agar proses penghentian sekaligus pembukaan
mesin tidak lagi bergantung pada tindakan manual operator. Setelah pengajuan diterima,
dilakukan koordinasi dan diskusi bersama tim terkait untuk membahas kebutuhan sistem

dan pengaturan mekanisme otomatis agar penerapan sesuai dengan kondisi di lapangan.
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Gambar 4. 45 Mesin Cold Press Terbuka Otomatis
Sumber: Dokumentasi Pribadi

10. Dilakukan penyesuaian pada mesin double sizer dengan menerapkan pemotongan pada
kedua sisi kabinet serta melakukan perubahan parameter setting mesin guna
menyederhanakan proses berikutnya di benchsaw melalui diskusi bersama foreman dan
operator mesin. Pada proses fall center, setting diubah menjadi B1 PE (577,2) dan B2 PE
(584,5) (lihat Gambar 4.46) melalui koordinasi dan penetapan ulang setting sesuali
kebutuhan hasil potong di lapangan. Setelah penyesuaian diterapkan melalui serangkaian
uji coba berulang hingga hasil dapat dikonfirmasi sesuai, proses pemotongan di benchsaw
dapat dilakukan dengan 1 kali setting dan langsung menghasilkan 3 pcs fall center serta 1
pcs fall back tanpa sisa potongan (lihat Gambar 4.47), sehingga proses menjadi lebih

ringkas dan hasil pemotongan lebih efektif.
Setting an Fall center B1 PE Setting an Fall center B2 PE
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Gambar 4. 46 Setting Fall Center Pada Mesin Double Sizer Kondisi After
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Gambar 4. 47 Proses Setting Mesin Benchsaw dan Hasil Pemotongan Fall Center dan
Fall Back Kondisi After
Sumber: Dokumentasi Pribadi
11. Dilakukan pengadaan gauge setting (lihat Gambar 4.48) melalui pengajuan job order

kepada admin posko woodworking dengan tujuan tim smart (tim production engineering)
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dengan tujuan membantu proses setting mesin benchsaw agar lebih cepat dan konsisten.
Setelah pengajuan diterima, dilakukan koordinasi dan diskusi bersama tim terkait untuk
menentukan desain, spesifikasi ukuran, serta detail penggunaan gauge sesuai kebutuhan di
lapangan, sehingga alat yang dibuat benar-benar sesuai dengan standar lebar potongan

yang dibutuhkan.

Gambar 4. 48 Setting Mesin Dengan Bantuan Gauge Setting
Sumber: Dokumentasi Pribadi

12. Dilakukan perbaikan pada jalur penyaluran powder lem dengan memotong ujung corong
serta mengganti selang spiral menjadi pipa PVC sebagai sambungan ke corong (lihat
Gambar 4.49) melalui pengajuan job order kepada admin posko woodworking dengan
tujuan tim facility (tim production engineering). Setelah pengajuan diterima, dilakukan
koordinasi dan diskusi bersama tim terkait untuk membahas kebutuhan desain,
ukuran/diameter sambungan, serta detail pemasangan yang sesuai dengan kondisi di

lapangan, sehingga aliran powder lem menjadi lebih lancar dan tidak mudah tersumbat.

Gambar 4. 49 Input Mesin Mixing Lem Kondisi After
Sumber: Dokumentasi Pribadi
13. Dilakukan pembuatan bak penampungan debu dengan ukuran yang lebih tinggi dan

panjang (lihat Gambar 4.50) melalui pengajuan job order kepada admin posko

woodworking dengan tujuan tim facility (tim production engineering) dengan tujuan
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meningkatkan kapasitas penampungan serbuk sisa pemotongan. Setelah pengajuan
diterima, dilakukan koordinasi dan diskusi bersama tim terkait untuk menentukan desain,
dimensi, serta detail pemasangan agar sesuai dengan kondisi mesin dan area kerja, sehingga
bak mampu menampung serbuk lebih maksimal dan tidak mudah berceceran di sekitar area

mesin.
Gambar 4. 50 Desain Bak Penampung Debu Kondisi After
Sumber: Dokumentasi Pribadi
Dilakukan penambahan sikat strip brush dan air blow pada mesin double sizer (lihat

Gambar 4.51) melalui pengajuan job order kepada admin posko woodworking dengan
tujuan tim facility (tim production engineering) dengan tujuan meningkatkan kebersihan
produk setelah proses pemotongan. Setelah pengajuan diterima, dilakukan koordinasi dan
diskusi bersama tim terkait untuk menentukan titik pemasangan, arah hembusan air blow,
serta spesifikasi strip brush agar sesuai dengan kondisi mesin dan jalur keluaran produk.
Penambahan komponen ini memastikan serbuk sisa pemotongan langsung tersapu/tertiup
saat produk keluar, sehingga produk tetap bersih dan pembersihan manual oleh operator
tidak lagi diperlukan (lihat Gambar 4.52).
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Gambar 4. 51 Penambahan Strip Brush dan Air Blow
Sumber: Dokumentasi Pribadi
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Gambar 4. 52 Kondisi Area Kerja dan Aktivitas Tanpa Pembersihan Kabinet Hasil
Potong Kondisi After
Sumber: Dokumentasi Pribadi

Dilakukan pengadaan meja rakit hidrolik yang mampu membalikkan komponen secara
otomatis (lihat Gambar 4.53) dan pengadaan tray (lihat Gambar 4.54) untuk air stapler
perakitan tulang keybed melalui pengajuan job order kepada admin posko woodworking
dengan tujuan tim smart (tim production engineering). Setelah pengajuan diterima,
dilakukan koordinasi dan diskusi bersama tim terkait untuk menentukan desain, dimensi,
serta detail pemasangan agar sesuai dengan kondisi area kerja, sehingga meja dan tray

dapat digunakan untuk meringankan beban kerja operator.
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Gambar 4. 53 Operator — Gambar 4. 54 Posisi Peletakan dan pengambilan
Membalikkan Tulang Keybed Air Stapler Setelah Penambah Tray

Menggunakan Meja Hidrolik Sumber: Dokumentasi Pribadi
Sumber: Dokumentasi Pribadi
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Dari analisis distribusi tugas operator, masih ditemukan perbedaan beban kerja yang cukup
signifikan antar operator. Untuk memperjelas kondisi tersebut, pembagian job description
operator disajikan pada Tabel 4.16 berikut ini.

Tabel 4. 16 Job deskription Operator Setelah Perbaikan

Kelompok Operator Mesin/jobdesk

Operator 2 Glue spreader, cold press, panel saw dan handling
Cold Press  Operator 3 Glue spreader, cold press, panel saw dan handling

Operator 4  Rakit tulay key bed, glue spreader, cold press, chipping, dan
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handling
Operator5  Panel saw (hot press), dan Panel saw (cold press)
Operator 6  Glue Spreader (hot press) dan hot press
Operator 7 Glue Spreader (hot press) dan hot press
HOLPress  onerator8  Glue Spreader (hot press) dan hot press
Panel saw (cold press), Glue Spreader (hot press) dan hot
Operator 9 press, running saw, dan wide sander
Operator 10 Running saw
Operator 11  Double sizer, double tenoner dan handling
Cutting Operator 12 Benchsaw
Sizer Operator 13 Double sizer, double tenoner dan handling
Operator 14 Double sizer, double tenoner dan handling
4.2.3 Check

Pada tahap check bertujuan untuk mengukur dan menilai hasil dari perbaikan yang sudah

diterapkan pada tahap do sehingga dapat membuktikan bahwa solusi perbaikan yang diberikan

efektif untuk menyelesaikan permasalahan yang terjadi.

4.2.3.1 Work Sampling Setelah Perbaikan

Pada Tabel 4.17 menunjukkan hasil pengambilan work sampling setelah dilakukannya

perbaikan pada interval setiap 5 menit. Pengamatan dilaksanakan selama dua hari kerja, dimulai

dari pukul 07.00 hingga 16.00, dengan total durasi 480 menit per hari. Dengan frekuensi

pencatatan setiap 5 menit, jumlah pengamatan yang terkumpul dalam satu hari mencapai 95

kali.

Tabel 4. 17 Hasil Pengambilan Work Sampling Setelah Dilakukannya Perbaikan
Kategori Aktivitas Jumlah observasi  Total %

Pekerjaan Utama Kerja Utama 1918 77,7%

Sub total 1918 77,7%

Setting Mesin / Alat Kerja 72 2,9%

Menyiapkan Lem 17 0,7%

Pekerjaan Sortir Barang / Kabinet 27 1,1%

Tambahan Membersihkan Glue Spreader 20 0,8%

Ambil/Kirim/Buang Material 137 5,5%

Cek Hasil / Ukur Kabinet 15 0,6%
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Ambil/Simpan Lem 1 0,0%
Sub total 289 11,7%
Komunikasi Antar Pekerja 2,8% 0,4%

Margin Pekerjaan Mencari Handlift / Rak /

Bantalan / Palet 0.7% 1,2%
Sub total 40 1,6%
Briefing Pagi 1,4% 1,6%
Membersihkan Area Kerja 0,8% 2,1%
Margin Lapangan Penggunaan APD 4,7% 0,6%
Dipanggil Pimpinan 0,5% 0,1%
Menunggu Material 0,0% 0,5%
Sub total 125 51%
Toilet 0,2% 1,7%
Margin Hajat Minum 0,8% 1,2%
Bersih-Bersih Badan 1,8% 1,1%
Sub total 98 4%
Total 2470 100%

Berdasarkan Gambar 4.55, aktivitas pekerjaan utama bernilai 77,7% dari total persentase
pekerjaan, sedangkan aktivitas yang diklasifikasikan sebagai margin bernilai 22,4% dari total

persentase pekerjaan.

Work Sampling Setelah Perbaikan

5,10% 4,00%
1,60%—_"

.\

R

= Pekerjaan Utama = Pekerjaan Tambahan = Margin Pekerjaan

Gambar 4. 55 Work Sampling Setelah Perbaikan

Sumber: Perhitungan Work Sampling Setelah Perbaikan
4.2.3.2 Line Balance Setelah Perbaikan
Pada Tabel 4.18 menunjukkan konversi distribusi beban aktivitas operator setelah proses
perbaikan sebagai strategi penyeimbangan ulang. Beban kerja yang teridentifikasi belum
seimbang kemudian didistribusikan kepada operator-operator yang memiliki nilai WY D paling
kecil.

Tabel 4. 18 Konversi Distribusi Beban Aktivitas Operator

No. Operator WYD WYT  Pitch Time
1. Operator 1 475,16 480 479,52
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2. Operator 2 475,16 480 479,52
3. Operator 3 479,52 480 479,52
4. Operator 4 443,03 480 479,52
5. Operator 5 458,56 480 479,52
6. Operator 6 458,56 480 479,52
7. Operator 7 458,56 480 479,52
8. Operator 8 457,59 480 479,52
9. Operator 9 468,53 480 479,52
10. Operator 10 469,53 480 479,52
11. Operator 11 440,28 480 479,52
12. Operator 12 443,99 480 479,52
13. Operator 13 458,99 480 479,52
Total 5987,44
Line Balance Setelah Perbaikan
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400,00 l
200,00
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Chipping Rakit Tulang Key Bed
e Glue Spreader & Hot Press s Panel Saw HP
I Running Saw . Wide Sander

m Bench Saw — Cross Cut
s Double Sizer & Double Tenoner s Handling

WAT Pitch Time
Gambar 4. 56 Line Balance Setelah Perbaikan
Sumber: Perhitungan Line Balance Setelah Perbaikan
Metode perhitungan distribusi beban kerja operator sesuai dengan langkah yang sama
dengan perhitungan line balancing pada tahap sebelum perbaikan. Berdasarkan proses
pemerataan beban kerja tersebut, diperoleh nilai pitch time maksimum sebesar 479,52 menit.
Nilai ini dikategorikan aman (tidak over) karena masih berada dibawah batas Waktu Yang
Tersedia (WYT). Rekapitulasi hasil perhitungan line balance ini dapat dilihat pada Tabel 4. 19.
Tabel 4. 19 Rekapitulasi Hasil Perhitungan Line Balance

Keterangan Total Satuan
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Total ST 5987,44 Menit
Pitch Time 479,52 Menit
WYT 480,00 Menit
Operator 13 Orang
Rencana Produksi 74 Unit
Potensi Output 74 Unit
Line Balance 96 %

Berdasarkan rekap perhitungan diatas menunjukkan total kebutuhan waktu standar
untuk menyelesaikan seluruh aktivitas sesuai rencana produksi. Untuk mengetahui estimasi
jumlah operator yang dibutuhkan, maka:

Jumlah operator optimal  — 'OtIST _ 59874% _ 4, 45 operator (4.14)
WYT 480

4.2.3.3 Produktivitas Setelah Perbaikan
Perhitungan produktivitas dilakukan pada setiap minggunya yang melibatkan data hasil
produksi dan data efisiensi yang akan diperbarui setiap harinya dengan membandingkan output
dan input produksi sesuai dengan perhitungan pada produktivitas sebelum perbaikan. Pada
grafik produktivitas pada Gambar 4.57, rata-rata produktivitas bulan januari-maret berada pada
nilai 0,65 unit/orang/jam dengan 15 operator, dengan target peningkatan sebesar 15% yaitu 0,75
unit/orang/jam, maka pada bulan september 2025 setelah dilakukannya perbaikan,
produktivitas meningkat menjadi 0,77 unit/orang/jam dengan 13 operator dengan perhitungan
sebagai berikut:

Produktivitas = Output per 8 jam/8/Operator per 8 jam (4.15)

= 76,35/8/12,35 = 0,77 unit/orang/jam
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Produktivitas Cold Press, Hot Press, & Cutting Sizer
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=@= Produktivitas / 8 Jam =@= Target Produktivitas =@== Effisiensi
Gambar 4. 57 Produktivitas Setelah Perbaikan
Sumber: Perhitungan Produktivitas Setelah Perbaikan
4.2.4 Action

Pada tahap Action, bertujuan untuk mengendalikan proses agar berjalan sesuai tujuannya.
Tahap ini menentukan standar baru atau tindakan lanjutan dari hasil perbaikan yang telah
diterapkan, sehingga dapat mencegah munculnya kembali permasalahan serupa di masa
mendatang, karena perbaikan harus dilakukan secara berkelanjutan. Oleh karena itu, dilakukan
perubahan petunjuk kerja (PK) untuk mengurangi kesalahan pengerjaan tugas, memastikan
seluruh operator memahami bagaimana tugas harus diselesaikan sesuai dengan standar baru,
seperti perubahan petunjuk kerja (PK) (lihat Gambar 4.58) pada ukuran settingan pada mesin
double sizer, proses perakitan tulang keybed dengan menyesuaikan penggunaan meja rakit

hidrolik, penggunaan gauge setting, dan proses mematikan mesin mixing.




82

Gambar 4. 58 Perubahan Petunjuk Kerja (PK)
Sumber: Dokumen Perusahaan

Sebagai bagian dari tahap Action dengan tujuan sebagai tindakan lanjutan atau
penyempurnaan perbaikan maka disusun usulan lanjutan untuk menangani aktivitas mencari
handlift. Kondisi ini terjadi karena jumlah handlift terbatas dan belum ada sistem penempatan
serta kontrol penggunaan yang ditetapkan. Handlift sering berpindah antar area tanpa
dikembalikan ke lokasi tetap, sehingga operator harus berkeliling atau menunggu unit yang
tersedia. Karena usulan penambahan atau perbaikan handlift dibatalkan akibat pertimbangan
biaya dan waktu, maka pada tahap Action diajukan alternatif perbaikan melalui 5S yang
diperkuat dengan sistem visual (kanban) untuk mengendalikan ketersediaan handlift, menekan
waktu mencari/menunggu, dan menjaga kedisiplinan pengembalian setelah digunakan. Berikut
rencana kaizen melalui 5 S dan kanban:

1) Seiri (Ringkas):

e Mengosongkan rencana area parkir dengan menggeser rak venner, memindahkan rak
roller paper warna ke depan rak venner, dan memindahkan rak-rak penyimpan kabinet
warna ke area transit hot press panel yang berada di belakang heavy duty (Lihat
Gambar 4.59 dan 4.60).
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Gambar 4. 59 Rencana Layout Gambar 4. 60 Layout Area Parkir
Perpindahan Fasilitas Untuk Handlift Sebagai Penerapan 5S dan
Penerapan 5S dan Kanban Kanban
Sumber: Desain Pribadi Sesuai Sumber: Desain Pribadi Sesuai
Kondisi Aktual Kondisi Aktual

e Memastikan dan memisahkan handlift yang berfungsi yang berada di area kerja.
2) Seiton (Rapi):

e Pembuatan area parkir handlift di lokasi yang telah disediakan.

e Areadiberi garis/penanda visual sebagai batas area parkir dan penanda nomor handlift
(HL-1, HL-2, HL-3, HL-4, HL-5) agar posisi parkir jelas.

e Pemberian tanda atau identitas tambahan pada handlift (HL-1, HL-2, HL-3, HL-4, HL-
5) agar handlift mudah dikenali.

