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ABSTRAK 

Keberhasilan atau kegagalan pelaksanaan sebuah proyek sering disebabkan karena 

perencanaan yang kurang atau tidak efektif sehingga kegiatan proyek tidak efisien, yang 

mengakibatkan keterlambatan dan membengkaknya biaya pelaksanaanKeberhasilan atau 

kegagalan pelaksanaan sebuah proyek sering disebabkan karena perencanaan yang kurang atau 

tidak efektif sehingga kegiatan proyek tidak efisien, yang mengakibatkan keterlambatan dan 

membengkaknya biaya pelaksanaan. Untuk mengerjakan analisis jaringan kerja ada beberapa 

teknik yang dapat  digunakan, diantaranya adalah  Critical Path Method      ( CPM ) atau metode 

jalur kritis dan Program Evaluation and Review Technic            ( PERT). 

Dari perhitungan pengerjaan proyek yang dilakukan dapat ditentukan durasi percepatan paling 

efisien dan efektif adalah enam belas hari (dari asalnya 21 hari) dengan konsekuensi biaya 

yang telah diketahui sebagai bahan pertimbangan manajemen mengambil keputusan. dianalisa 

untuk menyelesaikan pekerjaan tata udara staff residence dari unit delapan sampai unit enam 

belas yang dipercepat pelaksanaannya adalah Rp. 380.376.000 didapat dari biaya normal 

ditambah biaya percepatan. Tetapi persentase durasi  percepatan ( 23,81% ) lebih besar dari 

persentase kenaikan biaya percepatan  kegiatan (17,84%), meskipun harus mengeluarkan biaya 

yang tinggi tetapi menunjukkan tingkat efektif dan efisien sesuai yang diharapkan oleh 

manajemen sebagai bahan pertimbangan mengambil keputusan karena biaya denda 

keterlambatan lebih besar dari total biaya pelaksanaan pekerjaan tata udara staff residence 

percepatan. dianalisa untuk menyelesaikan pekerjaan tata udara staff residence dari unit 

delapan sampai unit enam belas yang dipercepat pelaksanaannya adalah Rp. 380.376.000 

didapat dari biaya normal ditambah biaya percepatan. Tetapi persentase durasi  percepatan 

( 23,81% ) lebih besar dari persentase kenaikan biaya percepatan  kegiatan (17,84%), meskipun 

harus mengeluarkan biaya yang tinggi tetapi menunjukkan tingkat efektif dan efisien sesuai 

yang diharapkan oleh manajemen sebagai bahan pertimbangan mengambil keputusan karena 

biaya denda keterlambatan lebih besar dari total biaya pelaksanaan pekerjaan tata udara staff 

residence percepatan. 

 

Kata Kunci : PERT, CPM, Percepatan, Biaya 
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ABSTRACT 

 

The success or failure of the implementation of a project is often caused by poor or ineffective 

planning so that project activities are inefficient, resulting in delays and swelling 

implementation costs. Success or failure to implement a project is often due to inadequate or 

ineffective planning so that delay and the cost of implementation increases. To work on network 

analysis there are several techniques that can be used, including the Critical Path Method (CPM) 

or the critical path method and the Technic Evaluation and Review Program (PERT). 

From the calculation of the project carried out it can be determined that the most efficient and 

effective duration of acceleration is sixteen days (from 21 days of origin) with cost 

consequences that have been known as material for management's decision making. analyzed to 

complete the residence staff aerial work from units eight to sixteen units which accelerated the 

implementation of Rp. 380,376,000 obtained from normal costs plus acceleration fees. But the 

percentage of acceleration duration (23.81%) is greater than the percentage increase in the 

acceleration of activity costs (17.84%), although it has to pay high costs but shows the level of 

effectiveness and efficiency as expected by management as a decision to make decisions 

because of the cost the delay is greater than the total cost of implementing the residence staff's 

airwork acceleration. analyzed to complete the residence staff aerial work from units eight to 

sixteen units which accelerated the implementation of Rp. 380,376,000 obtained from normal 

costs plus acceleration fees. But the percentage of acceleration duration (23.81%) is greater 

than the percentage increase in the acceleration of activity costs (17.84%), although it has to 

pay high costs but shows the level of effectiveness and efficiency as expected by management 

as a decision to make decisions because of the cost the delay is greater than the total cost of 

implementing the residence staff's airwork acceleration. 

 

Keywords: PERT, CPM, Acceleration, Cost 

 

 
 

 

PENDAHULUAN 

Perencanaan kegiatan-kegiatan sebuah proyek 

merupakan tahap yang sangat penting karena 

merupakan dasar agar proyek dapat 

diselesaikan dengan waktu yang optimal dan 

sesuai yang ditentukan. Pada tahap 

perencanaan diperlukan estimasi durasi waktu 

pelaksanaan proyek, karena kenyataan 

dilapangan menunjukkan bahwa waktu 

penyelesaian sebuah proyek bervariasi. 

Tingkat ketepatan estimasi waktu 

penyelesaian proyek ditentukan oleh tingkat 

ketepatan perkiraan durasi setiap kegiatan 

didalam proyek. 

Adapun tujuan dari penelitian ini antara lain : 

1. Menentukan perencanaan proyek  yang 

baik agar suatu proyek tidak mengalami  

keterlambatan. 

2. Menyusun jaringan kerja yang baik 

sehingga diketahui lintasan kritisnya dan 

durasi penyelesaian pekerjaan tata udara 

staff residence proyek XX Embasy 

Compound Jakarta. 

3. Menganalisa waktu yang optimal 

penyelesaian pekerjaan tata udara staff 

residence proyek XX Embasy Compound 

Jakarta. 

4. Menganalisa perkiraan biaya tenaga kerja 

yang optimal penyelesaian perceopatan 

pekerjaan tata udara staff residence proyek 

XX Embasy Compound Jakarta. 

Dalam pengumpulan data penulis mengambil  

lokasi   di  PT XXX di  Proyek XX Embassy 

Compound Jakarta. Area dan lokasi 

pengambilan data lapangan hanya di 
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pembangunan gedung staff residence unit satu 

sampai unit enam belas. 

 

DASAR TEORI 

Teknik PERT adalah suatu  metode yang   

bertujuan     untuk       (semaksimal mungkin) 

mengurangi adanya penundaan kegiatan, 

maupun rintangan dan perbedaan-perbedaan; 

mengkoordinasikan dan menyelaraskan 

berbagai bagian sebagai suatu keseluruhan 

pekerjaan dan mempercepat selesainya 

proyek. Teknik ini merupakan suatu metode 

untuk menentukan jadwal dan anggaran dari 

sumber-sumber, sehingga suatu pekerjaan 

tertentu dapat diselesaikan tepat pada 

waktunya. 

Berdasarkan asumsi di atas, maka dapat 

ditentukan waktu rata-rata ( te ) standar 

devisiasi ( SD ), dan variance ( V = SD² ): 

 
Selanjutnya, dengan teknik CPM penyusunan 

jaringan kerja diidentifikasikan ke arah 

kegiatan serta menggunakan “simple time 

estimate” sebagai waktu pelaksanaan. Teknik 

CPM mempunyai dasar yang lebih kuat 

sebagai landasan untuk memperkirakan waktu 

yang dibutuhkan untuk melaksanakan setiap 

kegiatan. Di samping itu di dalam proses 

perencanaan dan pengawasan dengan sistem 

ini turut diperhitungkan dan dimasukkan 

konsep biaya yang lebih mendetail sehingga 

memungkinkan pelaksanaan pembangunan 

proyek lebih singkat dan ekonomis. 

Analisa Waktu Jaringan Kerja, dalam  

menentukan  waktu pelaksanaan  dari setiap  

kegiatan  perlu diperhatikan / dipertimbangkan 

faktor-faktor berikut: 

 

1. Equipment yang tersedia atau yang akan 

disediakan  

2. Kemampuan penyediaan resources                

(tenaga kerja, bahan ) 

3. Shift dan jumlah jam kerja per hari  

4. Ruang kerja  

5. Hari-hari libur  

6. Alowance (faktor keamanan) untuk hal-hal 

tak terduga  

7. Keadaan alam ( cuaca, gempa, banjir, 

hujan ) 

8. Ketentuan dan faktor pertimbangan lain. 

 

Pengurangan Durasi Proyek, Banyak 

penyebab mengapa durasi proyek harus 

dikurangi atau dipercepat, diantaranya : 

permintaan pemberi tugas, sebab – sebab tak 

terduga seperti gangguan cuaca, kesalahan 

perancangan atau penjadwalan awal, 

kerusakan mesin atau peralatan dan lain 

sebagainya. Dalam mengurangi durasi proyek 

ini manejer proyek akan dihadapkan pada 

kondisi yang sulit antara kepentingan 

pengurangan waktu penyelesaian proyek 

dengan munculnya biaya yang lebih tinggi dari 

apa yang telah diperkirakan sebelumnya. 

Percepatan waktu sutau kegiatan disebut 

crashing.  Gambar dibawah ini menunjukkan 

grafik biaya – durasi secara hipotesis untuk 

sebuah kegiatan 

 

 
 

Gambar 1. Grafik kegitan yang dipercepat  

( Nur Hayati, 2010 ) 

 

METODOLOGI PENELITIAN 

Penulisan menggunakan metode penelitian 

kombinasi yang menggabungkan metode 

kuantitatif dan kualitatif secara berurutan, 

dimana pada tahap pertama penelitian 

dilakukan dengan metode kuantitatif dan pada 

tahap kedua dilakukan dengan metode 
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kualitatif ( Sugiyono,2011). Metode kuantitatif 

untuk memperoleh data yang terukur dan 

metode kualitatif berperan untuk 

memperdalam data kuantitatif yang telah 

diperoleh pada tahap awal sehingga saling 

melengkapi. 

 
Gambar 2. Kerangka Pemikiran 

Selanjutnya pengambilan data primer, ialah 

data yang diperoleh langsung dari PT Arista 

Pratama Jaya di Proyek XX Embassy 

Compound Jakarta, berupa master schedulle 

pekerjaan sipil arsitek, dan schedulle 

pekerjaan mekanikal, struktur organisasi 

proyek, gambar kerja dan data penting lainnya. 

