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ABSTRAK

PT X merupakan perusahaan yang bergerak dolam bidang mamu facturing Peralatan

berat untuk transportasi seperti Forklifi, Trailer, danr mensuply komponen-komponen untuk alat
berat lainnyva baik domestik maupun Export.
Saat ini ter jadi pemuwrunan penjualan dikarenakan terjadinya keterlamnbatarn waktu penyerahan
kepada pelanggan khususnya Forklift model FD20BX yang disebabkan oleh terjadi
penyimpangan waktu produksi yang cukup besar dibandingkan dengan standar yang telah
ditetapkan, dan salah satunya terjadi pada proses perakitan. Adapun metoda yang akan
dipergunakan adalah Ob jective Matrix (OMAX)

Berdasarkan data awal yang berhasil dikumpulkan baik secara tertulis maupun lisan,

dan dengan mengg:makan diagram Pareto, fterlihat bahiva problem terbesar terjadi pada
stasiun  kerja 4 Sedangkan dengan menggunakan diagram fishbone teriihat bahwa
penyimpangan terjadi menyangkut pada lima fakior yaitu teriang cora kerja (method). mamsia
{man). linglumgan (environment), alat (machine ) dan bahan (material),
Berdasarkon hal tersebut diatas kemudian ditentukan variabel-variabel yang mempengaruhi
proses  kerja ftersebut umiuk diteliti, yaitu ‘penyimpangan wakty' temtang besarnva
penyimpangan yang terjadi dimana toleransinya odalah 25% dan jumlah kejadian tewang
‘cacat komponer’ dan ‘komponen kurang' dengan toleransi 2%. Kemudian dilakukan
pengujian terhadap data yg telah terkumpul hingga seragam dm cukup, umtuk kemudian
dilan jutkan dengan mencari waktu baku tiap proses kerjg, dilanjukan dengan menghitung
tingkat produktivitas dan Index produktivitas tiaptiap bulan mulai dari Marer hingga Juni
2005.

Berdasarkan hasil pengolahan daa dengan diagram pareto, ratio penyimpangan

terbesar yaitu 300%, sedangkan dari fishbone diagram, masalah pada faktor ‘cara kerjd
adalah lama dalam mencari peralatan kerja ‘manusid  yaitu operator tidak disiplin,
lingkungan yaitu ruang gerak terlalu luas, dan minimnya persediaan serta komponen ticdak
sesuai spesi fikasi ada pada faktor ‘bahan’ pada stasiun kerja 4.
Dari hasil perhitungan didapat waktu baku proses pada stasiun kerja 4 adalah 35026 menit,
30334 menit, 248,22 menit dan 19988 menit untuk bulun Maret, April, Mei don Juni fobun
2005. Sedangkan dari proses OMAX tingkat produktivitas pada bulan-bulan tersebut adalah
590%, 510%, 535% dan 640 %

Berdasarkan hasil OMAX Index Produktivitas pada stasiun kerja terithat adamya
peningkatan fiap bulan divkur dari bulan sebelumnya sebesar 97%, 70%, 78% dan 113% untuk
bulan Mare1, April, Mei dan Juni. Hal ini dapat terjadi dengan melakukan penyempurnaan dan
perbaikan khususnya tentang ‘tataletak’ yang tidak terlalu ber jauhan, ‘kondisi peralatan siap
pakai’, berkurangnya kejadian ‘cacat komponer’ dan komponen kurang dengan memperbaiki
System (uality Conirol dan system pemesanan serta penyimpanan, yang mana hd ini harus
terus diperhatikan secara konsisten agar perbaikan waktu kerja dapat terus rerjadi hingga
mencapai tujuan yang telah ditetapkan, bahkan bisa lebih baik.
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BABI

PENDAHULUAN

11 LATAR BELAKANG MASALAH

PT X merupakan perusahaan yang bergerak dalam bidang manufaktur
forklift, alat-alat transportasi dan pembuatan komponen alat-alzt berat
Perusahaan selalu melakukan perbaikan dan pengembangan secara kontinu
guna menjaga kepercayaan dan memuaskan permintaan Konsumen dengan
selalt menjaga kualitas produk dan jadwal pengiriman (delivery) pesanan
kepada konsumen tepat pada waktunya. PT X memiliki duz zrea produksi
yang berbeda yaitu Plant | yang salah satu produknya adalah Forklift, Frame
Forklift dan komponen alat berat lainnya dan Plant Il yang memproduksi
transportasi peralatan berat serta komponennya.

Untuk menjaga dan meningkatkan reputasi perusahaan dzn kepuasan
pelanggan, suatu sistem proses produksi yang efektif dan efisien serta
penjadiwalan yang tepat dengan selalu menjaga kualitas merupakan hal yang
sangat diperhatikan. Namun pada kenyataannya di dalam proses perakitan
forklift itu sendiri masih banyak terjadi ketidak=eimbangan antara masing-

masing stasiun kerja perakitan sehingga menyebabkan keterlambatan




penyerahan produk, dimana waktu proses perakitan yang ditetapkan oleh
perusahaan seringkali hasinya tidak sesuai dengan standar yang telah
ditetapkan dan cenderung lebih lama.

Sehubungan dengan hal tersebut diatas, maka diperiukan suatu
pengamatan dan analisa mengenai faktor-faktor yang mempengaruhi tingkat
produktivitas dalam proses perakitan Forkiift tersebut sehingga diharapkan
waktu proses perakitan sebenarnya sesuai dengan standar yang telah
ditetapkan sehingga waktu penyerahan produk yang telah dijanjikan ke
pelanggan dapat tepat wakiu dengan tetap menjaga standar kualitas yang

telah ditetapkan.