3) Seiso (Resik)

e Memastikan kebersihan handlift sebelum dikembalikan ke area parkir agar siap

dipakai operator berikutnya.
4) Seiketsu (Standarisasi)

e Menambahkan kanban board yang terdiri dari: kolom status (tersedia, digunakan, dan
perawatan), kartu tempel (ldentitas handlift dan area peminjam), saat handlift
digunakan, kartu dipindahkan ke kolom “digunakan”, saat dikembalikan kartu
dipindahkan ke kolom “tersedia”, dan jika rusak kartu dipindahkan ke kolom
“perawatan”, sehingga operator dapat melihat status handlift tanpa perlu mencari.
Selain itu, penambahan SOP singkat berupa “Pinjam — Pakai — Kembali” (lihat
Gambar 4. 61).
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A STATUS HANDLIFT o

TERSEDIA | PERAWATAN

Cold Press

Hot Press Cutting

Cold Press

GESER KARTU SESUAI STATUS PERUBAHAN

Gambar 4. 61 Kanban Kontrol Ketersediaan Handlift
Sumber; Desain Pribadi

5) Shitsuke (Disiplin)
e Menyampaikan kepada operator melalui briefing singkat mengenai aturan parkir
dan penggunaan kanban.
e Menetapkan Person In Charge (PIC) seperti leader untuk melakukan pengecekkan

harian terhadap kondisi dan ketersediaan handlift.
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BAB V

PEMBAHASAN

5.1  Peningkatan Produktivitas di Cold Press, Hot Press Panel, dan Cutting Sizer
Produktivitas dihitung sebagai output dibagi input misalnya unit/orang/jam, dengan input
mencakup tenaga kerja, bahan, dan energi. Berdasarkan observasi, peningkatan produktivitas
15% didorong oleh tiga fokus utama: mengurangi cycle time, mengoptimalkan jumlah operator
(manpower), dan menurunkan defect. Ketika banyak waktu habis untuk aktivitas tidak bernilai
tambah langsung pada produk, input waktu meningkat tanpa diikuti kenaikan output sehingga
rasio produktivitas menurun. Sebaliknya, misalnya produktivitas meningkat jika output naik
dengan jumlah operator tetap dan pemanfaat waktu/energi, atau output tetap dengan jumlah
operator dan pemanfaat waktu/energi lebih sedikit. Karena itu, proses yang lambat dan
ketidakseimbangan beban kerja antar stasiun dapat menghambat aliran produksi, perbaikan
pada aspek tersebut akan memperlancar aliran kerja dan membantu mencapai target hasil per

orang per jam.

5.2  Analisis Plan

5.2.1 Analisis Work Sampling Sebelum Perbaikan

Berdasarkan pengambilan data dengan metode work sampling, penelitian yang dilakukan
mendapatkan gambaran dasar tentang bagaimana waktu kerja operator digunakan selama jam
kerja, sehingga penilaian kondisi kerja bisa dilakukan lebih objektif dan tidak hanya
berdasarkan perkiraan. Work sampling ini penting karena menggambarkan kondisi aktual di
lapangan melalui pengamatan berkala, kemudian mengelompokkan aktivitas menjadi pekerjaan
utama (value added, VA) dan aktivitas di luar pekerjaan utama yang tidak memberikan nilai
tambah langsung pada produk tapi tetap penting dilakukan untuk menunjang proses utama tetap
berjalan (Necessary Non-Value Added Activity, NNVA), dan aktivitas tidak memberikan nilai
tambah sama sekali (Non-Value Added Activity, NVA). Dengan pemetaan tersebut, dapat dilihat
seberapa besar proporsi waktu operator benar-benar dipakai untuk mengerjakan proses yang
membuat produk berubah, dibandingkan waktu yang digunakan untuk aktivitas pendukung

yang muncul selama proses berjalan.
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Hasil rekapitulasi work sampling pada kondisi sebelum perbaikan menunjukkan bahwa
proporsi pekerjaan utama sebesar 71,2%, sedangkan 28,8% masih digunakan untuk aktivitas di
luar pekerjaan utama. Hal ini menandakan bahwa sebagian besar waktu kerja sudah dipakai
untuk aktivitas yang benar-benar menghasilkan nilai tambah, namun masih terdapat porsi waktu
yang cukup besar yang belum berkontribusi langsung pada aktivitas menghasilkan produk. Jika
dikaitkan dengan total waktu kerja 480 menit/hari, maka waktu untuk pekerjaan utama sekitar
342 menit/hari, sedangkan aktivitas di luar pekerjaan utama sekitar 138 menit/hari.

Selanjutnya, setelah data aktivitas diperoleh melalui work sampling, dilakukan
identifikasi terhadap aktivitas-aktivitas yang menyita waktu namun tidak menambah nilai pada
produk dengan mengacu pada indikasi pemborosan (waste) yang terlihat dan diperkirakan di
lapangan. Aktivitas yang tercatat sebagai margin diperlakukan sebagai sinyal awal adanya
waste, karena semakin sering suatu aktivitas muncul sebagai margin, semakin kuat indikasi
bahwa terdapat waktu terbuang di balik aktivitas tersebut. Hasil pemetaan ini menjadi dasar
untuk analisis lanjutan dan mendukung perumusan usulan perbaikan (kaizen), agar proses
secara keseluruhan dapat meningkat yang berdampak pada pemaksimalan pemanfaatan energi,
tenaga, waktu operator maupun mesin yang lebih banyak digunakan untuk aktivitas utama di
area proses untuk menghasil produk. Berikut aktivitas hasil work sampling yang digunakan
untuk mengidentifikasi waste yang terjadi:

a. Pekerjaan Tambahan
1. Setting Mesin/Alat Kerja

Aktivitas setting mesin teridentifikasi termasuk kategori waste over-processing karena
proses persiapan yang dilakukan sebelum pekerjaan utama dimulai dan langkah
pengaturan yang berlebih untuk mencapai hasil yang sama seperti setting yang
dilakukan berulang. Selain itu, aktivitas setting ini juga memunculkan waste motion
dimana operator harus melakukan serangkaian gerakan tambahan, seperti operator
berjalan bolak-balik untuk menyesuaikan posisi, sehingga aktivitas ini juga
memunculkan motion waste. Rangkaian aktivitas hingga gerakan tersebut tidak
menambah nilai pada produk, tetapi menambah waktu dan beban kerja operator.
Meskipun aktivitas ini harus dilakukan pada setiap perubahan model/kabinet
pemotongan untuk memastikan akurasi hasil, aktivitas tersebut tetap digolongkan
sebagai Necessary Non-Value Added (NNVA).
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2. Menyiapkan Lem
Aktivitas menyiapkan lem teridentifikasi termasuk kategori waste motion karena
melibatkan serangkaian gerakan fisik tambahan yang dilakukan operator untuk proses
penyiapan lem. Berdasarkan kondisi lapangan, aktivitas ini membuat operator
melakukan gerakan manual seperti menuang bubuk lem ke corong, mengetuk atau
menggoyang selang saat aliran tersumbat, hingga harus berjalan berpindah ke mesin
glue spreader. Rangkaian gerakan tersebut tidak menambah nilai pada produk, tetapi
menambah waktu dan beban kerja operator. Meskipun aktivitas ini harus dilakukan agar
proses produksi selanjutnya dapat berjalan, aktivitas tersebut tetap digolongkan sebagai
Necessary Non-Value Added (NNVA).

3. Sortir Barang/Kabinet
Aktivitas sortir barang/kabinet teridentifikasi termasuk kategori waste over-processing
karena melibatkan proses pemilahan dan pengecekan ulang yang melebihi kebutuhan
standar hanya untuk memastikan kesesuaian pengiriman dan kualitas visual. Selain itu,
aktivitas sortir ini juga memunculkan waste motion dimana operator harus melakukan
gerakan ekstra seperti mengambil dan menyusun ulang unit dari tumpukan, memutar
kabinet untuk memeriksa permukaan, serta menggeser palet atau rak. Rangkaian
aktivitas hingga gerakan tersebut tidak menambah nilai pada produk, tetapi menambah
waktu dan beban kerja operator. Meskipun aktivitas ini harus dilakukan untuk
memverifikasi kondisi barang sebelum proses selanjutnya dan tidak mengubah fisik
produk, aktivitas tersebut tetap digolongkan sebagai Necessary Non-Value Added
(NNVA).

4. Membersihkan Glue Spreader
Aktivitas membersihkan glue spreader teridentifikasi termasuk kategori waste over-
processing karena melibatkan tahap perawatan atau persiapan di sela-sela proses
produksi yang tidak mengubah fisik produk secara langsung. Selain itu, aktivitas
pembersihan ini juga memunculkan waste motion dimana operator harus melakukan
serangkaian gerakan tambahan, seperti mempersiapkan peralatan pembersih, berjalan
bolak-balik di sisi mesin, mengikis sisa lem, mengelap berulang kali, hingga
membongkar-pasang komponen. Rangkaian aktivitas hingga gerakan tersebut tidak
menambah nilai pada produk, tetapi menambah waktu dan beban kerja operator.

Meskipun aktivitas ini harus dilakukan untuk menjaga kualitas hasil pelapisan lem agar
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tetap optimal, aktivitas tersebut tetap digolongkan sebagai Necessary Non-Value Added
(NNVA).

Ambil/Kirim/Buang Material

Aktivitas ambil/kirim/buang material teridentifikasi termasuk kategori waste
transportation karena melibatkan perpindahan fisik material antar area kerja yang tidak
mengubah bentuk, fungsi, maupun kualitas produk. Selain itu, aktivitas ini juga
memunculkan waste motion dimana operator harus melakukan gerakan tambahan
seperti berjalan memutar mengikuti jalur, mendorong atau menarik tumpukan material,
hingga berhenti sejenak untuk keperluan administrasi atau penandaan. Rangkaian
aktivitas hingga gerakan tersebut tidak menambah nilai pada produk, tetapi menambah
waktu dan beban kerja operator. Meskipun aktivitas pemindahan ini harus dilakukan
untuk menyalurkan hasil produksi dari satu mesin ke proses berikutnya, aktivitas
tersebut tetap digolongkan sebagai Necessary Non-Value Added (NNVA).

Cek Hasil/Ukur Kabinet

Aktivitas cek hasil/ukur kabinet teridentifikasi termasuk kategori waste over-processing
karena melibatkan proses pemeriksaan dan pengukuran tambahan sebelum proses utama
yang tidak mengubah bentuk fisik produk, bahkan sering dilakukan berulang saat ada
kesalahan pengaturan. Selain itu, aktivitas ini juga memunculkan waste motion dimana
operator perlu melakukan gerakan tambahan seperti mengambil alat ukur, berjalan ke
titik pengukuran, memutar atau membalik kabinet untuk menjangkau sisi berbeda,
hingga membungkuk pada posisi yang kurang ergonomis untuk menyelaraskan titik
acuan. Rangkaian aktivitas hingga gerakan tersebut tidak menambah nilai pada produk,
tetapi menambah waktu dan beban kerja operator. Meskipun aktivitas ini harus
dilakukan untuk memastikan akurasi dimensi dan kualitas sebelum masuk ke proses
berikutnya, aktivitas tersebut tetap digolongkan sebagai Necessary Non-Value Added
(NNVA).

Ambil/Simpan Lem

Aktivitas ambil/simpan lem teridentifikasi termasuk kategori waste motion karena
mengharuskan operator melakukan perpindahan fisik untuk pengadaan material.
Operator perlu melakukan gerakan tambahan seperti berjalan menuju area
penyimpanan, mengambil, membawa, hingga menata ulang posisi kaleng lem.

Rangkaian gerakan tersebut tidak menambah nilai pada produk, tetapi menambah waktu
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dan beban kerja operator. Meskipun aktivitas ini harus dilakukan untuk memastikan
ketersediaan bahan baku agar produksi berjalan lancar, aktivitas tersebut tetap
digolongkan sebagai Necessary Non-Value Added (NNVA).

b. Margin Pekerjaan

1. Komunikasi Antar Pekerja
Aktivitas komunikasi antar pekerja teridentifikasi termasuk kategori waste waiting
karena operator harus menunggu konfirmasi atau keputusan dari rekan kerja sebelum
pekerjaan dapat dilanjutkan misalnya operator memerlukan informasi model/kabinet
yang akan diproduksi selanjutnya sehingga proses utama tertahan. Selain itu,
komunikasi antar operator yang bersifat biasa misalnya obrolan singkat diluar
pembahasan produksi dapat menjadi waiting apabila menyebabkan operator berhenti
bekerja atau mengganggu aliran proses. Rangkaian waktu tunggu ini tidak menambah
nilai pada produk, namun menambah waktu proses. Meskipun komunikasi diperlukan
untuk memastikan koordinasi dan menghindari kesalahan, aktivitas tersebut tetap
digolongkan sebagai Necessary Non-Value Added (NNVA).

2. Mencari Handlift / Rak / Bantalan / Palet
Aktivitas mencari handlift/rak/bantalan/palet teridentifikasi sebagai waste waiting
karena alat bantu tidak langsung tersedia (sedang dipakai area lain atau perlu
penggantian bantalan), sehingga operator harus menghentikan pekerjaan sementara
untuk mencari atau menunggu pengembalian. Aktivitas ini juga memunculkan waste
motion karena operator melakukan gerakan tambahan seperti berjalan berkeliling,
bolak-balik ke beberapa titik, dan memeriksa handlift/rak/palet, serta menarik atau
menggeser bantalan untuk memastikan kesiapan pakai. Rangkaian waktu tunggu dan
gerakan tersebut tidak menambah nilai pada produk, namun menambah waktu dan
beban kerja operator. Meskipun diperlukan agar proses dapat berjalan, aktivitas ini tetap
tergolong Necessary Non-Value Added (NNVA).

c. Margin Lapangan

1. Briefing Pagi
Aktivitas briefing pagi teridentifikasi termasuk kategori waste waiting karena
menimbulkan waktu tunggu sebelum operator dapat memulai proses produksi. Operator
harus menunggu seluruh anggota tim berkumpul, menunggu informasi pembagian kerja

atau instruksi produksi hari itu, serta menunggu penyampaian arahan selesai sebelum
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pekerjaan dapat dilanjutkan. Kondisi ini menahan dimulainya aktivitas utama dan
menambah waktu nonproduktif. Meskipun briefing diperlukan untuk koordinasi,
menyesuaikan target dan keselamatan kerja, aktivitas ini tetap digolongkan sebagai
Necessary Non-Value Added (NNVA).

Membersihkan Area Kerja

Aktivitas membersihkan area kerja teridentifikasi termasuk kategori waste over-
processing karena melibatkan kegiatan pembersihan tambahan di luar proses utama
yang tidak mengubah bentuk fisik produk, seperti menyapu berulang, mengelap
permukaan, atau membersihkan sisa material yang seharusnya bisa diminimalkan dari
sumbernya. Selain itu, aktivitas ini juga memunculkan waste motion karena operator
perlu melakukan gerakan tambahan seperti mengambil alat kebersihan, berjalan ke
beberapa titik, membungkuk, menjangkau area sempit, serta memindahkan barang agar
area dapat dibersihkan. Rangkaian aktivitas tersebut tidak menambah nilai pada produk,
namun menambah waktu dan beban kerja operator. Meskipun pembersihan diperlukan
untuk menjaga keselamatan, kerapian, dan kualitas produk serta proses, aktivitas ini
tetap digolongkan sebagai Necessary Non-Value Added (NNVA).

Penggunaan APD

Aktivitas penggunaan APD teridentifikasi termasuk kategori waste motion karena
melibatkan serangkaian gerakan fisik tambahan yang dilakukan operator, seperti
mengambil APD dari lokasi penyimpanan, memakai dan mengencangkan perlengkapan
(sarung tangan, masker, earplug, kacamata), melakukan penyesuaian ulang saat terasa
tidak nyaman, hingga melepas dan memasang kembali ketika berpindah aktivitas atau
saat memulai kembali pekerjaan setelah istirahat atau dari toilet. Rangkaian gerakan
tersebut menambah waktu proses, meskipun tidak menambah nilai pada produk.
Meskipun APD wajib digunakan untuk memenuhi aspek keselamatan kerja dan
mencegah risiko kecelakaan, aktivitas ini tetap digolongkan sebagai Necessary Non-
Value Added (NNVA).

Dipanggil Pimpinan

Aktivitas dipanggil pimpinan teridentifikasi termasuk kategori waste waiting karena
menimbulkan waktu tunggu ketika operator harus menghentikan pekerjaan dan
menunda aktivitas utama untuk memenuhi panggilan pimpinan dalam menerima

informasi arahan atau keputusan dari pimpinan. Pekerjaan tidak dapat dilanjutkan
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sebelum informasi diberikan, sehingga aliran proses tertahan. Meskipun panggilan
pimpinan diperlukan untuk koordinasi dan penyelesaian kendala, aktivitas ini tetap
digolongkan sebagai Necessary Non-Value Added (NNVA).

5. Menunggu Material

Aktivitas menunggu material teridentifikasi termasuk kategori waste waiting karena
menimbulkan waktu henti ketika operator tidak dapat melanjutkan aktivitas utama
sebelum material tersedia di titik kerja. Hal ini terjadi saat pasokan material terlambat,
material masih berada di proses sebelumnya sehingga operator harus menghentikan
pekerjaan sementara dan aliran produksi tertahan. Meskipun aktivitas ini terjadi untuk
memastikan proses menggunakan material yang tepat dan tersedia sebelum pekerjaan
dilanjutkan, aktivitas tersebut tetap digolongkan sebagai Non-Value Added (NVA)
karena tidak memberikan nilai pada produk sama sekali dan harus dihilangkan.