Sedangkan data skunder adalah data yang 

berasal dari arsip ataupun data dari bahan 

pustaka yang berhubungan dengan pokok 

permasalahan. 

Pada pengolahan data akan dibuat suatu 

jaringan kerja , kemudian dilakukan 

perhitungan maju dan perhitungan mundur dan 

lintasan kritis dengan menggunakan metode 

CPM, dan akan dievaluasi kegiatan – kegiatan 

kritis dengan metode PERT dan akan 

dilakukan teknik percepatan durasi pekerjaan 

agar keterlambatan dapat diatasi. 

Variabel yang digunakan dalam penelitian ini 

adalah variabel terikat (independen) sebagai 

pokok obyek yang menjadi pembahasan yaitu 

pelaksanaan pekerjaan sesuai jadwal yang 

ditentukan, dan variabel bebas / dependen 

yaitu berupa faktor – faktor yang kompetensi 

dan aplikasi yang mendukung pelaksanaan 

pekerjaan sesuai jadwal yang ditentukan. 

 

 

 

 

 
 

 

 

Gambar 3. Hubungan variabel independen dan 

dependen 

 

Kemudian dilakukan analisis berdasarkan 

hasil pengumpulan data, pengolahan data yang 

telah dilakukan. Analisis ini membahas 

efisiensi dan efektifitas  antara biaya dan 

waktu pelaksanaan pekerjaan percepatan. Dari 

analisa data dapat dijadikan pedoman 

pengambilan keputusan agar tidak terjadi 

kesalahan sehingga solusi dari percepatan 

jadwal pelaksanaan pekerjaan  dengan 

percepatan durasi dan penambahan team  

dapat dilakukan oleh manajemen 

 

 

ANALISIS 

Time schedulle pekerjaan tata udara yang 

sudah ada dan ditentukan tidak dapat mewakili 

setiap pekerjaan secara detail. Untuk 

melaksanakan dan mempermudah identifikasi 

pekerjaan harus dibuat perincian pekerjaan 

secara terpisah yang menjelaskan setiap 

pekerjaan. Langkah – langkah merencanakan 

suatu penjadwalan  suatu proyek yang pertama 

adalah membuat work breakdown structure 

dari setiap pekerjaan. Work breakdown 

structure dari pekerjaan tata udara sebagai 

berikut : 

 
Tabel 1. Uraian pekerjaan tahap satu instalasi tata 

udara per staff residence 

 VARIABEL BEBAS : 

*GAMBAR KERJA 

*MATERIAL  

*PERMINTAAN DUCTING 

*PRODUKTIFITAS   DUCTING 

*TENAGA KERJA 

VARIABEL TETAP : 

 PELAKSANAAN 

PEKERJAAN SESUAI 

JADWAL 
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Berdasarkan pengambilan data dilapangan 

yang dilakukan penulis untuk menyelesaiakn 

pekerjaan per unit staff residence PT XXX 

memerlukan tenaga kerja dan biaya persiapan 

tenaga kerja sebagai berikut: 

 
Tabel 2. Data kebutuhan dan biaya tenaga kerja 

pekerjaan tahap satu instalasi tata udara per staff 

residence 

 
 

Dari work breakdown structure diatas dapat di 

buat jaringan kerja dengan metode Critical 

Parth Metode ( CPM ) seperti di bawah ini: 

 
Gambar 4. Jaringan kerja pekerjaan tahap satu 

instalasi tata udara 

 

Dari jaringan kerja diatas jalur kritisnya adalah 

A – E – F – J – N – O – P durasi penyelesaian 

pekerjaan selama 21 hari. 

 

Tabel 3. Gant Chart kegiatan kritis pekerjaan  

tahap satu instalasi tata udara 

 
 

Dibawah ini gambar grafik hubungan antara 

durasi aktivitas dengan biaya yang harus 

dikeluarkan jika pekerjaan fabrikasi ducting 

dipercepat durasinya: 

 
 

Gambar 5. Grafik hubungan biaya dan durasi  

pekerjaan fabrikasi atau produksi ducting 

 

Dari data dan grafik diatas dapat diambil 

keputusan bahwa untuk kegiatan fabrikasi 

ducting yang akan  dipercepat 

penyelesaiannya yang sebelumnya enam hari 

menjadi empat hari dengan tenaga kerja 

delapan belas orang, meskipun biaya lebih 

murah jika diselesaiakan dengan durasi lima 

hari memerlukan tenaga kerja lima belas 

orang, tetapi durasi lima hari belum dapat 

menyelasaiakan masalah percepatan jadwal 

penyelesaian pekerjaan sampai unit enam 

belas sesuai jadwal yang ditentukan. 
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Gambar 6. Grafik hubungan biaya dan durasi 

percepatan pekerjaan instalasi ducting 
 

Dari data dan grafik diatas dapat diambil 

keputusan bahwa untuk kegiatan instalasi 

ducting yang akan  dipercepat 

penyelesaiannya yang sebelumnya enam hari 

menjadi empat hari dengan tenaga kerja enam 

orang, meskipun biaya lebih murah jika 

diselesaiakan dengan durasi lima hari 

memerlukan tenaga kerja lima orang, tetapi 

durasi lima hari belum dapat menyelesaiakan 

masalah percepatan jadwal penyelesaian 

pekerjaan sampai unit enam belas sesuai 

jadwal yang ditentukan. 

Setelah ditentukan kegiatan yang dipercepat 

durasinya maka dapat dibuat analisa kerja 

percepatan pekerjaan tata udara staff residence 

sebagai berikut: 

 

 
Gambar 7. Jaringan kerja percepatan pekerjaan 

tahap satu 

 

Setelah dilakukan percepatan pada beberapa 

kegiatan dan dibuat jaringan kerja sehingga 

durasi pelaksanaan pekerjaan tata udara staff 

residence per unit dari dua puluh satu  hari 

menjadi enam belas hari, meskipun jalur 

kritisnya tetap A – E – F – J – N – O – P = 16 

hari. 

bahwa kegiatan kritis harus sangat 

diperhatikan oleh para manajer proyek tidak 

boleh ada penundaan memulai atau 

mengakhirinya yang mengakibatkan durasi 

salah satu kegiatan akan bertambah yang akan 

mempengaruhi durasi seluruh penyelesaian 

pekerjaan. Penundaan dan penambahan durasi 

kegiatan hanya boleh dilakukan pada kegiatan 

yang tidak kritis tetapi dibatasi oleh total slack 

( waktu terlambat – waktu tercepat ) jika 

melebihi juga akan mengakibatkan 

penambahan durasi penyelesaian proyek. 

 

 
 

Gambar 8. Jaringan kerja penundaan kegiatan F 
 

Adanya perubahan jadwal pekerjaan yang 

semakin dipercepat / dipersingkat durasinya 

akan menimbulkan biaya tenaga kerja  

percepatan sebagai konsekuensi yang harus 

dikeluarkan oleh PT Arista Pratama Jaya. 

Dibawah ini tabel perbandingan pekerjaan jika 

dilakukan normal dan  dilakukan dengan 

percepatan. 

 
Tabel 4. Tabel perbandingan durasi normal dan  

percepatan pekerjaan 

 
 

Tabel perhitungan di atas menunjukkan biaya 

instalasi tata udara per staff residence dengan 

durasi normal diselesaikan  selama dua puluh 

satu hari adalah      Rp. 35.867.000, untuk 

menyelesaikan permasalahan percepatan 

pelaksanaan pekerjaan agar dapat diselesaikan 

dengan durasi enem belas hari, sehingga 

durasi pekerjaan lebih cepat lima hari, akan 

menimbulkan biaya percepatan sebesar Rp. 
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6.397.000, dalam perhitungan  persentase 

durasi  pekerjaan percepatan naik 23, 81% dan  

biaya yang harus dikeluarkan naik 17,84% dari 

biaya normal. Tetapi Artinya efektifitas dan 

efisiensi pekerjaan percepatan masih sesuai 

yang diharapkan, kerena persentase 

percepatan lebih besar dari biaya yang 

dikeluarkan. Hal ini yang menjadi 

pertimbangan bagi manajemen proyek PT 

XXX, meskipun mengeluarkan biaya yang 

tidak sedikit tetapi harus menjadi keputusan 

manajemen agar  pelaksanaan pekerjaan  tidak 

mengalami keterlambatan yang 

mengakibatkan denda dari kontraktor utama 

atau owner, yang besarnya pasti lebih besar 

dari biaya percepatan yang dapat 

mengakibatkan kerugian materi maupun 

moril. 
 

KESIMPULAN 

1. Faktor penentu dari diketahuinya lintasan 

kritis adalah WBS, harus dibuat terlebih 

dahulu secara detail dan terperinci untuk 

setiap aktivitas yang akan dilaksanakan. 

Dilakukan perhitungan secara manual agar 

kegiatan / lintasan kritisnya dapat diketahui. 

2. Penentuan kegiatan kritis pada pekerjaan 

tata udara staff residence proyek XX 

Embassy Compound Jakarta dengan 

menggunakan metode CPM diperoleh 

bahwa, pekerjaan dapat diselaikan dalam 

jangka waktu 21 hari, dimana   jalur   

kritisnya     adalah  A- E - F - J – N – O - P .   

3. Dari perhitungan yang dilakukan dapat 

ditentukan durasi percepatan paling efisien 

dan efektif adalah enam belas hari dengan 

konsekuensi biaya yang telah diketahui 

sebagai bahan pertimbangan manajemen 

mengambil keputusan.  