1.2 PERUMUSAN MASALAH

Berdasarkan hasil pengamatan awal, diperoleh informasi banwa stasiun
kerja empat pada proses perakitan Forklift FD20BX merupakan bagian
dimana tingkat produktifitas waktu proses sangat rendah. Hal ini diperkirakan
adanya penyimpangan pada faktor-faktor yang ada pada stasiun kerja
tersebut.

Berdasarkan pemaparan pada latar belakang dan pengamatan awal di
atas, maka ditentukan suatu perumusan masalah untuk dilakukan penelitian

sebagai berikut :

“ Menganalisa indeks produktivitas perakitan Forklift FD20BX pada stasiun

kerja empat dengan metode OMAX "




1.3 PEMBATASAN MASALAH

Untuk menjaga agar pembahasan tidak terlalu meluas dan fokus pada
pokok persoalan, maka dilakukan pembatasan masalah sebagai berikut :
1. Penelitian dilakukan pada stasiun kerja 4 pada proses perakitan
Forklift FD20BX.
2. Pelaksanaan penelitian dilakukan mulai periode Maret sampai

dengan Juni 2005

3. Tidak membahas aspek finansial
4.4 TUJUAN DAN RNANFAAT PENELITIAN

Sesuai dengan perumusan masalah yang telah ditentukan, maka

peneliiian ini memiliki tujuan sebagai berkut :

1. Mampu menganalisa nak furunnya tingkat produktivitas waktu
proses perakitan dengan mengukur penyebab terjadinya
penyimpangan-penyimpangan.

2. Dapat memberkan gambaran mengenai tingkat kemajuan ataupun
kemunduran yang tierjadi dari wakiu ke waktu khususnya pada

stasiun kerja 4 pada proses perakitan Forkift FD20BX, dengan

mengukur Index Produktivitasnya.




stasiun kerja 4 pada proses perakitan Forklift FD20BX, dengan
mengukur index Produktivitasnya.

3. Memberikan masukan tentang perbaikan yang dapat dilakukan untuk
meningkatkan produktivitas waktu proses, agar penyerahan produk

tepat waktu.

Sedangkan manfaat penelitian ini adalah sebagai berikut:

1. Mengetahui pokok masalah yang menyebabkan terjadinya masalah

pada waktu proses perakitan berdasarkan data lapangan dengan
proses analisa dengan menggunakan teori-teori yang terkait
sehingga proses perbaikan akan tepat sasaran.

2. Dapat menjadi acuan dalam memperbaiki ataupun merancang suatu
proses perakitan, sehingga hasil tentang tingkat produktivitas yang

diharapkan dapat tercapai.

1.5 METODOLOG! PENELITIAN

Pelaksanaan penelitian dilakukan dengan cara sebagai berikut:

1. Studi Lapangan.
Dilaksanakan dengan pengamatan langsung ke lapangan untuk
mendapatkan data yang diperlukan yang berhubungan dengan

tingkat produktivitas pada proses perakitan Forklift FD20BX.




2. Studi Pustaka
Untuk memperkuat dan membantu proses penelitian, dilakukan studi
pustaka, yaitu membaca buku-buku yang berisi tentang informasi,

teori-teori yang berkaitan dengan masalah yang dibahas.

1.6 SISTEMATIKA PENULISAN

Sistematika penulisan diperiukan agar alur penelitian dapat disusun
dengan baik dan dapat dipahami dengan mudah, dimana perinciannya

adalah sebagi berikut :

BAB | : PENDAHULUAN
Dalam bab ini dikemukakan tentang latar belakang masalah,
perumusan masalah, pembatasan masalah, tujuan dan
manfaat penelitian, metodologi penelitian dan sistematika
penulisan,

BAB Il : LANDASAN TEORI
Datam bab ini dikemukakan tentang teori-teori dari berbagai
buku yang berhubungan dengan pokok pembahasan yang
akan digunakan sebagai dasar untuk pengolahan data dan

pembahasannya dalam memecahkan iaasalah.




BAB IIf

BAB N :

BAB V

BAB WM

. METODOLOGI PENELITIAN

Dalam bab ini dikemukakan mengenai sistematika
pemecahan masalah serta kerangka pemecahan masalah
yang memuat tahap-tahap dalam penyelesaian masalah
yang disajikan dalam bentuk diagram alir.

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Dalam bab ini dilakukan pengumpulan data yang terdiri dari
data umum vyaitu data mengenai perusahaan tempat
dilakukan penelitian ini dan data teknis yaitu data yang
berkaitan c.lengan produktivitas, khususnya pada proses

perakitan yang berupa data kuantitatif dan kualitatif,

: ANALISA DAN PEMBAHASAN

Dalam bab ini diuraikan analisa serta pembahasan dari hasi

pengolahan data pada bab sebelumnya.

: KESIMPULAN DAN SARAN

Dalam bab ini disampaikan suatu kesimpulan dari hasil
penelitian  yang dilakukan serta saran-saran  untuk
melakukan perbaikan-perbaikan khususnya yang
berhubungan dengan proses yang diteliti dengan tujuan

agar produktivitas perusahaan tersebut dapat menii.gkat dari

wakiu ke waktu.