Margin Hajat

Aktivitas pada margin hajat yang mencakup toilet, minum, dan bersih-bersih merupakan

kebutuhan dasar operator untuk menjaga kesehatan, kenyamanan, dan kebersihan kerja,

sehingga bukan termasuk pemborosan (waste). Namun demikian, karena aktivitas ini tetap

memerlukan waktu di luar aktivitas produksi utama dan tidak menambah nilai langsung

pada produk, waktunya tetap diperhitungkan dalam proporsi margin sebagai penunjang

yang wajar untuk memastikan operator dapat bekerja secara baik dan aman sepanjang shift.

5.2.2 Analisis Prioritas Perbaikan Aktivitas Kerja

Penentuan prioritas perbaikan aktivitas kerja bertujuan untuk memilih aktivitas yang paling

banyak menghabiskan waktu di luar pekerjaan inti. Aktivitas-aktivitas yang membuat operator

lebih sering berjalan, menunggu, atau menyiapkan sesuatu dibanding benar-benar memproses

produk. Dengan memperbaiki titik-titik ini, waktu kerja bisa lebih banyak dipakai untuk

pekerjaan utama dan alur kerja jadi lebih lancar.

a.

Pekerjaan Tambahan

Analisis data menunjukkan kendala utama didominasi oleh ambil/kirim/buang material
(50%) dan setting mesin/alat kerja (21%). Kedua aktivitas ini jelas menyerap waktu di luar
proses nilai tambah. Keduanya memperpanjang waktu proses, operator banyak bergerak
antar area dan sering mengulang setelan saat ganti model. Meskipun, menyiapkan lem (7%)
berada di urutan kelima, tetap dinaikkan menjadi prioritas karena di lapangan cukup

menghambat proses berikutnya (aliran lem terhambat, langkah persiapan berulang).
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Meskipun persentasenya tidak tertinggi, gangguan kecil berulang ini mempengaruhi pada
kelancaran kerja. Implementasi perbaikan pada tiga aktivitas ini diperkirakan memberi
penurunan/memangkas perpindahan yang tidak perlu (waste transportation), gerak
tambahan (waste motion), dan langkah setel berlebih (waste over-processing) serta
mempercepat proses kerja.
b.  Margin Pekerjaan
Analisis data menunjukkan kendala wutama terjadi pada aktivitas mencari
handlift/rak/bantalan/palet (68%), kondisi ini menandakan Kketidaksiapan sarana
penunjang. Waktu produktif berkurang karena waktu proses digunakan untuk
mencari/menunggu. Implementasi perbaikan ini diperkirakan memberi
penurunan/memangkas frekuensi gerak tambahan untuk proses pencarian atau
pengambilan (waste motion).
c.  Margin Lapangan
Analisis data menunjukkan kendala utama didominasi membersihkan area kerja (45%) dan
menunggu material (17%). Menunggu material (17%) juga diprioritaskan karena sering
muncul dan membuat operator menganggur yang dapat memutuskan aliran proses.
Sedangkan briefing pagi (23%) tidak difokuskan untuk perbaikan karena ini kegiatan wajib
mengenai koordinasi di awal shift. Implementasi perbaikan pada dua aktivitas ini
diperkirakan memberi penurunan/memangkas frekuensi gerak tambahan untuk proses
pembersihan (waste motion) dan aktivitas menunggu (waste waiting), serta menjadikan
kondisi area kerja menjadi lebih aman dan kualitas lingkungan kerja membaik.
Prioritas perbaikan yang dipilih bertujuan untuk memangkas waktu tidak memberikan
nilai tambah secara langsung pada produk, menambah proporsi pekerjaan utama, dengan
melakukan pekerjaan secara tepat, penggunaan sumber daya seminimal mungkin tanpa

pemborosan yang berdampak pada kelancaran aliran kerja dari satu proses ke proses berikutnya.

5.2.3 Analisis Line Balance Sebelum Perbaikan

Dalam upaya menganalisis tingkat produktivitas, dilakukan perhitungan line balance pada
kondisi sebelum perbaikan. Perhitungan ini berfungsi sebagai tools identifikasi untuk melihat
pembagian tugas antar operator sudah proporsional atau masih terdapat waktu menganggur
(idle time). Hasil perhitungan menghasilkan nilai line balance sebesar 93%. Meskipun angka
93% mengindikasikan distribusi beban kerja yang hampir merata antar stasiun, namun dengan

analisis lebih lanjut terhadap Waktu yang Dibutuhkan (WYD) terhadap Waktu yang Tersedia
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(WYT) menunjukkan bahwa tingginya persentase tersebut dicapai dengan tingkat pemanfaatan
kapasitas yang belum optimal. Hal ini terlihat pada beban kerja setiap operator yang masih
berada di bawah kapasitas efektif 480 menit. Kondisi ini diperkuat dengan perhitungan
penentuan jumlah tenaga kerja optimal yang hanya membutuhkan 13 operator untuk mencapai
target 74 unit. Keberadaan 15 operator saat ini menandakan terjadinya pemborosan tenaga kerja
sebanyak 2 orang.

5.2.4 Analisis Root Cause Analysis (RCA) dan Usulan Kaizen
Untuk mencari sumber masalah secara jelas dan berurutan, digunakan Root Cause Analysis
(RCA) dengan metode 5 Why yang dipadukan dengan fishbone diagram. Metode 5 Why
membantu menelusuri alasan terjadinya masalah sampai ke akar penyebab, sedangkan fishbone
diagram menyajikan penyebab secara rapi berdasarkan faktor man, machine, method, material,
dan environment. Kombinasi keduanya membuat hubungan antara dampak dan penyebab
mudah dilihat, sehingga dasar untuk menyusun langkah perbaikan. Penyusunan rencana
menggunakan 5W+1H untuk merumuskan tindakan yang spesifik, terukur, dan relevan dengan
kebutuhan proses namun mudah diterapkan dengan meminimalkan penggunaan sumber daya.
Penggunaan 5W+1H dilakukan melalui hasil wawancara dan diikuti diskusi mengenai
permasalahan yang diangkat hingga solusi yang ditetapkan bersama dengan foreman, leader,
dan operator. Pendekatan ini diarahkan untuk mengurangi pemborosan dan menata ulang cara
kerja. Berikut merupakan analisis fishbone diagram beserta usulan kaizen:
1. Menunggu Material dan Ambil/Kirim/Buang Material
Hasil analisis menunjukkan terdapat beberapa penyebab terjadi persentase margin
menunggu material dan ambil/kirim/buang material yang mengindikasi adanya pemborosan.
Pada aktivitas ambil/kirim/buang material, dari sisi material ini jenis model dan kabinet yang
dihasilkan banyak dan beragam namun dari sisi man, aktivitas khususnya pengiriman
merupakan bagian dari pekerjaan operator produksi sehingga aktivitas yang termasuk dalam
kategori margin ini tercatat masuk kedalam pemakaian waktu kerja operator sehingga
operator harus melakukan pengiriman yang berulang. Melalui diskusi dengan foreman,
kondisi ini dapat diatasi dengan penambahan operator khusus pengiriman material namun
memutuskan untuk tidak menambah jumlah operator karena tenaga kerja merupakan
komponen input utama yang secara langsung mempengaruhi perhitungan produktivitas.
Penambahan operator berpotensi meningkatkan kapasitas sumber daya, tetapi sekaligus

menaikkan kebutuhan biaya dan beban manajemen kerja, sehingga produktivitas dapat
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menurun apabila peningkatan output yang dihasilkan tidak signifikan. Oleh karena itu, solusi
ini tidak diusulkan dan diarahkan pada alternatif perbaikan lain yang lebih menekankan pada
pemanfaatan sumber daya yang sudah tersedia.

Dari sisi environment, area pengantaran hasil produksi berada jauh dari area proses
pengirim yang dimana pengiriman dilakukan ke area kerja yang berbeda selain itu adanya
hambatan dari tata letak fasilitas di area kerja, hasil produksi dari mesin double tenoner
yang dikirim ke mesin benchsaw 1 dengan jarak yang jauh karena terhalang oleh dust
collector yang sudah tidak digunakan, operator double tenoner membutuhkan 40 langkah
untuk melakukan pengiriman material/hasil produksi menuju mesin benchsaw 1. Operator
harus berjalan memutar melalui area depan/double sizer untuk mencapai benchsaw 1. Hal
ini juga terjadi pada proses pengisian k-ticket, pengisian form k-ticket belum efektif karena
fasilitas berada jauh dari area kerja sehingga operator harus bolak-balik untuk mengambil,
mengisi, dan menempel form. Dampaknya, operator benchsaw 1 membutuhkan total 31
langkah (dorong rak—ambil form—isi di rak tip saw—kembali ke area transit), sedangkan
operator benchsaw 2 dan double tenoner membutuhkan 35 langkah untuk rangkaian aktivitas
yang sama.

Pekerjaan ini terhambat karena adanya aktivitas tidak bernilai tambah yang
mengharuskan operator untuk melakukan perpindahan bolak-balik dalam proses pengiriman
(waste transportation) dan pengisian (waste motion). Akumulasi hambatan ini menciptakan
proses kerja yang berat dan tidak efektif serta memperbesar waktu margin yang ikut tercatat
dalam aktivitas menunggu material dan ambil/kirim/material. Kondisi ini dapat ditingkatkan
dengan meminimalisir atau menyederhanakan alur administrasi dan mobilitas material. Oleh
karena itu melalui pendekatan 5W+1H, dirumuskan usulan Kaizen dengan dilakukan
pendekatan fasilitas ke area proses melalui pengadaan tempat penyimpanan form k-ticket
khusus untuk benchsaw 1 serta meja tulis yang terintegrasi dengan area penyimpanan form
k-ticket dan merelay-out meja cek hasil, rak backer serta menghilangkan mesin dust
collcetor indoor yang tidak terpakai. Dengan mengeliminasi hambatan alur kerja melalui
usulan Kaizen ini, operator dapat bekerja lebih ringkas, lancar, dan aktivitas yang dilakukan
berkontribusi langsung pada progres produksi atau pekerjaan utama, bukan habis pada
aktivitas pendukung.

Pada aktivitas menunggu material, dari sisi material, material yang akan diproses

berada di heavy duty dalam 1 palet penuh dengan ukuran dan berat material yang besar dan
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berat yang sulit dijangkau oleh operator sehingga dipengaruhi dari sisi machine/alat kerja
yang dimana diperlukan bantuan forklift namun ketersedian forklift hanya 1 unit yang
bekerja untuk berbagai kelompok kerja sehingga operator perlu menunggu ketersediaan
forklift, selain itu kondisi ini semakin buruk karena dari sisi man, operator terlambat
melakukan permintaan material. Dari sisi environemet, material perlu diambil dari heavy
duty, namun dalam proses pengambilan material, forklift mengalami hambatan karena hasil
produksi ditempatkan di depan heavy duty yang mengakibatkan akses forklift untuk
mengambil material yang akan diproses menjadi terhalang dan pemindahan menjadi tidak
lancar.

Pekerjaan ini terhambat karena adanya aktivitas tidak bernilai tambah yang membuat
operator mesin tujuan mengalami aktivitas menunggu material/forklift (waste waiting) dan
jika memungkinkan operator memilih mengambil material secara mandiri agar alur proses
tetap berjalan yang berakibat pada terjadinya perpindahan material manual oleh operator
(waste transportation). Selain itu, adanya gerakan tambahan oleh operator untuk
menyingkirkan rak hasil produksi dari bagian depan heavy duty (waste motion). Akumulasi
hambatan ini membuat proses kerja yang berat, tidak ringkas, dan tidak efektif serta
memperbesar waktu margin yang ikut tercatat dalam aktivitas menunggu dan pemindahan
material. Oleh karena itu, melalui pendekatan 5W+1H dirumuskan usulan kaizen dengan
pengadaan area transit di belakang Heavy Duty dan penerapan prosedur permintaan barang
ke forklift secara proaktif (sebelum proses selesai). Dengan mengeliminasi hambatan alur
kerja ini, usulan kaizen bertujuan mengonversi waktu tunggu menjadi waktu produktif,
sehingga operator dapat bekerja lebih ringkas dan fokus penuh pada penyelesaian output
utama, bukan habis pada aktivitas pendukung yang bermasalah.

. Mencari Handlift/rak/bantalan/palet

Hasil analisis menunjukkan terdapat beberapa penyebab terjadi persentase margin pada
aktivitas mencari handlift/rak/bantalan/palet. Dari sisi material, variasi model kabinet
banyak dan volume output besar, sehingga kebutuhan handlift/rak/palet untuk menaruh dan
mengirim hasil produksi ikut meningkat. Selain itu, bantalan pada mesin press masih
menggunakan bahan plat besi yang tidak cukup kuat menahan beban dan tekanan saat proses
pengepresan sehingga bantalan mudah bengkok/berubah bentuk dan operator harus
melakukan penggantian bantalan lebih sering. Dari sisi machine/alat kerja, ketersediaan alat

bantu material handling yang belum memadai. Jumlah handlift terbatas (5 unit) dan 1 unit
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dalam kondisi rusak, dan belum ada penambahan serta rak yang ada belum mencukupi
variasi ukuran model, rak juga dipakai bergantian antar model/section dan kerap belum
kembali ke area saat dibutuhkan.

Pekerjaan ini terhambat karena adanya aktivitas tidak bernilai tambah yang membuat
operator perlu berpindah tempat untuk mengambil bantalan pengganti di rak penyimpanan
dan melakukan proses penggantian di mesin, dan berkeliling mencari handlift/rak yang
kosong (waste motion) sehingga menambah langkah kerja dan aktivitas pendukung.
Akumulasi hambatan ini menciptakan proses kerja yang berat, tidak ringkas, dan tidak
efektif serta memperbesar waktu margin yang tersita untuk aktivitas pencarian alat bantu.
Oleh karena itu, melalui pendekatan 5W+1H dirumuskan usulan kaizen berupa penggantian
material bantalan dari plat menjadi bakelite untuk meningkatkan ketahanan terhadap
tekanan, serta penambahan dan perbaikan unit handlift maupun rak (sesuai variasi). Dengan
mengeliminasi hambatan alur kerja ini, usulan kaizen bertujuan meminimalkan frekuensi
gangguan teknis, sehingga operator dapat bekerja lebih ringkas dan memfokuskan waktu
kerjanya pada penyelesaian output utama, alih-alih habis tersita untuk aktivitas pendukung
yang berulang.

. Setting Mesin

Hasil analisis menunjukkan terdapat beberapa penyebab terjadi persentase margin pada
aktivitas setting mesin yang mengindikasi adanya pemborosan. Dari sisi metode, setiap
pergantian material/model/kabinet menuntut setelan ulang karena ukuran akhir berbeda,
sementara pengukuran dan penyelarasan posisi masih manual, sehingga proses lebih lama
dan rawan diulang jika ada selisih seperti yang terjadi pada mesin hot press panel dan cold
press proses pengaturan mesin dilakukan pada setiap siklus press, selain itu terdapat model
material yang terdiri dari 2 kali setting (fall center). Dari sisi machine/alat kerja, khususnya
clamp mulai aus/longgar seperti yang terjadi pada mesin benchsaw dan double tenoner, serta
alat ukur sulit dibaca seperti yang terjadi pada mesin running saw, ditambah penghentian
mesin masih manual (belum auto stop) yang menambah adanya pengaturan mesin untuk
mematikannya seperti yang terjadi pada mesin cold press dan mixing lem. Dari sisi man,
pekerjaan yang berulang dan berbeban tinggi membuat konsentrasi mudah turun, sehingga
adanya resiko setelan awal tidak tepat dan perlu dikoreksi.

Pekerjaan ini terhambat karena adanya aktivitas tidak bernilai tambah yang membuat

operator gerak bolak-balik melakukan koreksi (waste motion), dan langkah setel menjadi
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berlebih (over-processing). Akumulasi hambatan ini menciptakan proses kerja yang berat,
tidak ringkas, dan tidak efektif, serta memperbesar proporsi waktu margin yang tersita
khusus untuk aktivitas setting mesin. Oleh karena itu, melalui pendekatan 5W+1H
dirumuskan usulan kaizen yang mencakup aspek penggantian komponen dan otomatisasi,
seperti penggantian clamp pada mesin benchsaw dan double tenoner, pembaharuan alat ukur
pada running saw, serta penambahan switch timer dan sistem pembuka otomatis pada mesin
press. Dengan mengeliminasi hambatan alur kerja ini, usulan kaizen bertujuan memangkas
durasi penyetelan dan meminimalkan risiko kesalahan, sehingga operator dapat bekerja lebih
ringkas dan memfokuskan seluruh waktu kerjanya pada penyelesaian output utama, bukan
tersita oleh aktivitas pendukung yang rumit dan manual.