4. Untuk menyelesaikan pekerjaan tata udara 

staff residence dari unit delapan sampai unit 

enam belas yang dipercepat 

pelaksanaannya adalah Rp. 380.376.000 

didapat dari biaya normal ditambah biaya 

percepatan. Tetapi persentase durasi  

percepatan ( 23,81% ) lebih besar dari 

persentase kenaikan biaya percepatan  

kegiatan (17,84%), meskipun harus 

mengeluarkan biaya yang tinggi tetapi 

menunjukkan tingkat efektif dan efisien 

sesuai yang diharapkan oleh manajemen 

sebagai bahan pertimbangan mengambil 

keputusan karena biaya denda 

keterlambatan lebih besar dari total biaya 

pelaksanaan pekerjaan tata udara staff 

residence percepatan. 
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Abstrak  – PT. Prakarsa Alam Segar adalah perusahaan yang memproduksi makanan siap saji 

berbentuk mie instan yang senantiasa menjaga dan meningkatkan kualitas sesuai kebutuhan 

konsumen. Dalam tiga bulan terakhir terlihat produk reject melebihi standar yang diizinkan. Untuk itu 

perlu dilakukan pengendalian kualitas terhadap produknya. Tujuan dari penelitian ini adalah 1) 

menentukan jenis reject yang menjadi prioritas utama perbaikan, 2) mementukan akar masalah dari 

jenis reject yang menjadi prioritas utama perbaikan tersebut, 3) memberi solusi untuk menghilangkan 

atau mengurangi reject yang menjadi prioritas utama perbaikan dengan manajemen QCC yaitu P-D-

C-A delapan langkah dan alat bantu seven tools. Dari hasil pengolahan data ditemukan bahwa 1)jenis 

reject yang menjadi prioritas utama adalah jenis reject scrap rool, 2) akar masalah dari jenis reject 

tersebut memiliki empat faktor yaitu dari faktor mesin karena oprator kurang teliti pada saat menuang 

hasil cleaning, faktor metode karena komunikasi antar oprator tidak berjalan, faktor manusia tidak 

adanya rotasi pekerjaan dan yang keempat faktor material karena tera alkali yang belum dikalibrasi, 

3) solusi untuk mengilangkan atau mengurangi jenis reject tersebut dengan cara training oprator 

mengenai tata cara cleaning yang baik sebelum menuang hasil cleaning, merubah metode kerja 

oprator, merotasi pekerjaan antar operator, melakukan kalibrasi tera alkali.  

 
Kata Kunci – Quality Control Cicle (QCC),Pengendalian Kualitas, Seven Tools, Cacat 
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Abstract - PT. The Fresh Nature Initiative is a company that produces ready-to-eat foods in the form of 

instant noodles that always maintain and improve quality according to consumer needs. In the last three 

months, reject products exceeded the permitted standards. For this reason, it is necessary to control the 

quality of the products. The purpose of this study is 1) to determine the type of reject that is the main 

priority of improvement, 2) to determine the root problem of reject type which is the main priority of the 

improvement, 3) provide a solution to eliminate or reduce rejects which is the main priority for 

improvement with QCC management, PDCA eight steps and seven tools tools. From the results of data 

processing it was found that 1) the rejects which were the top priority were rool scrap rejects, 2) the root 

problem of the reject type had four factors, namely machine factors because the operator was not careful 

when pouring cleaning results, method factors due to communication between oprator does not work, 

human factors do not have job rotation and the fourth factor is material due to alkali which has not been 

calibrated, 3) a solution to eliminate or reduce the type of reject by means of training the operator on 

good cleaning procedures before pouring cleaning results, changing work methods the operator, rotates 

work between operators, performs terali alkali calibration. 

 

Keywords: Quality Control Cicle (QCC),Quality Control, Seven Tools, Defects 

 

 

 

I.PENDAHULUAN  
eningkatan kualitas dan pengendalian untuk 

mengurangi cacat harus dilakukan secara 

bersinambungan dalam suatu produk agar 

produk bisa bersaing dengan produk sejenisnya. 

Oleh karena itu, manajemen pengendalian 

kualitas sangatlah penting untuk diterapkan di 

dalam perusahaan. Salah satu manajemen yang 

dipakai untuk meningkatkan kualitas ialah quality 

control circle (QCC). Manajemen kualitas ini 

merupakan manajemen yang akurat, yang mampu 

mengurangi dan meniadakan kecacatan produk 

(zero defeck) serta mempertahankan dan 

memaksimalkan perusahaan.  

 

QCC adalah sekelompok pekerja dalam satu area 

atau lebih yang bekerja sama untuk 

menyelesaikan sebuah persoalan yang terjadi di 

tempat kerja dengan menggunakan metode 

quality control yang sudah dibakukan yaitu 8 

langkah P-D-C-A (Plan-Do-Check-Acition) dan 

tujuh tools. Seluruh anggota berperan aktif dan 

berkembang bersama-sama dalam memecahkan 

persoalan dengan metode quality control adalah 

salah satu ciri dari kelompok atau manajemen 

QCC yang merupakan bagian dari aktifitas 

manajemen mutu. 

 

PT. Prakarsa Alam Segar bergerak pada jenis 

produksi makanan siap saji berbentuk mie instan. 

Dalam pencapaian tujuan perusahaan tsangat 

diperlukan memperhatikan kualitas produk. 

Berikut adalah hasil produksi pada bulan Januari 
2016 sampai bulan Maret 2016 yang mendapati 
produk reject dari jenis eko mie 3 Kg (EM3), 
hancur patah (HP), hancur halus kotor (HHK), 
hancur halus minyak (HHM), hancur halus 
gosong (HHG), mie steam, dan scrap :  

 

 P 
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Sumber : PT. Prakarsa Alam Segar (2016) 
Dari data di atas sangat terlihat jelas dalam tiga 

bulan PT. ABC sudah banyak mengalami 

kegagalan produk. Oleh karena itu PT. ABC ingin 

mencari solusi bagaimana menghilangkan atau 

mengurangi produk reject yang sangat 

mengganggu pencapaian tujuan perusahaan. 

Untuk itu dilakukan penelitian yang bertujuan : 

1. Menentukan jenis reject yang menjadi prioritas 

utama perbaikan. 

2. mementukan akar masalah dari jenis reject 

yang menjadi prioritas utama perbaikan 

tersebut. 

3. Memberi solusi untuk menghilangkan atau 

mengurangi reject yang menjadi prioritas 

utama perbaikan dengan manajemen QCC 

yaitu P-D-C-A delapan langkah dan alat bantu 

seven tools 

 

II. LANDASAN TEORI 

2.1. Kualitas dan Pengendalian Kualitas 

 Menurut Crosby (1979) kualitas adalah barang 

atau jasa yang memenuhi spesifikasi atau 

persyaratan pelangan. Juran (1998) bahwa 

kualitas dapat didefinisikan fitness for use, yaitu 

kesesuaian antara fungsi dan kebutuhan. Oakland 

(2004) menjelaskan bahwa kualitas merupakan 

pemenuhan terhadap kebutuhan konsumen 

(meeting the customer requirements). Sedangan 

menutut ISO 9000 kualitas adalah kemampuan 

dari kesatuan karakteristik produk, sistem atau 

proses untuk memenuhi persyaratan pelanggan 

atau pihak terkait yang dinyatakan atau tersirat. 

 

Pengendalian kualitas (quality control) adalah 

suatu proses yang menjadikan entitas sebagai 

peninjau kualitas dari semua faktor yang terlibat 

dalam kegiatan produksi. Aktivitas pengendalian 

kualitas harus ada dalam semua operasi utama 

yaitu, rekayasa, rancangan, produksi, pemasaran, 

hubungan industri, pelayanan, dan bidang-bidang 

pokok dalam operasi. Setiap upaya perbaikan 

kualitas dan pemeliharaan kualitas baik itu 

perubahan dalam proses produksi dan tenaga 

kerja. Pengendalian kualitas tidak hanya 

menyertakan aktifitas-aktifitas pengendalian 

secara mendalam tetapi yang terpenting adalah 

saling ketergantungan antara aktifitas 

pengendalian kualitas diseluruh organisasi. 

Diterapkannya pengendalian kualitas pada 

seluruh organisasi menyertakan implementasi 

managerial dan teknis dari aktivitas-aktivitas 

pengendalian yang berorientasi kepada pelanggan 

sebagai suatu tanggung jawab untuk manajemen 

umum dan pelaksanaan garis pokok pemasaran, 

rekayasa, produksi, hubungan indrustial, 

keuangan, dan pelayanan serta fungsi kendali 

mutu itu sendiri. 

 

2.2. Quality Control Circle 

QCC adalah sekelompok kecil pekerja yang 

mempunyai pekerjaan yang sama atau sejenis. 

Mereka akan melakukan pertemuan untuk 

membahas dan menyelesaikan masalah-masalah 

dalam perbaikan kualitas dan biaya-biaya 

produksi dengan sukarela secara teratur dan 

berkesinambungan. Proses produksi harus 

dilakukan pengontrolan agar produk atau jasa 

yang dihasilkan mendapatkan kepuasan dari 

konsumen atau pelanggan. 

 

2.2.1. Delapan Langkah Dan Tools QC  

Metode delapan langkah dan tujuh alat yang 

dipergunakan tim QCC adalah P-D-C-A dan 

seven tools. P-D-C-A sendiri mengartikan, 

sebagai berikut : 
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1. Matriks Komparasi 

Alat bantu teknik analisis permasalahan dan 

menentukan masalah prioritas ada beberapa 

alat. Masalah prioritas adalah permasalahan 

mana yang perlu diselesaikan terlebih 

dahulu dari berbagai jenis permasalahan 

yang dilihat dari berbagai aspek dan 

kebutuhan. 

 
 

2. Check Sheet 

Check sheet atau lembar periksa suatu alat yang 

paling mudah untuk menghitung berapa sering 

sesuatu yang akan terjadi. Check sheet 

dipergunakan untuk memeriksa item-item yang 

telah dicetak dalam lembar kerja berbentuk 

formulir bermaksud mempermudah dan 

meringkas dalam mengumpulkan data. 

 

3. Histogram 

Hisotgram merupakan salah satu alat untuk 

membantu dalam menemukan variasi. Histogram 

berbentuk bar graph yang menunjukan distribusi 

frekunsi. Histogram disusun sesuai jangkauan 

data pengukurannya.  

 

4. Diagram Pareto 

Diagram pareto adalah grafik yang digunakan 

untuk melihat penyebab terbesar masalah. Grafik 

ini menampilkan distribusi variable data-data, 

seperti permasalahan, komplain, dan penyebab. 