. Menyiapkan Lem

Hasil analisis menunjukkan terdapat beberapa penyebab terjadi persentase margin pada
aktivitas menyiapkan lem yang mengindikasi adanya pemborosan. Dari sisi material, bubuk
lem mudah menyerap lembab sehingga menggumpal. Dari machine/alat kerja, sambungan
corong-selang kawat kerap tersumbat saat pengisian.

Pekerjaan ini terhambat karena adanya aktivitas tidak bernilai tambah yang membuat
operator menghentikan pekerjaan untuk mengetuk atau menggoyang corong (waste motion),
gerak tambahan yang tidak menambah nilai, tetapi menyita waktu kerja efektif. Akumulasi
hambatan ini membuat proses kerja menjadi berat dan menyita waktu efektif, sehingga
memperbesar proporsi waktu margin. Oleh karena itu, melalui pendekatan 5W+1H,
dirumuskan usulan kaizen berupa penggantian selang spiral dengan pipa serta pemotongan
ujung corong untuk memperlancar aliran material. Eliminasi hambatan teknis ini diharapkan
waktu yang sebelumnya terbuang untuk mengatasi macet menjadi waktu produktif, sehingga
operator dapat bekerja lebih ringkas dan fokus pada penyelesaian output utama, bukan tersita
oleh aktivitas pendukung yang bermasalah.

Membersihkan Area Kerja

Hasil analisis menunjukkan terdapat beberapa penyebab terjadi persentase margin pada
aktivitas membersihkan area kerja yang mengindikasi adanya pemborosan. Dari sisi
material, proses pemotongan kayu yang berlangsung terus-menerus menghasilkan debu
dalam jumlah besar, membuat area cepat kotor. Dari sisi machine/alat kerja, debu tersebut
tidak tertangkap optimal karena dust collector kurang efektif khususnya untuk area cutting

sizer dan bak penampung pada mesin double sizer belum mengikuti arah jatuh debu,
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sehingga sebagian debu jatuh ke lantai dan menumpuk di sekitar mesin, bahkan debu di atas
kabinet hasil pemotongan pada mesin double sizer dibersihkan secara manual karena titik
hisap dust collector yang kurang efektif. Dari sisi man, pada saat yang sama, tidak ada
petugas kebersihan khusus untuk seluruh area kerja, sehingga tugas bersih-bersih menjadi
tanggung jawab operator.

Pekerjaan ini terhambat karena adanya aktivitas tidak bernilai tambah yang membuat
operator gerak bolak-balik untuk menyapu dan mengangkat kotoran (waste motion), berhenti
sementara saat proses harus dibersihkan dulu (waste waiting), dan pembersihan berulang di
titik yang sama (over-processing). Akumulasi hambatan ini menciptakan proses kerja yang
tidak ringkas dan tidak efektif karena fokus operator terpecah untuk menangani limbah debu,
serta memperbesar proporsi waktu margin yang tersita untuk aktivitas kebersihan. Oleh
karena itu, melalui pendekatan 5W+1H dirumuskan usulan kaizen yang difokuskan pada
mesin Double Sizer sebagai sumber debu terbesar, yaitu pembuatan bak penampung debu
yang dimensinya disesuaikan dengan kebutuhan, serta penambahan strip brush dan air blow
pada titik keluar produk untuk mencegah sisa potongan berserakan di lantai. Dengan
mengeliminasi hambatan kebersihan ini, usulan kaizen bertujuan menciptakan pembersihan
yang lebih baik, sehingga operator dapat bekerja lebih cepat dan memfokuskan seluruh
waktu kerjanya pada penyelesaian output utama, tersita oleh aktivitas pembersihan manual
yang berulang.

. Perakitan Tulang Keybed

Hasil analisis menunjukkan terdapat beberapa penyebab terhambatnya proses perakitan
tulang keybed. Dari sisi metode, tata letak kerja yang belum ergonomis dan penempatan alat
air stapler yang sembarangan memaksa operator melakukan gerakan menjangkau atau
mencari alat berulang kali. Masalah diperberat dari sisi mesin, di mana peralatan penunjang
masih sangat sederhana sehingga proses membalikkan tulang keybed harus dilakukan secara
manual oleh tenaga manusia. Akumulasi hambatan ini menciptakan proses kerja yang berat
dan memakan waktu (durasi berlebih), serta memperbesar waktu margin yang tersita untuk
penanganan material manual. Oleh karena itu, melalui pendekatan 5W+1H dirumuskan
usulan kaizen untuk merancang alat bantu balik otomatis dan menstandarisasi peletakan alat
kerja. Dengan mengeliminasi hambatan fisik ini, usulan kaizen bertujuan memangkas durasi
perakitan secara signifikan, sehingga operator dapat bekerja lebih cepat dan menghasilkan

output lebih banyak dalam satuan waktu yang sama.
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7. Ketidakseimbangan Beban Kerja Operator
Hasil analisis menunjukkan terdapat beberapa penyebab terjadi ketidakseimbangan beban
kerja. Dari sisi man, terdapat kendala berupa kurangnya komunikasi hingga kesadaran dan
perbedaan tingkat keterampilan antar satu operator dengan lainnya. Dari sisi Mesin, tata
letak peralatan penunjang yang belum ergonomis serta peralatan kerja yang belum maksimal
memicu gerakan tambahan yang tidak perlu (waste motion). Dari sisi metode, di mana
pembagian kerja dinilai tidak sesuai dengan kapasitas operator dan jumlah tenaga kerja yang
ada saat ini tidak disesuaikan dengan kebutuhan aktual. Sehingga, strategi perbaikan tidak
cukup hanya dengan pelatihan operator atau perbaikan alat, melainkan harus menyentuh
jumlah tenaga kerja agar sesuai dengan volume produksi yang sebenarnya. Oleh karena itu,
melalui pendekatan 5W+1H dirumuskan usulan dilakukannya distribusi ulang pembagian
beban kerja. Hal ini bertujuan untuk menyusun kembali alokasi tugas agar sesuai dengan
kapasitas tenaga kerja yang optimal, sehingga setiap operator memiliki porsi kerja yang

produktif dan target produksi dapat dicapai tanpa adanya pemborosan sumber daya manusia.

5.2 Analisis Do

Penerapan mengacu pada prinsip kaizen, yaitu perbaikan berkelanjutan yang melibatkan

seluruh pihak di kelompok kerja hot press panel, cold press, dan cutting sizer, praktik kaizen

tidak hanya menghasilkan tindakan perbaikan, tetapi juga membangun kebiasaan kerja sama

agar semua orang ikut berperan mencapai target bersama. Berikut beberapa penerapan

kaizen pada kelompok kerja tujuan:

1. Kaizen 1: Pengadaan tempat penyimpanan form k-ticket khusus untuk benchsaw 1 serta
meja tulis yang terintegrasi dengan area penyimpanan form k-ticket
Hasil penerapan kaizen ini melalui pemindahan titik pengambilan dan pengisian form k-
ticket agar lebih dekat dengan area kerja operator. Dengan jarak yang lebih pendek,
kebutuhan operator untuk bolak-balik ke titik yang jauh dapat dikurangi sehingga total
langkah perpindahan menurun, pada benchsaw 1, operator cukup melakukan 7 langkah
untuk mengambil-mengisi-menempel form (turun 24 langkah dari kondisi awal 31
langkah), sedangkan pada benchsaw 2 dan double tenoner total langkah menjadi 22
langkah (turun 13 langkah dari 35 langkah) dengan fokus memangkas langkah menuju
rak tip saw untuk aktivitas pengisian. Penurunan beban langkah ini bukan sekadar
penghematan jarak, melainkan penghapusan pemborosan transportasi (waste

transportation) dan gerakan (waste motion). Dengan alur kerja yang jauh lebih ringkas,
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frekuensi operator meninggalkan mesin dapat diminimalkan, sehingga waktu dan energi
yang sebelumnya terbuang untuk berjalan kaki kini menjadi waktu produktif untuk
aktivitas proses utama.

. Kaizen 2: Penggeseran posisi bak debu double tenoner untuk setiap pengiriman menuju
benchsaw 1

Dust collector indoor dan meja cek hasil double tenoner menghambat jalur pengiriman
double tenoner menuju benchsaw 1. Kaizen ini sudah masuk kedalam sistem pengajuan
kaizen dan sudah melalui persetujuan departemen maintenance serta pimpinan terkait.
Namun, realisasi usulan ini akhirnya dibatalkan berdasarkan hasil pertimbangan
lanjutan. Pembongkaran dust collector memerlukan keterlibatan vendor sebagai pihak
pelaksana, sementara sebelum proses pembongkaran dapat dilakukan, terlebih dahulu
harus dipastikan adanya pihak yang membeli atau menerima dust collector tersebut.
Karena proses pencarian/pemindahan unit ini cenderung memakan waktu cukup lama
dan berpotensi menimbulkan waktu tunggu yang tidak efektif, maka Kaizen tersebut
tidak dilanjutkan.

Sebagai gantinya, solusi diubah menjadi penggeseran posisi bak debu double
tenoner untuk setiap pengiriman menuju benchsaw 1. Solusi ini dipilih karena
merupakan perubahan kecil dengan penerapan yang lebih praktis dan cepat dieksekusi
sehingga perbaikan tetap bisa berjalan tanpa menunggu perubahan besar pada layout
atau fasilitas, sekaligus memastikan solusi yang diambil sesuai kondisi aktual di
lapangan dan mudah dijalankan secara konsisten. Dengan demikian, perbaikan dapat
segera menekan pemborosan perpindahan.

Hasil penerapan kaizen ini melalui penataan ulang alur perpindahan material
sehingga jarak pengiriman dari double tenoner ke benchsaw 1 menjadi lebih dekat dan
operator hanya memerlukan sekitar 8 langkah untuk melakukan pengantaran.
Penurunan jumlah langkah ini mengurangi pemborosan dengan menekan aktivitas
handling yang tidak perlu (waste transportation). Perubahan ini berdampak pada aliran
proses yang menjadi lebih lancar dan cepat, serta beban kerja operator lebih ringan.
Dampaknya, sumber daya (tenaga, waktu, dan fokus) yang sebelumnya tersita untuk
aktivitas logistik manual yang berulang kini menjadi waktu produktif untuk aktivitas

proses utama.
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3. Kaizen 3: Pengadaan area transit di belakang heavy duty dan operator melakukan
permintaan barang ke forklift sebelum proses yang sedang dijalankan selesai
Hasil penerapan kaizen melalui penataan ulang area sehingga akses forklift dan alur
perpindahan material menjadi lebih rapi dan terarah, dengan adanya area transit yang
jelas di belakang heavy duty serta area depan heavy duty kembali terbuka untuk
pergerakan tanpa perlu disingkirkan untuk setiap kali pengambilan (waste motion).
Selain itu, penerapan kebiasaan melakukan permintaan forklift lebih awal sebelum
proses berjalan selesai membantu memastikan material sudah siap saat dibutuhkan,
sehingga aktivitas menunggu (waste waiting), keterlambatan pengambilan/ pengiriman
material, dan pengambilan material sendiri oleh operator (waste transportation) dapat
ditekan. Perubahan ini berdampak pada mobilitas material lebih lancar tanpa hambatan
dan proses kerja menjadi lebih stabil dengan meminimalkan proses menunggu material.
Dampaknya, tenaga dan waktu operator yang sebelumnya tersita untuk aktivitas
handling manual menjadi fokus pada aktivitas produksi utama.

4. Kaizen 4: Pengadaan rak pengiriman material
Kaizen yang diajukan dalam bentuk perbaikan satu unit handlift. Kaizen ini sudah masuk
kedalam sistem pengajuan kaizen. Namun, realisasi usulan ini akhirnya dibatalkan
berdasarkan hasil pertimbangan lanjutan. Setelah dilakukan evaluasi lebih lanjut,
kebutuhan biaya serta waktu pelaksanaannya dinilai cukup besar. Dengan
mempertimbangkan bahwa besarnya investasi tersebut. Kaizen ini kemudian diputuskan
untuk tidak dilanjutkan. Sebagai tindak lanjut, perbaikan diarahkan pada alternatif yang
lebih realistis untuk diterapkan dalam keterbatasan sumber daya dengan hanya berfokus
pada permasalahan rak.

Hasil penerapan kaizen ini melalui pengadaan dan penggunaan rak yang sudah
disesuaikan dengan jenis kabinet mengakibatkan proses penanganan dan pengiriman
menjadi lebih tertata serta kabinet tetap aman selama perpindahan. Dengan ketersediaan
rak yang tepat, waktu yang sebelumnya terbuang untuk mencari rak selama 5-15 menit
dapat dieliminasi (waste motion). Dengan tersedianya fasilitas yang memadai,
pemborosan waktu dan tenaga untuk aktivitas handling manual dapat ditiadakan. Hal
ini memungkinkan operator untuk menjadikan waktu menunggu menjadi waktu
produktif, sehingga fokus pada aktivitas produksi utama di area kerja, bukan terganggu

oleh ketidak tersediaan sarana pendukung.
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5. Kaizen 5: Pengadaan bantalan berbahan bakelit
Hasil penerapan kaizen melalui perbaikan material bantalan mesin press dari plat
menjadi bakelite, sehingga bantalan lebih stabil, tidak mudah bengkok, dan penurunan
kualitas bantalan dapat ditekan. Dampaknya, frekuensi gangguan akibat bantalan
bermasalah berkurang dan operator tidak lagi perlu bolak-balik mengambil bantalan
pengganti di rak penyimpanan, sehingga langkah perpindahan 3-12 langkah yang
sebelumnya muncul dapat dieliminasi (waste motion). Dengan tiadanya gangguan
teknis dan aktivitas handling komponen yang berulang, aliran proses menjadi jauh lebih
stabil. Hal ini memungkinkan operator untuk menjadikan waktu perbaikan/penggantian
menjadi waktu produktif, sehingga fokus pada aktivitas produksi utama untuk mencapai
target output utama.

6. Kaizen 6: Pengadaan clamp hasil kustomisasi untuk mesin double tenoner dan
benchsaw
Hasil penerapan kaizen melalui penggantian clamp tipe F yang mudah bergeser menjadi
clamp hasil kustomisasi membuat posisi penjepitan lebih stabil dan tidak mudah
berubah saat proses berlangsung. Dampak utamanya adalah pemangkasan durasi setting
double tenoner dari 0,98 menit menjadi 0, 61 menit, serta bencshaw dari 0,83 menit
menjadi 0, 6 menit, di mana operator tidak perlu lagi melakukan penyesuaian ulang atau
gerakan bolak-balik antara posisi clamp dan mata pisau (waste motion) untuk
mengoreksi jepitan yang longgar. Selain mempercepat proses, tingginya presisi
pemotongan juga meminimalkan risiko cacat ukuran, yang secara otomatis menurunkan
tingkat pekerjaan ulang (waste over-processing). Akibatnya, alur kerja menjadi jauh
lebih stabil dan cepat, di mana fokus operator tidak lagi terpecah untuk menangani
kendala alat, melainkan dimaksimalkan untuk aktivitas produksi utama dalam mencapai
target output utama.

7. Kaizen 7: Penggantian alat bantu ukur di mesin running saw
Hasil penerapan kaizen ini melalui penggantian meteran yang skalanya sudah buram
menjadi meteran baru membuat angka dan skala lebih jelas terbaca, sehingga proses
setting ukuran potong dapat dilakukan lebih cepat dari tanpa pengecekan berulang atau
perkiraan manual. Dampaknya, potensi kesalahan setting akibat salah baca skala dapat
ditekan, hasil pemotongan menjadi lebih presisi dan konsisten, serta risiko pengulangan

pemotongan (waste over-processing) karena ukuran tidak sesuai dapat dikurangi.
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Perubahan ini menciptakan metode kerja yang lebih ringkas, mengurangi pemborosan
waktu dan gerakan saat setting (waste motion), serta membantu operator bekerja lebih
fokus karena acuan ukuran lebih mudah dikontrol. Dampaknya, waktu kerja operator
tidak lagi tersita untuk mengatasi keterbatasan alat, melainkan dimaksimalkan untuk
aktivitas produksi utama dalam mencapai target output utama.

Kaizen 8: Otomatisasi proses mematikan mesin mixing lem

Hasil penerapan kaizen ini melalui pengadaan switch timer, proses mematikan mesin
tidak lagi bergantung pada operator untuk berjalan menuju mesin dan melakukan
penghentian secara manual, sehingga pemborosan akibat gerakan tambahan berupa
langkah bolak-balik dan perpindahan dari pekerjaan utama dapat dikurangi (waste
motion). Dampaknya, aliran kerja menjadi lebih lancar karena operator tetap dapat fokus
menyelesaikan aktivitas utama tanpa terputus untuk mematikan mesin, sekaligus
mengurangi waktu tunggu dan potensi keterlambatan penghentian. Perubahan ini
menciptakan metode kerja yang lebih ringkas karena setiap energi, tenaga, dan waktu
kerja operator tidak lagi tersita untuk pengawasan atau proses mematikan, melainkan
dimaksimalkan untuk aktivitas produksi utama dalam mencapai target output utama.
Kaizen 9: Otomatisasi proses membuka mesin cold press

Hasil penerapan kaizen ini melalui sistem otomatis, proses menghentikan sekaligus
membuka mesin yang termasuk bagian dari penyesuaian mesin sebelum pekerjaan
lanjut dapat berjalan sendiri tanpa perlu ditekan manual oleh operator. Dampaknya,
pemborosan akibat gerakan berulang (waste motion) dan waktu tunggu untuk setting
dapat dihilangkan (waste waiting) dan aliran kerja menjadi lebih lancar karena operator
dapat segera beralih ke aktivitas utama. Dengan alur kerja yang Kkini berjalan otomatis,
transisi antar proses menjadi jauh lebih mulus dan cepat. Hal ini mengakibatkan waktu
operator tidak lagi tersita untuk rutinitas teknis yang dapat diatasi, melainkan
dimaksimalkan untuk aktivitas produksi utama dalam mencapai target output utama.
Kaizen 10: Mengeliminasi proses setting yang tidak dibutuhkan

Hasil penerapan kaizen ini melalui optimalisasi setting mesin double sizer sehingga
proses pembelahan di benchsaw menjadi lebih sederhana. Penyesuaian dilakukan
dengan memotong pada kedua sisi kabinet dan mengubah parameter setting fall center,
sehingga proses di benchsaw yang sebelumnya membutuhkan setting berulang dapat

diringkas menjadi cukup 1 kali setting. Dampaknya, output 3 pcs fall center dan 1 pcs
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fall back dapat dihasilkan lebih konsisten tanpa menyisakan sisa potongan, sehingga
pemborosan material dan waktu penanganan sisa dapat ditekan. Perubahan ini
menciptakan metode kerja yang lebih ringkas, mengurangi pemborosan akibat waktu
setup (waste over-processing) dan gerakan tambahan (waste motion), serta membuat
aliran proses lebih lancar karena operator tidak lagi terganggu aktivitas penyesuaian
berulang. Kondisi ini memungkinkan operator untuk penghematan waktu dan material,
di mana seluruh fokus dan energi dicurahkan sepenuhnya untuk aktivitas produksi
utama dalam mencapai target output utama.

Kaizen 11: Pengadaan gauge setting untuk membantu proses setting mesin benchsaw
Hasil penerapan kaizen ini melalui penggunaan gauge sebagai acuan lebar potongan
menggantikan pengukuran manual dengan penggaris, sehingga proses setting menjadi
lebih cepat dari 0,83 menit menjadi 0, 6 menit dan konsisten serta mengurangi
ketergantungan pada ketelitian operator saat membaca skala. Dampaknya, risiko
kesalahan ukuran dapat ditekan, kebutuhan setting berulang akibat ketidaktepatan
potongan berkurang (waste over-processing), dan aliran proses menjadi lebih lancar
tanpa gangguan koreksi berulang. Perubahan ini menciptakan metode kerja yang lebih
ringkas, mengurangi pemborosan waktu dan gerakan tambahan selama setting (waste
motion), serta meningkatkan kestabilan kualitas hasil potongan. Dengan metode kerja
yang presisi dan ringkas ini, waktu yang sebelumnya tersita untuk pengukuran berulang
Kini menjadi aktivitas pemotongan utama dalam mencapai target output utama.

Kaizen 12: Penggantian selang spiral dengan pipa PVC untuk sambungan ke corong
Hasil penerapan kaizen ini dengan menciptakan aliran powder lem yang lebih lancar
dan bebas hambatan. Operator dapat bekerja lebih ringkas karena operator tidak perlu
lagi melakukan penanganan ulang akibat sumbatan (seperti membersihkan jalur atau
mendorong powder lem dengan bantuan besi). Perubahan ini mengurangi pemborosan
yang muncul akibat gerakan tambahan (waste motion) dan waktu yang sebelumnya
terbuang dari 0,41 menit menjadi 0,28 menit untuk membersihkan jalur atau mendorong
material secara paksa. Dampaknya, operator dapat bekerja dengan metode yang jauh
lebih ringkas, di mana waktu dan fokus menjadi untuk aktivitas produksi utama, tanpa
terpecah oleh masalah aliran material.

Kaizen 13: Pembuatan bak penampung debu pada mesin double sizer dengan bentuk

dan ukuran menyesuaikan kebutuhan
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Hasil penerapan kaizen ini melalui pemaksimalan fasilitas penampung debu, debu hasil
pemotongan langsung tertampung dan tidak lagi menyebar ke lantai di sekitar mesin.
Perbaikan ini secara otomatis mengeliminasi aktivitas non produktif operator, seperti
kegiatan pembersihan manual yang berulang (waste over-processing dan motion) di
kolong mesin yang sebelumnya menghambat alur kerja. Selain menciptakan lingkungan
kerja yang lebih aman dan bebas licin, pemangkasan beban kerja tambahan ini
memungkinkan waktu dan tenaga yang dihemat menjadi aktivitas pemotongan utama.
Kaizen 14: Penambahan sikat strip brush dan air blow pada mesin double sizer

Hasil penerapan kaizen ini melalui penggunaan air blow yang diarahkan ke area
pemotongan dan permukaan kabinet, serta strip brush pada titik keluaran, membuat
serbuk langsung tersapu/tertiup sebelum produk meninggalkan mesin dan tertampung
di bak penampung (di dalam maupun luar mesin). Strip brush juga berfungsi sebagai
penghalang agar potongan kecil kayu tidak terpental ke arah operator. Dampaknya,
permukaan produk lebih bersih tanpa pembersihan manual yang berulang (waste over-
processing) pada setiap pemotongan oleh operator double tenoner, debu tidak jatuh ke
lantai, dan area sekitar tetap rapi. Perubahan ini menciptakan metode kerja yang lebih
ringkas, mengurangi pemborosan yang muncul akibat gerakan tambahan yang
dikeluarkan operator selama pembersihan (waste motion), kondisi area kerja menjadi
lebih aman (lantai tidak licin/berdebu) dan kualitas lingkungan kerja membaik dimana
operator dapat bekerja lebih fokus dan lancar tanpa gangguan debu atau sisa kayu di
area kerja. Dengan lingkungan kerja yang bersih dan metode yang ringkas, waktu dan
tenaga yang sebelumnya tersita untuk aktivitas kebersihan dan safety menjadi waktu
produktif untuk aktivitas pemotongan utama.

Kaizen 15: Pengadaan meja rakit hidrolik dan tray untuk air stapler perakitan tulang
keybed

Hasil penerapan kaizen ini melalui pengadaan meja rakit hidrolik dan penambahan tray
untuk air stapler pada proses perakitan tulang keybed membuat aktivitas kerja menjadi
lebih aman dan efisien. Meja rakit hidrolik digunakan untuk membantu proses
membalik tulang keybed yang memiliki bobot berat sehingga operator tidak perlu lagi
melakukan pembalikan secara manual (waste motion). Dengan bantuan mekanisme
hidrolik, proses membalik dapat dilakukan dengan lebih ringan, stabil, dan terkontrol,

sehingga mengurangi risiko cedera, kelelahan, serta potensi produk terjatuh atau
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terbentur. Selain itu, penambahan tray air stapler, yang menstandarisasi tata letak alat
agar selalu dalam jangkauan ergonomis. Dampaknya, pemborosan waktu untuk mencari
dan menata alat dapat ditiadakan. Dengan berkurangnya beban fisik dan hambatan gerak
ini, stamina dan fokus operator dapat untuk mempercepat proses perakitan dari 2,07
menit menjadi 1,97 menit.
16. Distribusi Ulang Beban Kerja Operator
Dengan menyeimbangkan pembagian tugas antar stasiun ini menekan pemborosan non-
utilized talent karena potensi tenaga kerja tidak lagi terbuang. Dampaknya, aliran
produksi menjadi lebih cepat, karena seluruh operator kini bekerja dalam ritme yang
padat. Perubahan ini memastikan pemanfaatan tenaga kerja menjadi optimal, di mana
waktu kosong yang sebelumnya tidak bernilai tambah kini menjadi peningkatan volume
produksi, sehingga target penyelesaian produk dapat tercapai lebih cepat.
Berikut pada tabel 5.1 merupakan rangkuman pemborosan yang dapat ditekan dari
kaizen yang diterapkan:
Tabel 5. 1 Rangkuman Pemborosan Yang Dapat Ditekan

No. Kaizen Waste
Pengadaan tempat penyimpanan form k-
ticket khusus untuk benchsaw 1 serta

1. . . . . Transportation, motion
meja tulis yang terintegrasi dengan area
penyimpanan form k-ticket
Penggeseran posisi bak debu double

2. tenoner untuk setiap pengiriman menuju Transportation
benchsaw 1
Pengadaan area transit di belakang heavy

3 duty dan operatqr melakukan permintaan Waiting, transportation, motion
barang ke forklift sebelum proses yang
sedang dijalankan selesai

4.  Pengadaan rak pengiriman material Motion

5. Pengadaan bantalan berbahan bakelit Motion
Pengadaan clamp hasil kustomisasi

6. untuk mesin double tenoner dan Motion, over-processing
benchsaw
Penggantian alat bantu ukur di mesin . .

7. ; Motion, over-processing
running saw
Otomatisasi proses mematikan mesin .

8. . Motion
mixing lem
Otomatisasi proses membuka mesin cold . .

9. Motion, waiting
press

10. Mengeliminasi proses setting yang tidak Motion, over-processing

dibutuhkan
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Pengadaan  gauge  setting  untuk
11. membantu  proses setting  mesin Motion, over-processing
benchsaw
Penggantian selang spiral dengan pipa
PVC untuk sambungan ke corong
Pembuatan bak penampung debu pada
13. mesin double sizer dengan bentuk dan Motion, over-processing
ukuran menyesuaikan kebutuhan
Penambahan sikat strip brush dan air

12. Motion

14. blow pada mesin double sizer Motion, over-processing
Pengadaan meja rakit hidrolik dan tray .

15. untuk air stapler perakitan tulang keybed Motion

16. Distribusi Ulang Beban Kerja Operator Non-Utilized Talent

5.3  Analisis Check
Tahap Check dalam siklus PDCA digunakan untuk mengukur dan mengevaluasi dampak
perbaikan yang telah dijalankan pada tahap Do, sehingga efektivitas solusi dapat dibuktikan

dan menjadi dasar penetapan standar baru atau penyesuaian lanjutan.

5.3.1 Analisis Work Sampling Setelah Perbaikan

Tahap Check, dilakukan melalui pengamatan ulang aktivitas kerja operator dengan
pengumpulan data dilaksanakan selama dua hari kerja, dengan interval observasi setiap lima
menit sepanjang delapan jam kerja efektif per hari. Jadwal, area, dan jenis aktivitas yang
diamati diselaraskan dengan pengukuran awal agar hasilnya dapat dibandingkan secara
langsung. Seluruh catatan yang berada di luar jam kerja efektif seperti istirahat dikecualikan,
dan petunjuk pencatatan diseragamkan guna menjaga konsistensi data. Data hasil pengamatan
kemudian diolah untuk melihat perubahan proporsi, serta persentase margin pada aktivitas,
sehingga dampak perbaikan terhadap efisiensi proses dapat dinilai. Berikut pada Tabel 5.2
merupakan perbandingan hasil pengamatan work sampling sebelum dan sesudah setelah
dilakukan penerapan kaizen:

Tabel 5. 2 Hasil Pengamatan Work Sampling Sebelum Dan Sesudah

Before After
Kondisi Jumlah Jumlah
Aktivitas % Aktivitas v
Pekerjaan Utama 2029 71,2% 1918 77,7%
Pekerjaan Tambahan 449 15,8% 289 11,7%
Margin Pekerjaan 106 3,7% 40 1,6%
Margin Lapangan 151 5,3% 125 5,1%

Margin Hajat 115 4,0% 98 4,0%
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Pada Tabel 5.2, menunjukkan kenaikan proporsi pekerjaan utama dari 71,2% menjadi
77,7% setelah kaizen diterapkan. Jika dinyatakan dalam waktu kerja efektif per hari (480
menit), maka 71,2% setara dengan 341,8 menit waktu kerja per hari untuk satu operator
digunakan untuk aktivitas produktif. Dengan jumlah 15 operator, total waktu produktif
ekuivalen mencapai 5.127 menit atau sekitar 85, 45 jam kerja efektif per hari. Sedangkan 77,7%
setara dengan 372,9 menit/hari waktu kerja per hari untuk satu operator digunakan untuk
aktivitas produktif. Dengan jumlah 13 operator, total waktu produktif mencapai 4847,7 menit
atau sekitar 80,8 jam kerja efektif per hari. Artinya, terdapat tambahan waktu produktif sekitar
31,1 menit/hari/operator setelah kaizen. Hal ini bukan hasil ukur waktu secara langsung,
melainkan perkiraan yang diperoleh dari frekuensi kemunculan aktivitas pada work sampling,
dengan asumsi bahwa frekuensi observasi berbanding lurus dengan proporsi waktu aktual yang
digunakan. Dengan demikian, persentase yang ditampilkan merepresentasikan proporsi
dominasi aktivitas bernilai tambah dalam total waktu kerja operator.

Untuk kategori aktivitas margin, penurunan terjadi setelah dilakukannya penerapan
kaizen. Pada Tabel 5. 3, menunjukkan rangkuman kontribusi masing-masing usulan kaizen.
Kategori pekerjaan tambahan turun dari 15,8% menjadi 11,7%, dengan kaizen 6,7,8,9,10,11
berkontribusi pada aktivitas setting mesin/alat kerja melalui penggantian clamp dan alat bantu
ukur, otomatisasi pada proses mematikan mesin, pemangkasan jumlah setting, dan pengadaan
gauge setting, dengan kaizen 12 berkontribusi pada aktivitas menyiapkan lem melalui
penggantian selang bantuan memasukkan powder lem ke kaleng lem serta kaizen 1, 2,3
berkontribusi pada aktivitas ambil/kirim/buang material dan menunggu material pada kategori
margin lapangan melalui pengadaan rak penyimpanan dan tempat pengisian form k-ticket,
pemangkasan jarak pengiriman dari double tenoner ke benchsaw, dan pembuatan area transit
hasil produksi di belakang heavy duty. Kategori margin pekerjaan turun dari 3,7% menjadi 1,6%
berkontribusi pada aktivita mencari handlift / rak / bantalan / palet dengan kaizen 4,5 melalui
pengadaan rak dan penggantian material bantalan. Pada kategori margin lapangan turun dari
5,3% ke 5,1% berkontribusi pada aktivitas membersihkan area kerja melalui pengadaan fasilitas
pendukung baru berupa bak penampung debu, strip brush, dan air blow. Sementara itu, margin
hajat di 4%, menunjukkan kebutuhan pribadi yang tetap berada dalam batas yang wajar

sehingga tidak menimbulkan pengaruh berarti terhadap kinerja keseluruhan.
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Tabel 5. 3 Kontribusi Kaizen

. . Do
Kategori Aktivitas 2 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
Setting Mesin / Alat Kerja v v v v v v
Menyiapkan Lem v
Pekerjaan Sortir _Barang / Kabinet
Tambahan Meml_aers_lh_kan Glue Spreagler
Ambil/Kirim/Buang Material v v Vv
Cek Hasil / Ukur Kabinet
Ambil/Simpan Lem
agn - Koriaias e
Pekerjaan Bantalan / Palet v
Briefing Pagi
. Membersihkan Area Kerja v
Margin Penggunaan APD
Lapangan . e
Dipanggil Pimpinan
Menunggu Material v v

Secara keseluruhan, hasil work sampling setelah kaizen sudah tergolong baik, ditandai
oleh dominasi aktivitas produktif yang mencerminkan perbaikan aliran kerja. Sementara itu,
Proporsi margin ini menunjukkan bahwa aktivitas yang tidak langsung menghasilkan output
masih berada pada tingkat yang wajar, sehingga tidak mengganggu kelancaran dan kestabilan
proses kerja. Adanya margin tersebut juga menandakan masih tersedia ruang fleksibel bagi
operator untuk melakukan kegiatan pendukung (misalnya pengecekan singkat, penyesuaian
kecil, atau koordinasi), tanpa memperlambat ritme produksi. Dengan demikian, proses tetap

berjalan stabil dan memberi kesempatan operator beradaptasi sesuai kebutuhan di lapangan.

5.3.2 Analisis Line Balance Setelah Perbaikan

Tahap Check dilakukan dengan menghitung kembali line balance setelah perbaikan. Hasilnya,
nilai line balance meningkat dari 93% menjadi 96% yang menunjukkan bahwa line balance
mencapai target nilai yang ditetapkan yaitu > 95%, yang menandakan waktu menganggur antar
operator semakin kecil dan hampir seluruh waktu kerja berubah menjadi aktivitas produktif.
Kondisi ini menunjukkan aliran proses lebih lancar dan beban kerja semakin merata. Dengan
kebutuhan operator optimal 12,47 (dibulatkan menjadi 13 operator), tidak terjadi kelebihan
maupun kekurangan tenaga kerja yang dapat menghambat proses, sehingga target produksi 74
unit/hari tetap dapat tercapai. Ini dilakukan dengan penyesuaian aktivitas kerja antar operator

dan pengurangan operator 1 di area cold press dan operator 15 di area cutting sizer.
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Sebelum perbaikan, ketidakseimbangan beban kerja menyebabkan terdapat operator
underload sehingga waktu kerja tidak termanfaatkan optimal. Setelah kaizen diterapkan,
pemborosan seperti handling manual, gerakan tambahan, dan penataan alat yang tidak praktis
berhasil ditekan sehingga waktu proses lebih stabil dan mudah dikendalikan. Perbaikan ini
memungkinkan dilakukan distribusi ulang aktivitas dari operator yang mendekati batas
kapasitas ke operator dengan nilai Waktu Yang Dibutuhkan (WY D) lebih kecil, sehingga ritme
kerja lebih seragam.