Cara pembuatan diagram pareto ini dengan cara 

menyusun data frekuensi terbanyak hingga 

frekuensi terendah. Biasanya diagram pareto 

digunakan untuk mengidentifikasi masalah yang 

paling penting. Di dalam diagram pareto berlaku 

ukuran 80:20, artinya 20% jenis kecacatan dan 

80% yang menyebabkan kegagalan proses. 

Keunggulan dari diagram pareto adalah : untuk 

menunjukan persoalan yang dominan untuk 

segera diatasi, menyatakan perbandingan 

persoalan yang ada secara keseluruhan, 

 

5. Diagram Sebab Akibat 

Diagram sebab-akibat adalah suatu diagram yang 

menunjukan diantara sebab dan akibat. Diagram 

ini dilakukan dengan cara brainstorming untuk 

mengidentifikasi penyebab dari setiap katagori 

atau faktor utama, yang kemudian disebut 4M + 

1E (man, material, machine, method environment 

of work). Kegunaan diagram ini untuk 

menunjukan faktor-faktor penyebab dan 

karakteristik kualitas atau akibat yang diakibatkan 

oleh faktor-faktor penyebab itu. Diagram sebab-

akibat ini sering disebut sebagi diagram tulang 

ikan karena bentuknya menyerupai kerangka ikan 

atau juga disebut diagram Ishikawa karena 

pertama kali diperkenalkan oleh Prof. Kaoru 

Ishikawa dari Universitas Tokyo pada tahun 

1953. 

 

6. Stratifikasi 
Adalah suatu upaya untuk mengurangi atau 

mengklasifikasikan persoalan menjadi kelompok 

atau golongan sejenis yang lebih kecil atau 

menjadi unsur-unsur tunggal dari persoalan. 

Penguraiannya misalkan menurut : jenis kelamin, 

penyebab kesalahan, lokasi kesalahan, dan unit 

kerja. 

 

 

 

 



Volume 4, No. 4, November 2017  ISSN 2087-8540 

Jurnal RISTEK Fakultas Teknik  12 | P a g e  

Universitas Bhayangkara Jakarta Raya  

III. METODE PENELITIAN 

Dalam pengumpulan data yang dibutuhkan 

dalam mencapai tujuan penelitian akan 

menggunakan langkah-langkah antara lain : 

 

 
Berikut adalah langkah pengolahan dan analisa 

data yang terdapat pada tabel berikut : 

 

 

IV. HASIL DAN PEMBAHASAN 

4.1. Pembentukan Dan Pengembangan QCC 

(Plan)  
Untuk memecahkan permasalahan yang dihadapi 

perusahaan dalam hal mengurangi atau 

menghilangkan reject dan memajukan perusahaan 

maka tim kerja membentuk manajemen QCC 

yang nantinya akan menjadi salah satu program 

kerja departemen quality control dan departemen 

produksi. 

1. Pemilihan Topik 

Pemilihan persoalan yang akan dipecahkan 

melalui diskusi untuk memilih persoalan mana 

yang lebih dahulu dipecahkan dilihat dari 

kesulitan dan pengaruh pada produk akhir. 

Pemilihan topik permasalah dilakukan dengan 

matriks komparasi. 

 

Tabel 4.1. Penentuan Prioritas Masalah 

 
Scrap rool menjadi prioritas utama perbaikan 

karena jenis reject ini tidak dapat di proses ulang 

maupun menjadi produk lain selain produk 

utama. Jenis reject scrap rool hanya menjadi 

sampah dari produksi.   

 

HHK hampir dikatagorikan menjadi jenis reject 

yang sama dengan jenis reject scrap rool yang 

tidak dapat di proses ulang maupun menjadi 

produk selain produk utama. HHK tersisih dari 

prioritas utama perbaikan karena dari data yang 

diperoleh jenis reject HHK lebih sedikit 

dibanding jenis reject scrap rool dan melewati 

pertimbangan diskusi tim QCC. 

 

2. Penentuan Target 

Dalam menentukan line mana yang akan menjadi 

target implementasi, tim QCC menentukan 

berdasarkan diagram pareto jenis reject scrap 

rool. 
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Sumber : Pengolahan Data (2016) 

 

Dilihat dari diagram pareto line yang memiliki 

jumlah reject scrap rool paling banyak adalah di 

line 11. Dari hasil data tersebut maka tim QCC 

sepakat akan melakukan penelitian dan 

implementasi di line 11 terlebih dahulu sebelum 

ke line yang lainnya. 

 

3. Pencarian Penyebab Jenis Reject 

 

Penyebab masalah pada jenis reject scrap rool 

yang diketahui dari meninjau langsung 

kelapangan ke lokasi proses produksi bagian rool 

press. Dari sisi machine (mesin), method (cara), 

material (bahan) dan man (manusia) Dari gambar 

di atas, dari diagram sebab-akibat telah dijelaskan 

banyak faktor yang mempengaruhi kenapa proses 

produksi masih terdapat produk reject scrap rool. 

Penyebab dari permassalah tersebut adalah dari 

rool yang penyok akibat kurang ketelitian 

operator pada saat cleaning adonan scrap rool 

sehingga adonan scrap rool akan lebih cepat 

menumpuk, operator mixing terlalu cepat 

menurunkan adonan karena komunikasi antar 

operator tidak berjalan yang mengakibatkan 

adonan menumpuk melebihi kabasitas feeder 

sehingga adonan tumpah berceceran di lantai, 

operator rool mendiamkan adonan scrapper 

mengering karena kejenuhan operator yang 

melakukan pekerjaannya lebih dari sepuluh tahun 

tanpa adanya rotasi pekerjaan antar operator, dan 

adonan yang sering berubah-ubah karena tera 

alkali tidak dikalibrasi. 

 

4. Perancanagn Solusi Perbaikan 

 
Tabel 4.3. Perencanaan Solusi Perbaikan 
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Sumber : Pengolahan Data (2016) 

4.2. Implementasi (Do) 
Faktor Mesin : Cara penuangan adonan hasil 

cleaning yang baik adalah dengan terlebih dahulu 

mempersiapakan peralatan GMP khusus bagian 

roll press. Cleaning dengan berhati-hati dengan 

melihat rambu-rambu pada mesin, hasil cleaning 

ditempatkan terlebih dahulu ke bak tandon untuk 

disortir, setelah dilakukan penyortiran dan 

dipastiakn tidak ada barang atau matrial selain 

adonan baru bisa dituangkan ke feeder untuk 

diproses ulang. Lakukan secara kontinu selama 

proses produksi berjalan. 

 

Faktor Metode : metode kerja yang diterapkan 

untuk meminimalisir atau menghilangkan adonan 

tumpah akan digambarkan sebagai berikut : 

 
Gambar 4.4. Metode Kerja Setelah Perbaikan.  

Sumber : Pengolahan Data (2016). 

 

Faktor Manusia : tim mengajak operator bagian 

proses produksi rool press untuk berdiskusi, 

memberi sosialisasi mengenai adonan yang dapat 

diproses ulang, serta penegasan kembali SOP/ 

pada bagian proses produksi rool press, dan 

penempelan stiker di corong feeder berisi 

himbauan agar melakukan cleaning pada saat 

adonan masih basah agar bisa diproses ulang. 

 

 

Faktor Bahan (Material) : pada tahap perbaikan 

ini tim berkordinasi kepada human resources 

development (HRD) untuk meminta pekerja 

khusus dalam kalibrasi yang nantinya akan 

bertugas mengkalibrasi semua alat ukur terutama 

tera alkali. Karena sebelumnya tidak ada pekerja 

khusus kalibrasi di departemen noodle yang ada 

pekerja khusus kalibasi untuk seluruh departemen 

yang perputaran kalibrasinya terlalu lama, 

padahal untuk tera alkali sendiri harus dikalibrasi 

seminggu sekali karena faktor cleaning mesin 

pada hari libur. Tera alkali yang tidak dikalibrasi 

mengakibatkan adonan tidak stabil dan operator 

pun akan lebih sering seting mesin rool press 

sehingga adonan scrapper lebih cepat menumpuk 

 

4.3. Analisis Perubahan Yang Terjadi Sebelum 

Dan Sesudah Perbaikan (Check). 
Setelah berbagai solusi diimplementasikan untuk 

meminimalisir jumlah produk reject scrap rool 

selama proses produksi, maka tim mulai 

melakukan pemeriksaan terhadap hasil yang 

diperoleh dari pilot project. Hasil inspeksi setelah 

perbaikan di bagian rool press tim QCC 

menemukan perubahan mulai dari kerapihan area 

kerja dan kedisiplinan kerja operator. 

 

Adonan scrapper yang awalnya menumpuk di 

mesin sampai berceceran di lantai dan mengering 

sekarang mulai menghilang karena operator lebih 

giat dalam cleaning pada saat adonan scrapper 

masih basah sehingga dapat diproses ulang. 

Setelah tim mengajak operator bagian proses 

produksi rool press untuk berdiskusi, memberi 

sosialisasi mengenai adonan yang dapat diproses 

ulang, penegasan kembali SOP/WIN bagian 

proses produksi rool press, dan penempelan stiker 

di corong feeder yang berisi himbauan agar 

melakukan cleaning pada saat adonan masih 

basah agar dapat diproses ulang. 

Setelah penegasan ulang tata cara bagaimana 

melakukan cleaning yang baik, dengan cara 

adonan hasil cleaning disortir terlebih dahulu 
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sebelum dimasukan ke feeder,setelah penggantian 

rool sudah tidak ada lagi cacat yang 

mengakibatkan melekatnya adonan pada rool dan 

tersapunya adonan oleh scrap sehingga adonan 

scrapper akan lebih cepat menumpuk sekarang 

sudah mulai menurun. 

Metode kerja yang diterapkan membawa hasil 

yang cukup memuaskan karena adonan tumpah 

setelah membuat alat komunikasi dan 

memindahkan switch pembuka mixing ke panel 

rool press menjadi tidak ada. 