Peningkatan line balance ini berdampak langsung pada produktivitas karena perpindahan
produk tidak tersendat di stasiun tertentu, serta risiko kelelahan di titik overload menurun.
Operator juga dapat lebih fokus pada pekerjaan utama karena gangguan pekerjaan tambahan
berulang berkurang, sehingga kualitas dan kestabilan output meningkat. Dengan demikian,
kenaikan line balance dari 93% ke 96% membuktikan bahwa penerapan kaizen dan
penyeimbangan ulang beban kerja efektif meningkatkan waktu produktif dan memaksimalkan

sumber daya manusia untuk memenuhi target produksi.

5.3.3 Analisis Produktivitas Setelah Perbaikan

Perbaikan yang dilakukan menunjukkan terjadinya kenaikan kemampuan produksi, rata-rata
hasil kerja yang awalnya hanya 0,65 unit/orang/jam (dengan 15 operator), kini berhasil
melampaui target 15% dengan keberhasilan kenaikan 19% yaitu 0,77 unit/orang/jam hanya
dengan 13 operator. Kenaikan ini terjadi karena waktu kerja operator sekarang benar-benar
terpakai untuk menghasilkan barang, bukan terbuang untuk hal-hal yang tidak menghasilkan
produk seperti menunggu, mencari alat, atau aktivitas berulang-ulang. Jadi, setiap jam kerja
yang ada kini menghasilkan jumlah unit yang lebih banyak dengan jumlah pemanfaatan
operator yang lebih maksimal. Sistem kerja baru ini tetap berjalan stabil dan tidak membebani,
karena operator masih memiliki ruang gerak yang cukup untuk melakukan penyesuaian kecil

tanpa menghambat kelancaran produksi barang.

5.4  Analisis Action

Pada tahap action sebagai penentuan standar baru apabila perbaikan yang dilakukan berhasil
atau memberikan dampak positif dan dilakukan tindakan lanjutan apabila perbaikan yang
dilakukan belum berhasil secara optimal, sehingga dapat mencegah munculnya kembali
permasalahan serupa di masa mendatang, karena perbaikan harus dilakukan secara

berkelanjutan. Kaizen yang berhasil diterapkan dilakukan perubahan petunjuk kerja (PK)
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seperti pada perubahan PK ukuran settingan pada mesin double sizer, perubahan ini bertujuan

agar operator melakukan proses setting sesuai dengan ukuran yang telah diperbarui, sehingga

hasil potongan sesuai standar dan tidak menimbulkan perbedaan hasil antar proses. Proses

setting mesin dengan bantuan gauge dan proses perakitan tulang keybed, perubahan ini

dilakukan agar operator memahami langkah kerja yang baru, termasuk prosedur setting dan

perakitan yang lebih baik. Proses mematikan mesin mixing, perubahan ini dilakukan agar

operator dapat memahami langkah kerja yang baru, dan memastikan proses mixing berjalan

sesuai dengan standar waktunya yaitu 2 menit.

Selain itu, terdapat beberapa usulan action yang bisa terapkan selanjutnya sebagai

berikut ini:

1.

Diusulkan untuk dilakukannya identifikasi kembali terhadap model kabinet lainnya yang
berpotensi dilakukan penyederhanaan atau pengurangan jumlah setting mesin, seperti pada
proses double sizer yang telah disesuaikan. Identifikasi untuk menemukan peluang
pemangkasan waktu proses dan mengurangi frekuensi penyetelan ulang mesin pada tahap
pemotongan berikutnya.

Diusulkan untuk melakukan pemeriksaan berkala pada seluruh sisi mesin double sizer dan
double tenoner, untuk memastikan agar tidak ada area yang belum tertampung debu secara
maksimal.

Diusulkan untuk melakukan pengecekkan terhadap kondisi strip brush dan air blow pada
mesin double sizer seperti brush mulai rusak atau tekanan udara melemah segera dilakukan
penggantian atau penyesuaian, hal ini dilakukan untuk memastikan komponen tersebut
tetap berfungsi efektif dalam membersihkan sisa debu pada produk yang keluar dari proses
pemotongan.

Diusulkan untuk melakukan pengecekkan pada bantalan bakelit pada mesin cold press,
apabila ditemukan bantalan yang sudah bengkok atau aus, maka dilakukan penggantian
dengan maksimal 1 tahun sekali untuk menjaga kestabilan permukaan penekanan saat
proses berlangsung.

Diusulkan untuk melakukan pemantauan terhadap rak K-ticket dan switch timer.
Pemantauan ini untuk memastikan agar rak k-ticket tetap efektif digunakan oleh operator.
Selain itu, perlu diberikan arahan dan pembiasaan kerja kepada operator agar terbiasa

menggunakan fasilitas meja tulis, rak k-ticket, dan switch timer yang telah disediakan. Hal
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ini untuk memastikan seluruh operator beradaptasi dengan sistem kerja yang lebih baru

serta tidak kembali ke kebiasaan lama yang kurang produktif.

. Diusulkan kaizen melalui 5S dan ditambahkan dengan kanban untuk mengatasi akar

masalah pada aktivitas margin mencari handlift, yang terjadi karena keterbatasan unit

handlift serta belum adanya sistem penempatan dan kontrol penggunaan. Tanpa lokasi

parkir tetap dan aturan pengembalian, handlift dapat berpindah antar area dan akan sulit

untuk dipantau kondisi dan keberadaanya, sehingga operator harus melakukan pencarian

atau menunggu unit tersedia. Kondisi ini berkontribusi pada waste motion dan waiting,

serta berpotensi menimbulkan gangguan aliran material yang berdampak pada kelancaran

proses berikutnya. Berikut rencana kaizen melalui 5 S dan kanban:

1) Seiri (Ringkas): Mengosongkan area dan memilah kelayakan handlift
Tahap Seiri dilakukan dengan mengosongkan area yang akan dijadikan area parkir
handlift melalui perpindahan fasilitas (rak venner, rak roller paper warna, dan rak
penyimpanan kabinet warna) ke lokasi yang lebih sesuai. Hal ini dilkakukan untuk
memastikan agar luas area parkir cukup, aman, dan tidak terhalang fasilitas atau
material lain. Selain itu, dilakukan pemilahan handlift berdasarkan kondisi kelayakan
pemakainnya, sehingga unit yang tersedia benar-benar siap digunakan.

2) Seiton (Rapi): Pembuatan area parkir dan identitas handlift
Pada tahap Seiton, dilakukan pembuatan area parkir yang dilengkapi garis/penanda
visual dan penomoran identitas handlift (HL-1, HL-2, HL-3, HL-4, HL-5). Penataan
ini menetapkan lokasi tetap bagi handlift, sehingga setiap selesai digunakan harus
dikembalikan ke posisi semula. Sehingga dapat menekan waktu pencarian handlift
karena operator cukup menuju area parkir yang ditetapkan. Selain itu, identitas unit
memudahkan pelacakan bila terjadi keterlambatan pengembalian atau perbedaan
kondisi handlift.

3) Seiso (Resik): Memastikan handlift siap dipakai untuk pengguna berikutnya
Tahap Seiso, dilakukan untuk memastikan handlift tetap siap digunakan, baik dari sisi
kebersihan maupun kondisi fisiknya, sebelum dikembalikan ke area parkir. Hal ini
dilakukan agar handlift tetap aman, nyaman saat digunakan, dan mengurangi risiko
kerusakan yang dapat memperpanjang waktu tunggu. Sehingga kondisi handlift dan

keselamatan kerja operator tetap terjaga dengan aman.
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4) Seiketsu (Standarisasi): Kanban dan SOP sebagai kontrol

Tahap Seiketsu, dilakukan pengadaan kanban board sebagai kontrol visual dengan tiga

status (tersedia—digunakan—perawatan). Pemindahan kartu handlift pada papan kanban

dilakukan setiap kali handlift berubah status, sehingga operator dapat mengetahui
ketersediaan handlift tanpa perlu mencarinya. Selain itu, penambahan SOP singkat

(pinjam—pakai—kembali) memperjelas aturan, termasuk kewajiban mengembalikan

handlift ke area parkir dan memindahkan kartu ke status yang sesuai. Sehingga, dengan

pengadaan ini dapat meningkatkan keteraturan aliran material, serta menurunnya
aktivitas margin atau waktu non-produktif yang bersifat tidak bernilai tambah.

5) Shitsuke (Disiplin): Pembiasaan dan pengawasan agar kaizen dapat berjalan dengan

baik
Tahap Shitsuke, dilakukan untuk memastikan agar kaizen yang dibuat dapat dipatuhi
oleh seluruh operator. Briefing singkat dilakukan untuk memastikan agar operator
dapat terbiasa dengan kondisi kerja baru, dan menunjuk leader untuk membantu
memastikan pengecekan harian terhadap keberadaan dan kondisi handlift. Sehingga,
penerapan tetap konsisten, kebiasaan lama seperti meninggalkan handlift di area lain
tidak terulang, dan operator memiliki rasa tanggung jawab yang lebih jelas dalam
memakai dan mengembalikannya.

Dengan implementasian 5S dan kanban ini diperkirakan dapat menurunkan aktivitas
mencari handlift karena kaizen ini berpotensi memperlancar aliran material antar stasiun,
meminimalisir waste motion dan waiting serta meningkatkan proporsi waktu produktif
operator. Selain itu, adanya status perawatan pada kanban membantu mencegah
penggunaan handlift yang tidak layak, sehingga mengurangi gangguan proses akibat

handlift bermasalah.
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BAB VI

PENUTUP

6.1 Kesimpulan

Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan, berikut merupakan beberapa kesimpulan yang

didapatkan:

1.

Identifikasi akar masalah melalui diagram fishbone dan 5 Why menunjukkan hambatan
produktivitas berasal dari tingginya aktivitas pendukung (margin) serta adanya
ketidakseimbangan beban kerja antar operator. Pada aktivitas ambil/kirim/buang material
dan menunggu material tinggi karena variasi produk, pengiriman masih dibebankan ke
operator, serta kendala layout dan jarak. Pencarian alat bantu tinggi karena keterbatasan
dan penataan fasilitas handling/rak yang kurang memadai, termasuk mengenai bantalan.
Setting mesin/alat lama karena proses masih manual, alat bantu kurang mendukung, dan
penghentian mesin belum otomatis. Menyiapkan lem terhambat karena bahan mudah
menggumpal dan jalur pengisian mudah tersumbat. Pembersihan area tinggi karena
produksi debu besar, kontrol debu belum optimal, dan tidak ada petugas khusus. Perakitan
tulang keybed belum optimal karena fasilitas masih sederhana/manual. Dampak dari
kondisi tersebut terlihat pada munculnya pemborosan seperti waste motion, waiting, over-
processing, transportation, dan non-utilized talent.

Kaizen yang diterapkan mencakup 16 perbaikan utama dari rancangan melalui metode
5W+1H, meliputi penataan alur dan area kerja, penyediaan alat bantu, otomatisasi proses,
hingga distribusi ulang aktivitas kerja operator di area hot press panel hingga cutting sizer.
Dengan adanya perbaikan fasilitas dan metode kerja ini menghasilkan berbagai
pemborosan seperti aktivitas berulang berhasil dipangkas, sehingga terciptanya line
balance yang efektif dan efisien dengan waktu kerja operator lebih fokus pada aktivitas
produksi utama untuk memenuhi target.

Penerapan kaizen lewat perbaikan metode kerja dan line balancing berhasil menghilangkan
hambatan aliran, menaikkan aktivitas utama 6,5% (71,2% menjadi 77,7%), menurunkan
nonproduktif jadi 22,3%, meningkatkan produktivitas 19% (0,65 menjadi 0,77
unit/orang/jam), selain itu menegaskan bahwa perusahaan mampu menghasilkan output

dengan sumber daya yang lebih optimal (pengurangan dari 15 menjadi 13 operator) dan
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waktu kerja lebih banyak dipakai untuk menghasilkan produk jadi, bukan habis untuk
aktivitas yang tidak menambah output.

6.2 Saran

Penulis menyarankan penelitian selanjutnya menambahkan indikator kinerja seperti frekuensi
rework, dan tingkat defect agar cakupan analisis menjadi lebih luas, tidak hanya
menggambarkan hasil produksi, dan kualitas output. Selain itu, penelitian selanjutnya dapat
menambahkan dengan analisis lebih mendalam mengenai performa mesin/alat kerja yang
digunakan. Pendekatan ini bersifat fleksibel sehingga dapat diadaptasi dan diterapkan pada
berbagai bidang maupun objek penelitian lainnya.
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Waktu Produksi