Berikut adalah perbandingan data sebelum 

perbaikan bulan Januari 2016 sampai bulan Maret 

2016 sebanyak 957 Kg menurun 93,23% setelah 

perbaikan pada bulan Mei 2016 sampai bulan Juli 

2016 sebanyak 64,8 Kg: 

 

Tabel 4.4. Perbandingan Sebelum Dan Sesudah 

Perbaikan 

 
Sumber : PT. Prakarsa Alam Segar (2016) 

 

 
Gambar 4.4. Grafik Perbandingan Sebelum Dan 

Sesudah Perbaikan 

Sumber : Pengolahan Data (2016) 

 

4.4. Standarisasi (Action)  
Setelah solusi perbaikan yang telah 

diimplementasikan perlu distandarkan agar 

kondisi perbaikan yang telah dicapai dapat terus 

dipertahankan. Yang perlu distandarkan meliputi 

1. Operator rool press harus menyortir adonan 

scrapper hasil cleaning untuk memastikan 

tidak ada kontaminan benda asing selain 

adonan basah (yang masuk katagori layak 

proses ulang) sebelum dimasukkan ke feeder 

2. Operator mixing akan menyalakan lampu 

indikator bila adonan telah siap dan operator 

rool press akan menekan switch pembuka 

mixing bila adonan di feeder sedikit (tidak 

menurunkan adonan melebihi kapasitas feeder.  

3. Merotasi pekerjaan antar operator paling lama 

satu tahun sekali dan operator rool press harus 

melakukan cleaning adonan hasil scrapper 

sebelum adonan menumpuk dan kering atau 

kondisi adonan scapper masih basah  

4. Mengkalibrasi tera alkali setelah dilakukan 

cleaning mesin 

 

k dan kering atau kondisi adonan scrapper 

masih basah.  

Mengkalibrasi tera alkali setelah dilakukan 

cleaning mesin.  

 

4.5 Menentukan Rencana Berikutnya (Plan)  
Tim QCC akan menentukan rencana perbaikan 

berikutnya. Untuk menentukan target berikutnya 

tim QCC membuat tabel dan diagram pareto jenis 

reject scrap rool pada line yang belum diperbaiki 

sebagai berikut : 

Tabel 4.5. Jenis Reject Scrap Rool  

Yang Belum Diperbaiki 

 
Sumber :  PT. Prakarsa Alam Segar (2016) 
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Berikut gambar diagram pareto jenis reject 

scrap roll yang belum di perbaiki : 

 
Gambar 4.5. Diagram Pareto Jenis Reject Scrap 

Rool Yang Belum Diperbaiki. 

Sumber : Pengolahan Data (2016) 

 

Untuk memulai di line mana yang akan menjadi 

target berikutnya yang dilihat dari jumlah produk 

reject scrap rool paling banyak berdasarkan 

prinsip pareto 80:20. Maka tim QCC akan 

memulai perbaikan dari line 8, line 12, line 15, 

line 2, line 4, line 5, line 3, line 10, line 13, line 7, 

dan line 9. 

 

V. KESIMPULAN DAN SARAN 

KESIMPULAN 

Hasil penelitian menyimpulkan bahwa : 

 1. Jenis reject yang menjadi prioritas utama 

perbaikan adalah jenis reject scrap rool.  

2. Penyebab utama jenis reject scrap rool masih 

terdapat pada proses produksi memiliki empat 

faktor  

a. Faktor mesin (machine), rool yang penyok 

akibat kurang ketelitian operator pada saat 

cleaning adonan scrapper tanpa disortir 

terlebih dahulu sebelum dimasukan ke feeder 

sehingga rool press menjepit baut atau mur 

yang terlepas dari bagian mesin yang 

mengakibtkan adonan scrapper lebih cepat 

menumpuk.  

b. Faktor metode (method), operator mixing 

terlalu cepat menurunkan adonan sehingga 

adonan menumpuk di feeder dan tumpah 

berceceran di lantai yang diakibatkan 

komunikasi antar operator antara operator 

mixer dan operator rool press tidak ada.  

 

c. Faktor manusia (man), operator rool 

mendiamkan adonan scrapper sampi 

mengering akibat dari operator enggan 

membersihkan karena kejenuhan pekerjaan 

yang monoton yang telah dilakukannya selama 

lebih dari 10 tahun tanpa ada rotasi pekerjaan 

sesama operator.   

d. Faktor bahan (material), adonan yang berubah-

ubah sehingga operator akan lebih cepat 

menyeting ulang rool press dan sisa seting 

menghasilkan scrapper karena tera alkali yang 

tidak dikalibrasi  

3. Solusi terbaik untuk permasalahan jenis reject 

tersebut dengan cara sebagai berikut (dengan 

memberi solusi berurutan):  

a. Faktor mesin (machine), penegasan tata cara 

cleaning yang baik, melakukan penyortiran 

terlebih dahulu hasil cleaning sebelum 

dimasukan ke feeder dan penempelan stiker 

himbauan agar cleaning pada saat adonan 

scrapper masih basah.  

b. Faktor metode (method), merubah metode 

kerja dengan cara memindahkan switch 

pembuka mixing yang awalnya di panel mixing 

ke panel rool press.  

c. Faktor manusia (man), rotasi pekerjaan antar 

operator paling lama satu tahun sekali.  

d. Faktor bahan (material), berkoordinasi dengan 

HRD departemen agar disediakannya pekerja 

khusus kalibrasi untuk departemen noodle 

terutama untuk kalibrasi tera alkali dan 

membuat jadwal kalibrasi untuk tera alkali 

sebelum proses produksi berjalan.  

 SARAN 
 Dari hasil penelitian maka dapat diberikan saran 

sebagai berikut:  

 
1. PT. Prakarsa Alam Segar disarankan untuk 

melakukan prioritas perbaikan pada jenis 
reject scrap rool.  

2. Tetap menjalankan hasil dari solusi 
perbaikan yang telah berjalan.  
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3. Lakukan perbaikan berikutnya pada line 8, 

line 12, line 15, line 2, line 4, line 5, line 3, 

line 10, line 13, line 7, dan line 9 dengan 

secepatnya dengan meniru line 11 yang telah 
diperbaiki.  

4. Untuk penelitian berikutnya berfokus pada 

jenis reject hancur halus kotor (HHK) 

karena jenis reject tersebut tidak dapat 

menjadi produk yang lainnya dan tidak bisa 

menjadi bahan campuran produk utama, 

hanya menjadi sampah.  
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ABSTRAK - PT Yamaha Indonesia adalah perusahaan yang bergerak di bidang 

manufaktur alat musik yang memproduksi piano akustik. Produk yang dihasilkan 

oleh PT Yamaha Indonesia di pasarkan ke seluru  dunia terutama di Eropa. Adanya 

permintaan yang tinggi ini tidak dibarengi dengan kemampuan dalam memproduksi 

produknya. Pada proses pembuatan piano akustik terdiri dari woodworking 

,painting, assembling, final inspection dan packing. Pada departemen painting 

terdapat beberapan bagian yakni sanding dasar, spray, sanding panel up,sanding 

small up, buffing panel up dan buffing small up. Pada bagian proses buffing small 

up, output produksinya rendah sehingga akan mengakibatkan lini produksi yang 

tidak seimbang di lini selanjutnya. Melihat kondisi tersebut maka penelitian 

difokuskan untuk melakukan line balancing di proses buffing small up. Proses 

perbaikan dilakukan dengan menganalisa kondisi aktual dengan metode line 

balancing yang meliputi : precedence diagram,waktu menunggu (Idle Time), 

keseimbangan waktu senggang (balance delay), line efficiency dan smoothness 

index. Kemudian dibandingkan dengan hasil usulan perbaikan line balancing. 

Proses buffing small up hasil dari line balancing yaitu level buff, edge buff, ryoto 

kasar, ryoto halus, ryoto bilas. Diusulkan untuk dirubahan level buff (penambahan 

proses) yaitu proses edge buff depan yang ada di proses edge buff di usulkan di 

pindahkan ke proses level buff, edge buff (pengurangan proses) yaitu proses edge 

buff depan yang ada di proses edge buff di usulkan di pindahkan ke proses level 

buff, ryoto kasar, level halus (mengganti proses) proses buffing halus yang 

sebelumnya ada di ryoto halus di usulkan untuk diproses di level halus, ryoto bilas. 

Usulan perbaikan urutan proses mempersingkat waktu dari 4.98 menit menjadi 4.27 

menit dan  akan meningkatkan output buffing small up dari 16122 pcs/bulan 

menjadi 21120 pcs/bulan. 

 

 

 
  

Kata kunci : buffing small up, line balancing, precedence diagram,waktu 

menunggu (Idle Time), keseimbangan waktu senggang (balance 

delay), line efficiency dan smoothness index. 
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ABSTRACT - PT Yamaha Indonesia is a company engaged in manufacturing 

musical instruments that produce acoustic pianos. Products produced by PT 

Yamaha Indonesia are marketed throughout the world, especially in Europe. This 

high demand is not accompanied by the ability to produce products. The process of 

making an acoustic piano consists of woodworking, painting, assembling, final 

inspection and packing. In the painting department there are several parts, namely 

basic sanding, spray, panel sanding, sanding small up, buffing panel up and 

buffing small up. In the small up buffing process section, the production output is 

low so that it will result in an unbalanced production line on the next line. Seeing 

these conditions, the research focused on line balancing in the small up buffing 

process. The repair process is done by analyzing the actual conditions with the line 

balancing method which includes: precedence diagram, waiting time (Idle Time), 

balance of leisure time (balance delay), line efficiency and smoothness index. Then 

compared with the results of proposed line balancing improvements. The buffing 

small up process results from line balancing, namely level buff, edge buff, rough 

ryoto, smooth ryoto, ryoto rinse. It is proposed to change the level buff (additional 

process), namely the process of edge front buff on the edge buff process, which is 

proposed to be moved to the level buff process, edge buff (process reduction), 

which is the edge buff front process on the edge buff process proposed to the level 

buff process, ryoto rough, smooth level (changing process) the fine buffing process 

that previously existed in fine ryoto was proposed to be processed at a smooth 

level, ryoto rinse. The proposed improvement of the process sequence shortens the 

time from 4.98 minutes to 4.27 minutes and will increase the buffing small up 

output from 16122 pcs / month to 21120 pcs / month. 