Mol Proses Proses Gabung st Pan | Totarsr [ TowsT Model Proses Proses Gabung st Plan Total ST bl
Margin Margin
BLPE/PWH Glue Spreader HP Glue Spreader & Hot Press 608 10 63,12 87,11 P118 GC Glue Spreader HP “Glue Spreader & Hot Press 3 o 00 000
BLPE/PWH Hot Press Glue Spreader & Hot Press 13,19 10 13692 18895 118 GC Hot Press Glue Spreader & Hot Press T35 o ) )
B1PE/PWH Panel Saw HP Panel Saw HP 289 0 3005 4146 P118 GC Panel Saw HP Panel Saw HP 293 o 000 000
B1PE/PWH Running Saw baker Running Saw 128 0 133 18,39 118 GC Rurring Saw baker Running s s o om0 oo
L] uning S Koy Auning Sov 2 L 2% 120 P118 GC Running Saw Kayu Running Saw 200 o om om
— x X P118 GC Bench Saw Bench Saw 797 o 00 00
Bench saw Bench saw o1 0 94,85 13091
T P118 GC Crosscut Cross cut os o 000 000
Double Sizer Double Sizer & Double Tenoner | 775 10 80,47 11106
T P118 GC Double Sizer Double Sizer & Double Tenoner | 545 o 000 000
Double Tenoner | Double Szer & Double Tenoner | 953 0 10004 13806
BTPErPW g P o = o o5 P118 GC Double Tenoner | Double Sizer & Double Tenoner | 6,25 o 000 000
CIPEPR Glue Spreader CP Glue Spreader & Cold Press 584 10 60,64 8368 F118 GC Chipping Chipping 0%, L 00 00
AN Naik Mesin Press Glue Spreader & Cold Press 056 10 586 809 P118 GC i Glue Spreader & Cold Press 626 ] 00 00
A T e s o m orn 05 P118 GC Naik Miesin Press Glue Spreader & Cold Press 136 o 000 000
E——— i m e oz P118 GC Panel Saw CP. Panel Saw CP. I o 000 000
Glue Spreader HP Glue Spreader & Hot Press 2380 o 627 865 P118 GC Turun Mesin Press. ColdPress 12 [ 000 000
Hot Press Glue Spreader & Hot Press 2012 0 530 731 P121 GC HP Hot Press 735 o 000 0,00
P Panel Saw HP. Panel Saw HP. 289 o 076 105 P121 GC Hot Press Hot Press 1354 [ 000 0.0
siom/e Running Saw baker Running Saw 128 0 03 047 P121 GC Panel Saw HP Panel Saw HP 293 o 00 00
a1en/e: Running Saw Kayu Running Saw 12 o 033 os5 P121 GC Running Saw baker Running Saw 232 o 000 00
a1em/p: Wide Sander Wide Sander 108 o 027 038 P121 GC Running Saw Kayu Running Saw 42 o 00 00
B1PM/P: Bench saw Bench saw m 0 229 307 P121 GC Bench Saw Bench Saw 7.9 o 000 000
B1PM/PW Double Sizer Double Sizer & Double Tenoner | 553 0 146 201 P121 GC Crosscut Cross cut o8 o 000 000
B1PM/PW Double Tenoner Double Sizer & Double Tenoner | 437 0 115 159 P121 GC Double Sizer Double Sizer & Double Tenoner | 6,79 ) 000 000
B1PM/PW Glue Spreader 7 Glue Spreader & Cold Press | 159 o 042 058 P121 GC Double Tenoner | Double Sizer & Double Tenoner | 6,00 o 00 00
B1PM/PW Nai Mesin press Glue Spreader & Cold Press | 116 0 031 02 P121 GC Gvpping Gpping o7 o oo oo
B1PM/PW Panel saw cp Panel saw cP 116 0 031 02 121 GC - Gius Spreacer & CodPres S o oo oo
2 ';Zm: Sho oo R Cme L0 L e 82 P121 GC Naik Mesin Press Glue Spreader & Cold Press 1.8 o 000 000
BRI | e | acesmessersros e | v |0 | o | 22icc Dol s 0 —— OO 20 o0
P121GC Turun Mesin Press Glue Spreader & Cold Press 15 o 000 000
B2PE/PWH Panel Saw HP Panel Saw HP 176 10 17,06 2354
B2PE/PWH Running Saw baker Running Saw_ 1 10 16,34 22,55 e L2 HotPress 73 o 055 oz
TIERE P121PE/PWH Hot Press Hotpress | 1354 o 102 a1
Running Saw Kayu Running saw 170 0 1653 2281
BIPEPWH P rvre— T - = provn P121PE/PWH Panel Saw HP Panel Saw HP 240 o 018 025
sovEw F— F— 5 = & e P121PE/PWH Running Saw baker Running Saw 232 o 017 024
BIPE/PWH Double Sizer. Double Sizer & Double Tenoner 708 10 68,77 94,90 P121 PE/PWH Running Saw Kayu Running Saw -] ) 032 045
A Double Tenoner Double Sizer & Double Tenoner 574 10 5572 76,90 P121PE/PWH Bench Sow Bench Saw 70 o 0% (-3
B2PE/PWH Chipping Chipping o6 o T050 o P121PE/PWH CrossCut Cross cut 08 o 007 00
T s Srescer & Coirres | 1100 m e T30 P121 PE/PWH Double Sizer Double Sizer & Double Tenoner | 6,79 o 051 o
Naik Mesin Press Glue Spreader & Cold Press 219 o 21,29 25,37 P121PE/PWH Double Tenoner Double Sizer & Double Tenoner | 6,00 ) 045 082
Panel Saw CP Panel Saw CP 797 10 7739 106,79 P121PE/PWH Chipping Chipping 0,53 o 0,04 0,06
Glue Spreader & Cold Press 256 10 24,86 34,31 P121PE/PWH id Glue Spreader & Cold Press 773 0 0,58 0,80
820M/p) Glue Spreader HP Glue Spreader & Hot Press 3182 0 11,97 16,52 P121PE/PWH Naik Mesin Press. Glue Spreader & Cold Press 23 o 0,18 0,24
22p0/0) Hot Press Glue Spreader & Hot Press 1800 0 677 935 P121PE/PWH Panel Saw CP Panel Saw CP. 548 ] 041 0,57
B2 PM/PW Panel Saw HP_ Panel Saw HP_ 176 0 066 091 P121PE/PWH Turun Mesin Press. Glue Spreader & Cold Press 2,17 ] 0,16 023
B200/p) Running Saw baker Running Saw 168 0 053 087 e Hotress | 2075 3 7611 10503
B2PII/P) Running Saw Kayu Running saw 170 ) 064 088 P20 HotPress Hotbress | 2624 3 6714 9265
B2PNI/P) Bench saw Bench saw 757 0 300 414 P20 Panel Saw HP Panel Saw HP 1045 3 2673 3688
B2PM/PW. Cross Cut Cross Cut 056 ] 021 029 22D Running Saw baker Running Saw_ 1023 3 26,18 3613
B2PM/PW. Double Sizer Double Sizer & Double Tenoner | 545 [ 205 283 22D Running Saw Kaya Running Saw 2098 S 53,68 708
B2 PM/PW Double Tenoner | Double Sier & Double Tenoner | 433 ) 16 225 o220 Pr— Prr—— o0 S o o0
:;';M;m Sluospreader? _i_due Z::::: hcopress 1% 2 = ;: P20 Double Sizer Double Sizer & Double Tenoner | 4,08 3 1044 14,41
P20 Double Tenoner | Double Sizer & Double Tenoner | 05 3 143 198
B3 PE/PWH Panel Saw CP Panel Saw CP 320 0 120 166
SrFwn P20 Chipping Chipping o6 ) 16 22
Glue Spreader & ColdPress 171 ) o5t 089
B3 PE/PWH Glue Spreader HP Glue Spreader & Hot Press 555 13 70,55 97,36 £22D Slua Spreader P Glua Spreader & Cold Press 20 3 St 245,
B3PE/PWH Hot Press Glue Spreader & Hot Press 1145 13 14562 20096 P22D Ntk Mesin Press, Glue Spreader & Cold Press 18 3 418 556,
BIPE7PWH anelSew (7 PamelSan 17 5 = o7 o P20 Panel Saw CP. Panel Saw CP. 33 3 85 1182
BIPE7PWH Tunning sau bar Aunningsow. 50 5 o1 ol P20 Rakit Tulang Key Bed Rakit Tulang Key Bed ) 3 518 74
EIPE/PWH Running Saw Kayu Running Saw 210 13 2676 3694 P20 JurunMesin Press, ColdPres 168 2 40 59
BIPETPH BenchSaw BenchSaw. 780 13 99,21 13691 M2 HP HotPress 3313 0 374 516
kA Cross Cut Cross Cut 045 13 573 791 m2 Hot Press Glue Spreader & Hot Press 2086 o 235 325
A Double Sizer Double Szer & Double Tenoner | 815 3 10367 14306 M2 Panel Saw HP Panel Saw HP 77 o 088 121
bl Double Tenoner | Double Sier & Double Tenoner | 755 13 96,02 13251 m2 Running Saw baker Running Saw 865 ) 0% 135
higping higping 091 I} 1161 1602 w2 Running Saw Kayu Running Saw 1767 ) 1% 275
Glue Spreader c? Glue Spreader & CodPress | 638 I} 8100 11190 M2 Bend Sow Bench saw 106 o o 016
Nall Mesin Pr lue Spreader & Cold Pr 085 I} 1083 1495 M2 Double Sizer Double Sizer & Double Tenoner | 1,31 ) o015 020
s30m/p: Panel Saw CP Panel Saw cP 818 e} 10396 14347 w2 Double Tenoner | Double Sizer & Double Tenoner | 2,04 ) 02 0%
300/0) lue Spreader & CodPr 126 13 1600 214 w2 Chipping “Chipping 051 o 0% %
83pm/p) Glue Spreader HP Glue Spreader & Hot Press | 2860 0 861 1188 w2 Glue Spreader CP Glue Spreader & Cold Press 75 ) o5 12
B3pM/D) ot pr r ot Pr 20 0 5 919 w2 Naik Mesin Press Glue Spreader & Cold Press 231 o 026 03%
B3PM/P Panel Saw H Panel Sow HP 289 o 087 120 o panel Saw CP Panel Sa CP o6 5 o o0
£3 P/ Bunningsaw 15 0 053 L] w2 Turun Mesin Press Glue Spreader & Cold Press 331 ) 038 052
B3 PM/PW Running Saw Kayu Running Saw 151 ) 057 075 v " rotrres | 790 o o0 o0
BASL el bl 1t & x 225 V3 Hot Press. Hotpress | 1910 ) 000 000
B3PM/PW. Cross Cut Cross Cut 045 0 013 019 M3 Panel Saw HP Panel Saw HP 29 o 000 000
B3PM/PW. Double Sier Double Sizer & Double Tenoner | 468 [ 141 195
B3 PM/PW ‘Double Tenoner | Double Szer & Double Tenoner | 600 ) 151 249 M3 Runoing Sow baker Runeing Saw L2 5 o o
B3 PM/PW Glue spreaderco | _Glue Spreader & Cold press | 220 o 057 053 i Lt n po s L - - o
UIPE/PWR | i i press | Glu sprosort cagpress | 052 |0 oie on I benchsow benchsaw EEVN Y o o
TTPEPWH Sanelsance el Saw P 2 B 57 o V3 Double Sizer Double Sizer & Double Tenoner | 1,31 ) 000 000
CIPEPWR T o peni & ot o o o o V3 Double Tenoner | Double Sizer & Double Tenoner | 1,23 ) 000 000
ALl Glue Spreader WP Glue Spreader & Hot Press 522 1 707 976 M3 d Glue Spreader & Cold Press | 7,68 ] 0% 0%
TP Glue Spreader CP Glue Spreader & Cold Press 1157 1 1567 2162 M3 Noik Mesin Press Glue Spreader & Cold Press 23 0 0.0 00
A Panel Saw HP Panel Saw HP 240 1 320 448 M3 Panel Saw CP Panel Saw CP 358 ) 000 000
UTPE/PWH Running Saw baker Running Saw. 218 1 295 408 M3 Turun Mesin Press Glue Spreader & Cold Press 338 ) 0,00 0,00
bsbizA Runnin; Kayu Running Saw 327 1 482 6,10 Bottom Frame Part Glue Spreader HP Glue Spreader & Hot Press 0,67 “u 2964 40,91
TLPEPWT o o I T 502 T365 | BottomFrame part__[HotPress Glue Spreader & Hot Press 180 w 8177 11280
Double Sizer Double Sizer & Double Tenoner | 826 1 1118 1543 o1 w 538 743
AN Double Tenoner Double Sizer & Double Tenoner 361 1 489 675 Bottom Frame Part Running Saw baker Running Saw 036 “ 15,90 21,94
Glue Spreader & Glue Spreader & Cold Press 1029 1 13,93 19,23 Running Saw 022 @ 9,8 13,61
Nolk Mesin press Glue Spreader & Cold press | 122 1 165 228 Double Tenoner | o w 3925 5417
aicesn e e s T F s ottomFrame part | Double Tenoner Double Szer & Double Tenoner | 0.3 rm 1888 2605
Glue Spreader & CodPress | o m 000 000
Roldt Tulang Kev Bed Rokit Tulang Key Bed 212 1 288 397 s e spresiers cadree T o 2 o0 oo
Glue Spreader & Cold Press 361 1 459 675 o P S o 2 o oo
Glue Spreader Hp | _Glue Spreader & Hot bress | 2109 ) 079 109 e T T S = o o
ULPM Hot Press Glue Spreader & Hot Press | 1908 0 072 099 e frame fad S Soreader & ot pres | o - v a2
ULPM panelSow Hp Panel Saw HP 240 0 009 012 AR TRotPress T o Z - 2
ULlem Running Sa =2 2 008 o1 Bac UP PART | Panel Saw FP Panel Saw FP 001 2 ou 016
ULIPM Running Saw 307 o on 016 o U PART [ Rumning Saw baker Ranring Sow oo m 0% o3
ULIPM BenchSaw Bench Saw, 512 0 019 027 Lol backUp PART —|Running Saw Kayu Running Saw oL o o oo
ULPM uble Sizer Double Sizer & Double Tenoner | 510 o 019 0% [FaiBaccup pART __ [Bendisaw Bench Saw 076 n 1629 2248
ULIPM Double Tenoner Double Sizer & Double Tenoner | 256 [ 010 013 Fall Back UP PART | Double Sizer Double Szer & Double Tenoner | o015 o o0 rr
u1IPM lue Spreader Glue Spreader & Cold Press | 544 0 020 028 [rall pack Up PART | Glue Spreader P Glue Spreader & ColdPress | 0,00 o 000 000
ULPM Naik Mesin Press Glue Spreader & Cold Press 079 0 003 004 Fall Back UP PART Naik Mesin Press. Glue Spreader & Cold Press 0,00 21 0,00 0,00
u1PM Panelsaw Cp Panel Saw CP 212 0 008 011 [Fall Back UP PART _|PanelSaw CP. Panel Saw CP 000 7 00 00
ULPM Rakit Tulang Key Bed Rakit Tulang Key Bed 176 o 007 009 Fall Back UP PART __| Turun Mesin Press. Glue Spreader & Cold Press 0,00 2 0,00 000
ULIPM Glue Spreader & Cold Press 186 o 007 010 Leg UP PART Glue Spreader HP. Glue Spreader & Hot Press 051 ) 2415 3333
U1 cPSOW. Glue Spreader Hp | Glue Spreader & Hot press | 2459 0 185 255 |ieq Up pART Hot press. Glue Spreader & Ho Press 0% r 1519 2096
UL CPSDW HotPr Glue Spreader & Hot Press 2753 0 207 286 Leg UP PART Panel Saw HP Panel Saw HP 016 a8 781 1077
UL CPSDW. Panel Saw HP Panel Saw HP 676 0 051 070 Leg UP PART Running Saw baker Running Saw 03 a8 1561 21,55
U1 CPSDW. Running Saw 857 0 opt 089 |leg UP PART Running Saw Kayu Running Saw o3 r 1561 21,55
UL CPSDW Running Saw Kayu Running Saw 1352 0 102 140 Leg UP PART Bench Saw Bench Saw 02 28 1237 17,07
ULJ CPSDW. Benchsay BenchSaw 000 0 000 000 Leg UP PART P Glue Spreader & Cold Press 005 48 228 314
U1J CPSDW._ Double Sizer Double Sizer & Double Tenoner 253 0 019 026 Leg UP PART Naik Mesin Press Glue Spreader & Cold Press. 004 48 171 236
ULJCPSDW. Double Tenoner Double Sizer & Double Tenorer | 000 o 000 000 Leg UP PART PanelSaw cp Panel Saw cp 006 8 28 39
ULICPSDW. Glue Spreader @ Glue Spreader & Cold Press | 1029 o 077 107 Leg UP PART Turun Mesin Press Glue Spreader & Cold Press 001 48 188 2,59
L11CPSDW. Naik Mesin Pre Glue Spreader & Cold Press 122 o 009 013 Pedal Rail UP PART _ JGlue Spreader HP Glue Spreader & Hot Press 014 2 403 557
UL CPSDW Panel Saw CP. Panel Saw CP 4% o 037 052 Pedal Rail UP PART _ fHot Press Glue Spreader & Hot Press 047 2 1342 18,52
U1J CPSDW. Rakit Tulang Key Bed Rakit Tulang Key Bed 212 0 016 022 Pedal Rail UP PART. Panel Saw HP Panel Saw HP 005 2 135 21
UL oW e Soreader & Cold Press P B ot 25 |Pedal Rail Up PART O Running Sow on » 300 426
P116 PE/PWH Glue spreader Hp | _Glue Spreader & Hot press 683 0 000 opo __[Pedal RallUP PART e Runringsaw an 2 3 420
P116 PE/PWH Hotpress Glue Spreader & Hot Press | 1356 o 000 000 Rail UP PART_Bench Saw I R—— on D, 2201 3037
P116 PE/PWH Panelsaw HP Panel Saw HP 289 0 000 opp __[PedalRallUPPART e 2 o 137
pedal Rail Up PART _|Double Tenoner Double Szer & Double Tenoner | 033 » o5 135
P116 PE/PWH Running Saw 192 0 000 000 Sloe Spresier & Codprese
P16 PE/PWH Running Saw 210 ) 000 000 el oot 9%, 2 o, o
Rail Up PART | Nalk Mesin Press. Glue Spreader & ColdPress | o » 000 00
P116 PE/PWH BenchSaw BenchSaw 713 [ 000 000 Roil UP PART | Panel Saw CP Panel Saw CP 000 ) 000 000
P116 PE/PWH Double Sizer Double Sizer & Double Tenoner | 581 [ 000 000 il UP PART Glue Spreader & Cold Press 000 > 000 000
P116 PE/PWH Double Tenoner Double Sizer & Double Tenoner | 555 o 000 000 e Bace UP PART Gioe Spreader & ot Press oo oo pes oy
P116 PE/PWH Chipping. Chipping. 034 o 000 000 ide Base UP PART__|Hot Press. Glue Spreader & Hot Press 032 100 3189 44,01
P116 PE/PWH Glue Spreader CP. Glue Spreader & Cold Press 1002 0 000 000 ide Base UP PART 0,06 100 640 884
P116 PE/PWH Naik Mesin Press Glue Spreader & Cold Press 300 o 000 000 ide Base UP PART _| Running Saw baker Running Saw. 013 100 281 1768
P116 PE/PWH PanelSaw CP PanelSaw CP 602 0 000 000 ide Base UP PART Running Saw 013 100 12,81 1768
P116 PE/PWH Glue Spreader & Cold Press 197 o 000 000 Side Base UP PART | Bench Saw. Bench Saw 000 100 000 000




C-Waktu Proses (Lanjutan)

Model Proses Proses Gabung ST Plan Total ST ':\:ZlgisnT
Side Base UP PART Double Sizer Double Sizer & Double Tenoner 0,00 100 0,00 0,00
Side Base UP PART Double Tenoner Double Sizer & Double Tenoner 0,00 100 0,00 0,00
Side Base UP PART Glue Spreader CP Glue Spreader & Cold Press 0,01 100 0,66 0,92
Side Base UP PART Naik Mesin Press Glue Spreader & Cold Press 0,00 100 0,13 0,18
Side Base UP PART Panel Saw CP Panel Saw CP 0,04 100 3,65 5,04
Side Base UP PART Turun Mesin Press Glue Spreader & Cold Press 0,01 100 0,66 0,92
Top Board Front Part  |Glue Spreader HP Glue Spreader & Hot Press 0,66 0 0,00 0,00
Top Board Front Part  |Hot Press Glue Spreader & Hot Press 1,49 0 0,00 0,00
Top Board Front Part |Running Saw baker Running Saw 0,40 0 0,00 0,00
Top Board Front Part | Running Saw Kayu Running Saw 0,66 0 0,00 0,00
Top Board Front Part  |Double Sizer Double Sizer & Double Tenoner 0,75 0 0,00 0,00
Top Board Front Part  |Double Tenoner Double Sizer & Double Tenoner 0,73 0 0,00 0,00
Top Board Front Part  |Glue Spreader CP Glue Spreader & Cold Press 0,00 0 0,00 0,00
Top Board Front Part  |Naik Mesin Press Glue Spreader & Cold Press 0,00 0 0,00 0,00
Top Board Front Part  |Panel Saw CP Panel Saw CP 0,00 0 0,00 0,00
Top Board Front Part | Turun Mesin Press Glue Spreader & Cold Press 0,00 0 0,00 0,00
Top Board Rear Part  |Glue Spreader HP Glue Spreader & Hot Press 0,56 0 0,00 0,00
Top Board Rear Part Hot Press Glue Spreader & Hot Press 1,49 0 0,00 0,00
Top Board Rear Part Running Saw baker Running Saw 0,40 0 0,00 0,00
Top Board Rear Part _|Running Saw Kayu Running Saw 0,66 0 0,00 0,00
Top Board Rear Part Double Sizer Double Sizer & Double Tenoner 0,75 0 0,00 0,00
Top Board Rear Part Double Tenoner Double Sizer & Double Tenoner 0,73 0 0,00 0,00
Top Board Rear Part  [Glue Spreader CP Glue Spreader & Cold Press 0,00 0 0,00 0,00
Top Board Rear Part Naik Mesin Press Glue Spreader & Cold Press 0,00 0 0,00 0,00
Top Board Rear Part Panel Saw CP Panel Saw CP 0,00 0 0,00 0,00
Top Board Rear Part | Turun Mesin Press Glue Spreader & Cold Press 0,00 0 0,00 0,00
Top Frame Part Glue Spreader HP Glue Spreader & Hot Press 0,78 0 0,00 0,00
Top Frame Part Hot Press Glue Spreader & Hot Press 1,51 0 0,00 0,00
Top Frame Part Panel Saw HP Panel Saw HP 0,21 0 0,00 0,00
Top Frame Part Running Saw baker Running Saw 0,00 0 0,00 0,00
Top Frame Part Running Saw Kayu Running Saw 0,42 0 0,00 0,00
Top Frame Part Double Sizer Double Sizer & Double Tenoner 0,87 0 0,00 0,00
Top Frame Part Double Tenoner Double Sizer & Double Tenoner 0,55 0 0,00 0,00
CONCERVATOIRE Glue Spreader HP Glue Spreader & Hot Press 8,16 0 0,31 0,42
CONCERVATOIRE Hot Press Glue Spreader & Hot Press 12,29 0 0,46 0,64
CONCERVATOIRE Panel Saw HP Panel Saw HP 2,89 0 0,11 0,15
CONCERVATOIRE Running Saw baker Running Saw 1,81 0 0,07 0,09
CONCERVATOIRE Running Saw Kayu Running Saw 2,10 0 0,08 0,11
CONCERVATOIRE Bench Saw Bench Saw 5,00 0 0,19 0,26
CONCERVATOIRE Double Sizer Double Sizer & Double Tenoner 8,07 0 0,30 0,42
CONCERVATOIRE Double Tenoner Double Sizer & Double Tenoner 6,58 0 0,25 0,34
CONCERVATOIRE Glue Spreader CP Glue Spreader & Cold Press 0,00 0 0,00 0,00
CONCERVATOIRE Naik Mesin Press Glue Spreader & Cold Press 0,00 0 0,00 0,00
CONCERVATOIRE Panel Saw CP Panel Saw CP 0,00 0 0,00 0,00
CONCERVATOIRE Turun Mesin Press Glue Spreader & Cold Press 0,00 0 0,00 0,00
GB FP/G Glue Spreader HP Glue Spreader & Hot Press 10,48 0 1,62 2,24
GB FP/G Hot Press Glue Spreader & Hot Press 27,74 0 429 592
GB FP/G Panel Saw HP Panel Saw HP 0,94 0 0,15 0,20
GB FP/G Running Saw baker Running Saw 1,67 0 0,26 0,36
GB FP/G Running Saw Kayu Running Saw 3,97 0 0,61 0,85
GB FP/G Bench Saw Bench Saw 0,00 0 0,00 0,00
GB FP/G Double Sizer Double Sizer & Double Tenoner 2,38 0 037 0,51
GB FP/G Double Tenoner Double Sizer & Double Tenoner 1,96 0 0,30 0,42
GB FP/G Glue Spreader CP Glue Spreader & Cold Press 734 0 1,14 1,57
GB FP/G Naik Mesin Press Glue Spreader & Cold Press 2,22 0 0,34 0,47
GB FP/G Panel Saw CP Panel Saw CP 6,78 0 1,05 1,45
GB FP/G Turun Mesin Press Glue Spreader & Cold Press 6,02 0 0,93 129
GB PE/PWH Glue Spreader HP Glue Spreader & Hot Press 3,85 18 69,52 95,93
GB PE/PWH Hot Press Glue Spreader & Hot Press 13,20 18 238,53 329,17
GB PE/PWH Panel Saw HP Panel Saw HP 0,94 18 17,00 23,46
GB PE/PWH Running Saw baker Running Saw. 167 18 30,24 41,73
GB PE/PWH Running Saw Kayu Running Saw. 397 18 71,65 98,88
GB PE/PWH Bench Saw Bench Saw 0,00 18 0,00 0,00
GB PE/PWH Double Sizer Double Sizer & Double Tenoner 3,69 18 66,64 91,97
GB PE/PWH Double Tenoner Double Sizer & Double Tenoner 2,16 18 38,95 53,76
GB PE/PWH Glue Spreader CP Glue Spreader & Cold Press 7,34 18 132,61 183,00
GB PE/PWH Naik Mesin Press Glue Spreader & Cold Press 2,22 18 40,13 55,38
GB PE/PWH Panel Saw CP Panel Saw CP 6,78 18 122,61 169,20
GB PE/PWH Turun Mesin Press Glue Spreader & Cold Press 6,02 18 108,72 150,04
GB PM/PAW Glue Spreader HP Glue Spreader & Hot Press 10,48 1 6,08 8,40
GB PM/PAW Hot Press Glue Spreader & Hot Press 27,74 1 16,10 22,22
GB PM/PAW Panel Saw HP Panel Saw HP 0,94 1 0,55 0,75
GB PM/PAW Running Saw baker Running Saw 167 1 0,97 134
GB PM/PAW Running Saw Kayu Running Saw 3,97 1 2,30 3,18
GB PM/PAW Bench Saw Bench Saw 0,00 1 0,00 0,00
GB PM/PAW Double Sizer Double Sizer & Double Tenoner 3,69 1 2,14 2,95
GB PM/PAW Double Tenoner Double Sizer & Double Tenoner 2,16 1 1,25 173
GB PM/PAW Glue Spreader CP Glue Spreader & Cold Press 7,34 1 4,26 588
GB PM/PAW Naik Mesin Press Glue Spreader & Cold Press 2,22 1 1,29 1,78
GB PM/PAW Panel Saw CP Panel Saw CP. 6,78 1 394 543
GB PM/PAW Turun Mesin Press. Glue Spreader & Cold Press 6,02 1 3,49 4,82
GN 2 Glue Spreader HP Glue Spreader & Hot Press 435 0 0,84 1,16
GN 2 Hot Press Glue Spreader & Hot Press 14,44 0 2,79 3,86
GN 2 Panel Saw HP Panel Saw HP 0,94 0 0,18 0,25
GN 2 Running Saw baker Running Saw 2,04 0 039 0,54
GN 2 Running Saw Kayu Running Saw 4,58 0 0,89 1,22
GN 2 Bench Saw Bench Saw 0,00 0 0,00 0,00
GN 2 Double Sizer Double Sizer & Double Tenoner 2,38 0 0,46 0,64
GN 2 Double Tenoner Double Sizer & Double Tenoner 1,45 0 0,28 0,39
GN 2 Glue Spreader CP Glue Spreader & Cold Press 1,12 0 0,22 0,30
GN 2 Naik Mesin Press Glue Spreader & Cold Press 0,72 0 014 019
GN 2 Panel Saw CP Panel Saw CP. 3,86 0 0,75 1,03
GN 2 Turun Mesin Press. Glue Spreader & Cold Press 0,78 0 0,15 0,21
Handling Handling Cold Press Handling 180 248,40
Handling Handling Hot Press Handling 120 165,60
Handling Handling Cutting Sizer Handling 180 248,40




D-

Line Balance Sebelum Perbaikan

Proses ST Operaor 1| Operaor 2| Operaor 3| Operaor 4| Operaor 5| Operaor 6| Operaor 7| Operaor 8| Operaor 9| Operaor 10 Operaor 11 Operaor 17 Operaor 13 Operaor 14 Operaor 19  Total
Glue Spreader & Cold Press 962,95 33% 33% 33% u
Panel Saw CP 552,81 20% 80% 100%
Chipping 41,67 100% 100%
Rakit Tulang Key Bed 11,43 100% 100%
Glue Spreader & Hot Press 1839,81 6% 24% 24% 24% 22% 100%
Panel Saw HP 216,74 100% 100%
Running Saw 553,50 20% 80% 100%
Wide Sander 15,31 100% 100%
Bench Saw 468,12 50% 50% 100%
Cross Cut 15,95 100% 100%
Double Sizer & Double Tenoner 1008,93 33% 33% 33% 100%
Handling 662,40 20% 7% 20% 23% 10% 10% 10% 100%
Proses Operaor 1| Operaor 2| Operaor 3| Operaor 4| Operaor 5| Operaor 6| Operaor 7| Operaor 8| Operaor 9| Operaor 10 Operaor 11 Operaor 12 Operaor 19 Operaor 14 Operaor 1  Total
Glue Spreader & Cold Press 320,98 320,98 0,00 320,98 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 962,95
Panel Saw CP 0,00 110,56 442,25 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 552,81
Chipping 0,00 0,00 0,00 41,67 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 41,67
Rakit Tulang Key Bed 0,00 0,00 0,00 11,43 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 11,43
Glue Spreader & Hot Press 0,00 0,00 0,00 0,00 110,39 441,56 441,56 441,56 404,76 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 1839,81
Panel Saw HP 0,00 0,00 0,00 0,00 216,74 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 216,74
Running Saw 0,00 0,00 0,00 0,00 110,70 0,00 0,00 0,00 0,00 442,80 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 553,50
Wide Sander 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 15,31 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 15,31
Bench Saw 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 234,06 234,06 0,00 0,00 0,00 468,12
Cross Cut 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 15,95 0,00 0,00 0,00 15,95
Double Sizer & Double Tenoner 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 336,31 336,31 336,31 | 1008,93
Handling 132,48 0,00 0,00 46,37 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 132,48 152,35 66,24 66,24 66,24 662,40
WYD 453,46 431,55 442,25 420,45 437,83 441,56 441,56 441,56 420,07 442,80 366,54 402,36 402,55 402,55 402,55 | 6349,62
WYT 480,00 | 480,00 | 480,00 | 480,00 | 480,00 | 480,00 | 480,00 | 480,00 | 480,00 | 480,00 | 480,00 | 480,00 | 480,00 | 480,00 | 480,00
Pitch Time [45346 | 45346 | 45346 | 45346 | 45346 | 45346 | 453,06 | 45346 | 45346 | 45346 | 453,46 | 45346 | 45346 | 453,06 | 45346 |
D-Line Balance Setelah Perbaikan
Proses ST Operaor 1 | Operaor 2| Operaor 3 | Operaor 4 | Operaor 5 | Operaor 6 | Operaor 7 | Operaor 8 | Operaor 9 | Operaor 10|Operaor 11|Operaor 12|Operaor 13|Operaor 14|Operaor 15| Total

Glue Spreader & Cold Press 905,69 33% 33% 33% 100%

Panel Saw P 519,94 24% 24% 46% 7% 100%
Chipping 39,20 100% 100%
Rakit Tulang Key Bed 10,75 100% 100%

Glue Spreader & Hot Press 1730,41 27% 27% 27% 21% 100%
Panel Saw HP 203,85 100% 100%
Running Saw 520,59 10% 90% 100%
Wide Sander 14,40 100% 100%

Bench Saw 440,28 100% 100%

Cross Cut 15,00 100% 100%

Double Sizer & Double Tenoner 948,94 33% 33% 33% 100%
Handling 638,40 8% 8% 20% 24% 20% 20% 100%

Proses Operaor 2| Operaor 3 | Operaor 4 | Operaor 5 | Operaor 6 | Operaor 7 | Operaor 8 | Operaor 9 [Operaor 10[Operaor 11[Operaor 12[Operaor 13[Operaor 14| Total

Glue Spreader & Cold Press 301,90 301,90 301,90 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 905,69
Panel Saw P 122,19 122,19 0,00 239,17 0,00 0,00 0,00 36,40 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 519,94

Chipping 0,00 0,00 39,20 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 39,20
Rakit Tulang Key Bed 0,00 0,00 10,75 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 10,75

Glue Spreader & Hot Press 0,00 0,00 0,00 0,00 458,56 458,56 458,56 354,73 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 1730,41
Panel Saw HP 0,00 0,00 0,00 203,85 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 203,85
Running Saw 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 52,06 468,53 0,00 0,00 0,00 0,00 520,59
Wide Sander 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 14,40 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 14,40

Bench Saw 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 440,28 0,00 0,00 440,28
Cross Cut 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 15,00 15,00
Double Sizer & Double Tenoner 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 316,31 0,00 316,31 316,31 948,94
Handling 51,07 51,07 127,68 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 153,22 0,00 127,68 127,68 638,40
WYD 475,16 475,16 479,52 443,03 458,56 458,56 458,56 457,59 468,53 469,53 440,28 443,99 458,99 5987,44
WYT 480,00 480,00 480,00 480,00 480,00 480,00 480,00 480,00 480,00 480,00 480,00 480,00 480,00
Pitch Time 479,52 479,52 479,52 479,52 479,52 479,52 479,52 479,52 479,52 479,52 479,52 479,52 479,52

D-Dokumentasi di Area Kerja Bersama Operator




	ANALISIS PEMBOROSAN DAN PENERAPAN KAIZEN DENGAN PENDEKATAN PDCA MENGGUNAKAN METODE WORK SAMPLING DAN LINE BALANCING UNTUK MENINGKATKAN PRODUKTIVITAS
	Diajukan Sebagai Salah Satu Syarat Untuk Memperoleh Gelar Sarjana Strata-1 Program Studi Teknik Industri - Fakultas Teknologi Industri

	SURAT BUKTI PENELITIAN
	LEMBAR PENGESAHAN PEMBIMBING
	LEMBAR PENGESAHAN DOSEN PENGUJI
	HALAMAN PERSEMBAHAN
	MOTTO
	(QS. Al – Insyirah: 4 – 5)
	(Mouloud Benzadi)

	KATA PENGANTAR
	Assalamualaikum Warahmatullah Wabarakatuh.

	ABSTRAK
	DAFTAR ISI
	DAFTAR TABEL
	DAFTAR GAMBAR
	BAB I PENDAHULUAN
	1.1 Latar Belakang
	1.2 Rumusan Masalah
	1.3 Tujuan Penelitian
	1.4 Manfaat Penelitian
	1.4.1 Manfaat bagi Perusahaan
	1.4.2 Bagi Perguruan Tinggi
	1.5 Batasan Penelitian

	BAB II TINJAUAN PUSTAKA
	2.1 Kajian Literatur
	2.2 Landasan Teori
	2.2.1 Produktivitas
	2.2.2 Work Sampling
	2.2.3 Muda, Mura, dan Muri
	2.2.4 Kaizen
	2.2.5 PDCA
	2.2.7 Line Balance
	2.2.8 Root Cause Analysis (RCA)
	2.2.9 5W+ 1H


	BAB III METODE PENELITIAN
	3.1 Subjek Penelitian
	3.2 Objek Penelitian
	3.3 Metode Pengumpulan Data
	3.4 Model Konseptual
	3.5 Alur Penelitian

	BAB IV
	4.1 Pengumpulan Data
	4.1.1 Profil dan Sejarah Perusahaan
	4.1.2 Produk Perusahaan
	4.1.3 Layout Produksi dan Proses Produksi
	a. Hot Press Panel
	b. Cold Press
	c. Cutting Sizer

	4.1.4 Data Waktu Kerja
	4.1.6 Produktivitas Sebelum Perbaikan
	4.1.9 Data Waktu Produksi
	4.2 Pengolahan Data
	4.2.1 Plan

	4.2.1.2 Penentuan Prioritas Perbaikan Aktivitas Kerja
	a. Pekerjaan tambahan
	b. Margin Pekerjaan
	c. Margin Lapangan
	4.2.1.4 Root Cause Analysis (RCA)

	a. Menunggu Material dan Ambil/Kirim/Buang Material
	d. Menyiapkan Lem
	e. Membersihkan Area Kerja
	g. Ketidakseimbangan Beban Kerja Operator
	a. Menunggu Material dan Ambil/Kirim/Buang Material (1)
	d. Menyiapkan Lem (1)
	e. Membersihkan Area Kerja (1)
	g. Keseimbangan Beban Kerja
	4.2.2 Do
	4.2.3 Check

	4.2.3.3 Produktivitas Setelah Perbaikan
	4.2.4 Action


	BAB V PEMBAHASAN
	5.2.2 Analisis Prioritas Perbaikan Aktivitas Kerja
	5.2 Analisis Do
	5.3.3 Analisis Produktivitas Setelah Perbaikan

	BAB VI PENUTUP
	6.1 Kesimpulan
	6.2 Saran

	DAFTAR PUSTAKA
	LAMPIRAN
	C-Waktu Proses (Lanjutan)