 

 

 

  

Keywords: buffering small up, line balancing, precedence diagram, waiting time  

(Idle Time), free time balance (balance delay), line efficiency and 

smoothness index.
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PENDAHULUAN 

PT Yamaha Indonesia adalah 

perusahaan yang bergerak di bidang 

manufaktur alat musik yang memproduksi 

piano akustik dan produk yang dihasilkan 

oleh PT Yamaha Indonesia di pasarkan ke 

seluru  dunia terutama di Eropa. PT 

Yamaha Indonesia memiliki permintaan 

pasar yang cukup baik sehingga 

perusahaan selalu continue dalam 

memproduksi produknya. Adanya 

permintaan yang tinggi ini tidak dibarengi 

dengan kemampuan dalam memproduksi 

produknya. Pada proses pembuatan piano 

akustik yang berada di PT Yamaha 

Indonesia terdiri dari woodworking 

,painting, assembling, final inspection dan 

packing. Pada departemen painting 

terdapat beberapan bagian yakni sanding 

dasar, spray, sanding panel up,sanding 

small up, buffing panel up dan buffing 

small up. Penelitian ini difokuskan di 

bagian buffing small up, karena pada 

bagian ini output produksinya rendah 

sehingga target produksi tidak tercapai. 

 
Output buffing small up tidak memenuhi 

permintaan bagian assembly. Hal ini 

disebabkan antara lain proses ryoto halus 

pada bagian buffing small up terlambat 

dalam mentransfer cabinet ke proses 

selanjutnya. Dengan demikian proses yang 

ada pada bagian buffing small up  belum 

optimal sehingga perlu dilakukanya 

perbaikan proses agar output yang 

dihasilkan buffing small up dapat mencapai 

target dan efisiensi meningkat sehingga 

permintaan dari bagian assembly  dapat 

tercapai. 

LANDASAN TEORI 

Menurut Gaspersz (2004), line 

balancing merupakan penyeimbangan 

penugasan elemen-elemen tugas dari suatu 

assembly line ke work stations untuk  

meminimumkan  banyaknya work station 

dan meminimumkan total harga  idle time 

pada semua stasiun untuk tingkat output 

tertentu. Dalam penyeimbangan tugas ini, 

kebutuhan waktu per unit produk yang di 

spesifikasikan untuk setiap tugas dan 

hubungan sekuensial harus 

dipertimbangkan. 

Metode Penyeimbangan Line Balancing 

Penyeimbangan lini perakitan dapat 

dilakukan dengan berbagai macam metode, 

antara lain: (Purnomo, 2004), 

1. Metode kilbridge-wester heuristic. 

2. Metode helgeson-birnie. 

3. Metode moodie young. 

4. Metode immediate updater First-Fit 

Heuristic. 

5. Metode rank and assign heuristic. 

Istilah-Istilah Line Balancing 

a. Predence diagram 

Precedence diagram digunakan 

sebelum melangkah pada penyelesaian 

menggunakan metode keseimbangan 

lintasan. 

b. Waktu menunggu (Idle Time) 

Dimana operator atau pekerja 

menunggu untuk melakukan proses kerja 

ataupun kegiatan operasi yang selanjutnya 

akan dikerjakan. 

 
c. Keseimbangan Waktu Senggang 

(Balance Delay) 

Balance delay merupakan ukuran dari 

ketidak efisienan lintasan yang dihasilkan 

dari waktu mengganggur sebenarnya yang 

disebabkan karena pengalokasian yang 

kurang sempurna diantara stasiun-stasiun 

kerja. 

 
d. Efisiensi Stasiun Kerja 

Efisiensi stasiun kerjamerupakan rasio 

antara waktu operasi tiap stasiun kerja 

(Wi) dan waktu operasi stasiun kerja 

terbesar (Ws). Efisiensi stasiun kerja dapat 

dirumuskan sebagai berikut: 
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e. Line Efficiency 

Line efficiency merupakan rasio dari 

total waktu stasiun kerja dibagi dengan 

siklus dikalikan jumlah stasiun kerja atau 

jumlah efisiensi stasiun kerja dibagi jumlah 

stasiun kerja. 

 
f. Work station 

Work Station merupakan tempat pada lini 

perakitan dimana proses perakitan 

dilakukan. 

 
g. Smoothest Index 

Smoothes index (SI) adalah suatu indeks 

yang menunjukkan kelancaran relatif dari 

penyeimbangan lini perakitan tertentu. 

 
METODE PENELITIAN 

Penelitian ini difokuskan kepada 

perbaikan proses pada bagian buffing small 

up untuk meningkatkan evisiensi lini. 

Teknik Pengumpulan Data 

        Metode penelitian yang digunakan 

sebagai teknik pengumpulan data dari 

penelitian ini adalah sebagai berikut : 

1.   Studi Lapangan (Survey) 

a.    Observasi 

Melakukan observasi atau pengamatan 

terhadap department painting di bagian 

buffing small up, untuk memperoleh data 

yang dianalisis yaitu : 

a. Waktu kerja 

b. Cycle time 

c. Proses produksi 

d. Target output 

e. Hasil output 

2.   Studi Pustaka 

a.    Data perusahaan 

Informasi berupa data – data perusahaan 

dan dokumen yang dibutuhkan untuk 

menunjang penelitian. 

Metode Analisis Data 

Dalam penelitian ini peneliti 

menganalisis data menggunakan metode 

line balancing. Metode line balancing ini 

digunakan untuk menekan waktu 

menganggur di bagian buffing small up 

seminimal mungkin dengan membagi 

tugas dalam stasiun kerja.Berikut adalah 

langkah-langkah yang dilakukan peneliti 

dalam metode line balancing : 

a. Precedence Diagram 

b. Waktu Menunggu (Idle Time) 

c. Keseimbangan Waktu Senggang 

(Balance Delay) 

d. Line Efficiency 

e. Smoothens Index 

PEMBAHASAN 

1. Data Produksi & Proses Buffing 

Small Up Sebelum Perbaikan 

Tahapan proses buffing small up 

dapat dilihat pada gambar 4.1 peta proses 

operasi sebagai berikut : 

 
a. Proses Level Buff 

b. Proses Edge Buff 

c. Proses Ryoto Kasar 

d. Proses Ryoto Halus 

e. Proses Ryoto Bilas 

Berikut adalah data pembagian waktu 

proses buffing small up terlihat pada tabel 

4.1 : 
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1.1 Pembuatan Precedence  Diagram 

Predence diagram adalah 

gambaran secara grafis dari urutan operas 

kerja, tujuan pembuatan predence diagram 

adalah memindahkan pengontrolan 

perencanaan kegiatan proses buffing small 

up. 

 
1.2  Perhitungan Waktu Siklus dan 

Efisiensi stasiun Kerja 

Setelah mengetahui waktu operasi 

dari masing-masing tugas, maka langkah 

selanjutnya menghitung waktu siklus dan 

esisiensi stasiun kerja. Target produksi 

buffing small up yaitu 22212 pcs/bulan. 

Hari kerja selama `satu bulan adalah 22 

hari dan waktu kerja 16 jam karena 

pekerjaan dibagi menjadi dua shift. Setelah 

dilakukan perhitungan waktu siklus dan 

efisiensi stasiun kerja, maka dibuat stasiun 

kerjanya  dengan memperhatikan total 

operasinya tidak boleh melebihi cycle time. 

Pengalokasian yang dibentuk dapat dilihat 

pada tabe 4.3 berikut : 

1.3       Perhitungan Kapasitas Produksi 

Berdasarkan perhitungan metode 

line balancing, dimana perusahaan telah 

menetapkan operator dalam proses buffing 

small up dalam satu lintasan. Satu lintasan 

tersebut didapatkan 5 stasiun kerja. 

 
Jadi, terdapat selisih antara kapasitas 

produksi saat ini dengan target produksi 

yakni sebesar (22212 pcs - 16122 pcs) = 

6090 pcs/bulan. 

1.4 Perhitugan Efisiensi Lini dan 

Balance Delay 

Perhitungan waktu efesiensi untuk 

mengetahui waktu atau persentase waktu 

menggangur pada proses buffing small up 

yang dilakukan operator : 

 
1.5   Perhitungan Smoothnees Index 

  Perhitungan untuk metode smoothness 

index ini adalah untuk mengetahui index 

yang menunjukan kelancaran dari suatu 

keseimbangan pada bagian buffing small 

up. Perhitungan smoothness index dapat 

dilihat pada table 4.3 sebagai berikut : 

 
2. Usulan Perbaikan Line Balancing 

Proses Buffing Small Up 

Dalam penelitian ini peneliti 

bermaksud untuk mengusulkan perbaiki 

proses kerja yang ada di bagian buffing 

small up karena pada proses sekarang 

banyak terjadi waktu menganggur pada 

proses level buff yang dikarenakan proses 

pada level buff lebih cepat dibandingkan 

dengan proses lainnya dan adanya 
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penumpukan kabinet pada proses edge buff 

dan ryoto halus yang dikarenakan pada 

proses edge buff dan ryoto halus terlalu 

lama dibandingkan dengan proses lain. 

Berikut adalah usulan perbaikan diproses 

buffing small up: 

a. Penambahan proses di bagian level buff 

yaitu proses buffing bagian edge depan 

yang seharusnya diproses di bagian 

edge buff mengusulkan di pindahkan ke 

proses level buff. 

b. Pengurangan proses di bagian edge buff 

yaitu proses buffing bagian edge depan 

yang seharusnya diproses di bagian 

edge buff mengusulkan di pindahkan ke 

proses level buff. 

c. Permindahan proses buffing halus yang 

seharusnya diproses di mesin ryoto 

halus mengusulkan diproses di mesen 

level halus. 

 
Data Waktu Proses Buffing Small Up 

Usulan Perbaikan 
Berikut adalah pembagian waktu proses 

buffing small up usulan perbaikan terlihat 

pada tabel 4.4 : 

 
2.1 Pembuatan Precedence Diagram 

Usulan Perbaikan 

Gambar 4.4 menunjukan predence 

diagram waktu proses buffing small up 

sebagai berikut : 

 
2.2 Perhitungan Waktu Siklus dan 

Efisiensi Stasiun Kerja Usulan 

Perbaikan 

Setelah mengetahui waktu operasi 

dari masing-masing tugas, maka langkah 

selanjutnya menghitung waktu siklus dan 

efisiensi stasiun kerja. 

 
Hasil Line Balancing dapat dilihat 

digambar 4.5 : 
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2.3 Perhitungan Kapasitas Produksi 

Usulan Perbaikan 

Berdasarkan perhitungan metode 

line balancing, dimana perusahaan telah 

menetapkan operator dalam proses buffing 

small up dalam satu lintasan. Satu lintasan 

tersebut didapatkan 5 stasiun kerja. 

 
Jadi, terdapat selisih antara kapasitas 

produksi saat ini dengan target produksi 

yakni sebesar (22212 pcs - 21773 pcs) = 

439 pcs.  

2.4 Perhitungan Efisiensi Lini dan 

Balance Delay Usulan Perbaikan 

Perhitungan waktu efesiensi ini 

dimana akan mengetahui seberapa besar 

waktu atau persentase waktu menggangur 

ataupun waktu menggangur proses buffing 

small up yang dilakukan operator. 

Mengetahui waktu efisiensi stasiun kerja 

yang terbentuk, dilakukan pengukuran 

utilitas sebagai berikut: 

 
2.5 Perhitungan Smoothness Index 

Usulan Perbaikan 

Perhitungan untuk metode 

smoothness index ini adalah untuk 

mengetahui index yang menunjukan 

kelancaran dari suatu keseimbangan pada 

bagian buffing small up. Perhitungan 

smoothness index dapat dilihat pada table 

4.7 sebagai berikut : 

 
Hasil untuk efesiensi lini yang 

sekarang adalah 71% standard efisiensi lini 

dari perusahaan adalah 96%, sedangkan 

pada usulan perbaikan proses efisiensi lini 

meningkat menjadi  85.4 % walau 

efisisensi lini masih belum sampai ke 

standard efisiensi lini perusahaan, akan 

tetapi efisiensi lini naik 14.4 % dari 

efisiensi lini yang sekarang, hal  ini 

menyatakan bahwa usulan perbaikan 

proses dapat meningkatkan efisiensi lini. 

Rasio dalam membuat rangkaian kegiatan 

proses dalam stasiun kerja memiliki 

persentase yang cukup baik dan sebaliknya 

jika persentase kurang dari 71 % 

menyatakan efesiensi lini usulan perbaikan 

proses kurang baik. Hasil yang didapat 

pada balance delay yaitu 29 % sedangkan 

pada usulan perbaikan proses balance 

delay yaitu 14.6 %, dengan dilakukanya 

usulan perbaikan balance delay menurun. 

Sedangkan dalam smoothness index hasil 

yang didapat adalah 1.14 menit dan 

smoothness index pada usulan perbaikan 

proses menurun menjadi 0.4. Metode line 

balancing dilakukan suatu perhitungan 

dalam kapasitas untuk lintasan yang 

diinginkan suatu perusahaan adalah 1 

lintasan dengan 2 shift. Shift yang 

ditentukan tersebut untuk waktu proses 

buffing small up ini dalam waktu satu 

bulan ialah 22 hari dengan waktu 16 jam 

sehari dengan kapasitas produktivitas yaitu 

21773 pcs/bulan. Berdasarkan hasil yang 

didapat dalam metode line balancing 

proses buffing small up adalah 16122 dan 

dengan dilakukan usulan perbaikan proses, 

produktivitas akan meningkat menjadi 

21773 pcs/bulan. 
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PENUTUP 

Kesimpulan 

1. Proses buffing small up yang sekarang 

yaitu level buff, edge buff, ryoto kasar, 

ryoto halus, ryoto bilas. Diusulkan 

untuk dirubahan level buff (penambahan 

proses) yaitu proses edge buff depan 

yang ada di proses edge buff di usulkan 

di pindahkan ke proses level buff, edge 

buff (pengurangan proses) yaitu proses 

edge buff depan yang ada di proses edge 

buff di usulkan di pindahkan ke proses 

level buff, ryoto kasar, level halus 

(mengganti proses) proses buffing halus 

yang sebelumnya ada di ryoto halus di 

usulkan untuk diproses di level halus, 

ryoto bilas. 

2. Usulan perbaikan urutan proses 

mempersingkat waktu dari 4.98 menit 

menjadi 4.27 menit. 

3. Usulan perbaikan proses akan 

meningkatkan output buffing small up 

dari 16122 pcs/bulan menjadi 21120 

pcs/bulan. 

Saran 

Setelah dilakukannya penelitian 

menggunakan line balancing dari 

permasalahan yang ada di PT Yamaha 

Indonesia departemen painting bagian 

buffing small up peneliti mengusulkan 

untuk melakukan perbaikan proses buffing 

small up cabinet side arm dari level buff, 

edge buff, ryoto kasar, ryoto halus, ryoto 

bilas menjadi level buff (penambahan 

proses), edge buff (pengurangan proses), 

ryoto kasar, level halus (mengganti 

proses), ryoto bilas karena dengan 

dilakukanya perbaikan maka proses 

produksi di bagian buffing small up akan 

balance, dan produktivitas meningkat dari 

16122 meningkat menjadi 21120 
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ABSTRAK - Proyek yang menjadi studi kasus adalah proyek renovasi gedung Bank Pundi 

KC Purwokerto, dimana durasi pekerjaan yang direncanakan adalah 31 hari dan sesuai dengan 

surat perjanjian kerja. Durasi pekerjaan ini diminta agar lebih dipercepat oleh pihak pelanggan 

(Bank Pundi) menjadi 25 hari. Percepatan durasi proyek dapat diatasi dengan menggunakan 

metode time cost trade off. Alternatif percepatan yang digunakan adalah penambahan jam 

kerja (lembur) dengan 1, 2, 3 dan 4 jam. Tahap pertama dalam melakukan percepatan durasi 

ini adalah dengan menentukan kegiatan-kegiatan kritis menggunakan aplikasi Microsoft 

Project. Tahap kedua adalah melakukan crashing program pada kegiatan-kegiatan kritis. 

Tahap selanjutnya dianalisa dengan metode time cost trade off yaitu dengan melakukan 

kompresi (penekanan) durasi pada kegiatan-kegiatan kritis. Dari hasil analisa percepatan 

durasi proyek dengan metode time cost trade off pada proyek renovasi gedung Bank Pundi 

KC Purwokerto diperoleh waktu optimum 24,83 hari pada alternatif penambahan 2 jam kerja 

(lembur). Biaya optimum dari percepatan bertambah sebesar 126,4%. 

 

Kata kunci : Percepatan Durasi, Time Cost Trade Off, Crashing Program 

 

ABSTRACT - Renovation project of Bank Pundi KC Purwokerto is planned for work 

duration within 31 days tolerance and this plan is in accordance with the employment 

agreement. The duration of this work is required to be further accelerated by the customer 

(Bank Pundi) to 25 days. Acceleration of project duration can be overcome by using time cost 

trade off method. The acceleration alternatives used are the addition of working hours 

(overtime) with 1, 2, 3 and 4 hours. The first stage in accelerating this duration is to 

determine the critical activities using Microsoft Project applications. The second stage is to 

crash the program on critical activities. The next stage is analyzed by time cost trade off 

method by compressing duration in critical activities. From the analysis result of acceleration 

of project duration by time cost trade off method in renovation project of Bank Pundi KC 

Purwokerto was obtained optimum time 24,83 days on alternative addition of 2 working 

hours (overtime). The optimum cost of acceleration increased by 126.4%.  

 

Keywords: Acceleration Duration, Time Cost Trade Off, Crashing Program 
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PENDAHULUAN 

Perkembangan zaman sekarang ini 

menuntut banyaknya pembangunan dalam 

segala bidang terutama pada negara yang 

sedang berkembang. Pembangunan ini 

berguna untuk mensejahterakan taraf hidup 

rakyatnya. Pembangunan tersebut dapat 

berupa fisik proyek, jembatan, jalan tol, 

pembangunan industri besar atau kecil, 

jaringan telekomunikasi, dan lain 

sebagainya.  

Manajemen proyek adalah kegiatan 

merencanakan, mengorganisasi, 

mengarahkan dan mengendalikan sumber 

daya organisasi perusahaan untuk 

mencapai tujuan tertentu dalam waktu 

tertentu dengan sumber daya tertentu pula 

(Nurhayati, 2010). 

Dari penjelasan di atas dapat ditarik 

kesimpulan bahwa, management proyek 

yang baik sangat penting untuk menyusun 

rencana yang matang sehingga dapat 

mempercepat pengerjaan proyek. Selain 

merencanakan waktu yang optimal, 

management proyek juga dibutuhkan untuk 

mengendalikan biaya-biaya. 

Salah satu proyek yang diteliti adalah 

renovasi gedung Bank Pundi KC 

Purwokerto di mana kegiatan-kegiatan 

utama pada proyek ini direncanakan 

berlangsung selama 31 hari.  

Dari 31 hari waktu yang telah 

direncakanan, pihak pelanggan dalam hal 

ini adalah Bank Pundi menginginkan 

pelaksanaan proyek renovasi tersebut dapat 

dipercepat menjadi 25 hari. 

Untuk mengatasi hal ini dibutuhkan 

manajemen proyek yang dapat 

mempersingkat waktu pengerjaan proyek 

dengan mempertimbangkan biaya yang 

optimum. Metode yang digunakan dalam 

penelitian ini adalah time cost trade off 

(metode dengan biaya yang optimum). 

Metode ini dapat dilakukan dengan 

menambah jam kerja (lembur), menambah 

tenaga kerja, mengadakan shift pekerjaan, 

menambah kapasitas peralatan, atau 

menggunakan material yang lebih cepat 

penggunaannya. 

Perumusan masalah yang akan dibahas 

dalam penelitian ini adalah sebagai berikut: 

a. Berapakah waktu optimum yang 

dihasilkan setelah dilakukan percepatan 

pada penambahan jam kerja (lembur) 

dengan metode time cost trade off? 

b. Berapakah total biaya optimum yang 

dihasilkan setelah dilakukan percepatan 

pada penambahan jam kerja (lembur) 

dengan metode time cost trade off? 

 

Tempat pengambilan data pada penelitian 

ini didapat dari CV. Putra Jaya yang 

beralamat di Jl. Pendidikan No. 122 

Mangun Jaya Bekasi. Penelitian ini 

berlangsung selama 30 hari yaitu dari 

tanggal 20 Desember 2016 sampai dengan 

20 Januari 2017. 

 

LANDASAN TEORI 

Definisi manajemen menurut I.L Koontz 

(1982) dalam (Soeharto, 2001) manajemen 

adalah proses merencanakan, 

mengorganisasi, memimpin, dan 

mengendalikan kegiatan anggota serta 

sumber daya lainnya untuk mencapai 

sasaran organisasi (perusahaan) yang telah 

ditentukan. 

Manajemen proyek adalah merencanakan, 

mengorganisir, memimpin, dan 

mengendalikan sumber daya perusahaan 

untuk mencapai sasaran jangka pendek 

yang telah ditentukan. Lebih jauh 

manajemen proyek menggunakan 

pendekatan sistem hierarki (arus kegiatan) 

vertikal maupun horizontal menurut H. 

Kerzner (1982) yang dikutip oleh Soeharto 

(2001). 

Dari definisi tersebut terlihat bahwa 

konsep manajemen proyek mengandung 

hal-hal pokok sebagai berikut : 

a. Menggunakan pengertian manajemen 

berdasarkan fungsinya, yaitu 

merencanakan, mengorganisir, memimpin, 

dan mengendalikan sumber daya 

perusahaan yang berupa manusia, dana dan 

material. 
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b. Kegiatan yang dikelola berjangka 

pendek, dengan sasaran yang telah 

digariskan secara spesifik. Ini memerlukan 

teknik dan metode pengelolaan yang 

khusus, terutama aspek perencanaan dan 

pengendalian. 

c. Memakai pendekatan sistem (system 

approach to management). 

d. Mempunyai hierarki (arus kegiatan) 

horizontal disamping hierarki vertikal. 

 

1. Time Cost Trade Off (Pertukaran 

Biaya dan Waktu) 

Menurut Ervianto (2004) Time Cost Trade 

Off (TCTO) adalah suatu proses yang 

disengaja, sistematis, dan analitik dengan 

cara melakukan pengujian dari semua 

kegiatan dalam suatu proyek yang 

dipusatkan pada kegiatan yang berada pada 

jalur kritis. Proses crashing adalah cara 

melakukan perkiraan dari variable cost 

dalam menentukan pengurangan durasi 

yang paling maksimal dan paling ekonomis 

dari suatu kegiatan yang masih mungkin 

untuk direduksi. Dalam mempercepat 

waktu penyelesaian proyek ada empat 

faktor yang dapat dioptimumkan salah 

satunya adalah dengan penambahan jam 

kerja lembur. 

 

2. Hubungan Biaya dan Waktu 

Terminilogi proses crashing adalah 

mereduksi suatu pekerjaan yang akan 

berpengaruh terhadap waktu penyelesaian 

proyek. Crashing adalah suatu proses 

disengaja, sistematis, dan analitik dengan 

cara melakukan pengujian dari semua 

kegiatan dalam suatu proyek yang 

dipusatkan pada kegiatan yang berada pada 

jalur kritis. Proses crashing adalah cara 

melakukan perkiraan dari variable cost 

dalam menentukan pengurangan durasi 

yang paling maksimal dan paling ekonomis 

dari suatu kegiatan yang masih mungkin 

untuk direduksi. Untuk menganalisis lebih 

lanjut hubungan biaya dan waktu 

digunakan beberapa istilah yaitu : 

1. Normal Duration (ND) 

Normal duration atau kurun waktu normal 

adalah kurun waktu yang diperlukan untuk 

melakukan kegiatan sampai selesai. 

2. Crash Duration (CD) 

Crash duration atau kurun waktu 

dipersingkat adalah waktu tersingkat untuk 

menyelesaikan suatu kegiatan yang secara 

teknis masih mungkin. Dirumuskan 

sebagai berikut : 

CD =  

3. Normal Cost (NC) 

Normal cost atau biaya normal adalah 

biaya yang diperlukan untuk 

menyelesaikan suatu pekerjaan dengan 

kurun waktu normal. Hal ini dapat 

dirumuskan sebagai berikut : 

NC pekerja perjam = Harga satuan upah 

kerja x Produktivitas perjam  

NC pekerja perhari = Waktu kerja normal 

x 

NC pekerja perjam  

Normal Cost = Normal Duration (ND) x 

Normal cost pekerja perhari  

 4. Crash Cost (CC) 

Crash cost atau biaya untuk waktu yang 

dipersingkat adalah jumlah biaya langsung 

untuk menyelesaikan pekerjaan dengan 

kurun waktu tersingkat. Dapat dirumuskan 

sebagai berikut : 

CC Pekerja = NC Pekerja perhari + Biaya 

lembur perhari  

Crash Cost = CC pekerja perhari x Crash 

Duration 

Hubungan biaya dan waktu ini dapat 

dilihat pada gambar di bawah, dimana titik 

A menunjukan titik normal, sedangkan 

titik B adalah titik dipersingkat. Garis yang 

menghubungkan titik A dan B disebut 

kurva waktu–biaya.   
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Gambar 1 : Grafik Hubungan Waktu – Biaya 

Normal dan Dipersingkat Untuk Satu 

Kegiatan  

Sumber : Soeharto (2001) 
 

3. Cost Slope (Slope Biaya) 
Cost Slope (Slope Biaya) adalah 

perbandingan antara pertambahan biaya 

dan percepatan waktu penyelesaian proyek. 

Untuk menghitung berapa besar biaya 

untuk mempersingkat waktu, dapat 

dihitung dengan rumus: 

Cost Slope =  

 

 
Gambar 2. Grafik Hubungan Antara Waktu 

Dan Biaya 

Sumber : Soeharto (2001) 

 

Dari gambar grafik tersebut dapat dilihat 

bahwa dalam proses penyelesaian proyek 

dengan melakukan penekanan (kompresi) 

diusahakan agar penambahan biaya yang 

terjadi seminimum mungkin. Pengendalian 

biaya yang dilakukan adalah biaya 

langsung, karena biaya inilah yang akan 

bertambah apabila dilakukan pengurangan 

durasi. Sebaliknya, biaya tidak langsung 

akan berkurang apabila waktu 

penyelesaian semakin cepat. 

 

4. Microsoft Access 

Microsoft Access merupakan suatu 

perangkat lunak yang dapat digunakan 

untuk mengolah database yang bersifat 

RDBMS (Relational Database 

Management System) (Sadeli, M. 2011). 

Bagian – bagian penting dalam Ms. Access 

antara lain : 

 Tabel: merupakan bagian dalam Ms. 

Access yang berisi database 

keseluruhan dari tiap kategori. Tabel 

terdiri dari bebeapa kolom yang disebut 

Field.   

 Query: merupakan bagian dari Ms. 

Access yang dapat digunakan untuk 

menampilkan field – field tertentu dari 

bebrapa tabel. Field dari bebeapa tabel 

tersebut kemudian dibuat menjadi tabel 

baru. 

 Form: merupakan bagian dari Ms. 

Access yang digunakan dalam proses 

menginput data ke tabel/ database. 

 Report: merupakan bagian dalam Ms. 

Access yang dapa digunakan dalam 

proses pelaporan database dan dapat di 

print out. 

5. Data Type Microsoft Access 

Terdapat data 10 data type di dalam table 

Microsoft Access, diantaranya: 

1. Text 

Text digunakan untuk field alfanumeric 

(misal : nama, alamat, kode pos, telp), 

sekitar255 karakter tiap fieldnya. 

2. Memo 

Memo dapat menampung 64000 karakter 

untuk tiap fieldnya, tapi tidak bisa 

diurutkan/diindeks. 

3. Number 

Number digunakan untuk menyimpan data 

numerik yang akan digunakan untuk proses 

perhitungan matematis. 

4. Date/Time 

Data dengan jenis tanggal, waktu atau 

penggabungan dari tanggal dan waktu. 

5. Currency 
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Data dengan jenis number, hanya saja pada 

awal angka selalu disertakan simbol 

currency default sesuai dengan regional 

setting yang digunakan. 

6. Auto Number 

Data yang tidak dapat kita isi secara 

manual, tetapi ia akan terisi secara 

otomatis oleh Acces, baik secara 

menjumlah ataupun acak. 

7. Yes/No 

Data dengan 2 jenis pilihan yaitu Yes (-1 

atau True) atau No (0 atau False). 

8. OLE Object 

OLE Object digunakan untuk eksternal 

objek, seperti bitmap atau file suara. 

9. Hyperlink 

Data yang digunakan untuk menyimpan 

alamat internet atau file yang ditunjukkan 

melalui alamat URL. 

 

10. Lookup Wizard 

Jika menggunakan tipe data ini untuk 

sebuah field, maka bisa memilih sebuah 

nilai dari tabel lain atau dari sebuah daftar 

nilai yang ditampilan dalam combo box. 

 

 
Gambar 3. Tampilan Jendela Microsoft 

Access 

 

METODE PENELITIAN 
Jenis penelitian yang digunakan adalah 

penelitian deskriptif. Penelitian deskriptif 

yaitu penelitian yang menuturkan 

pemecahan masalah yang ada sekarang 

berdasarkan data-data, jadi ia juga 

menyajikan data, menganalisis dan 

menginterprestasi. 

Teknik Pengumpulan Data 

Metode penelitian yang digunakan sebagai 

teknik pengumpulan data dari penelitian ini 

adalah sebagai berikut : 

1. Data Primer 

Time schedule. 

Rencana anggaran biaya (RAB).. 

2. Data Sekunder 

 Gambar proyek. 

3. Pengolahan Data 
Tahap awal dalam menganalisa data adalah 

menentukan lintasan kritis pada kegiatan 

yang ada, yaitu menggunakan aplikasi 

Microsoft Project. Kegiatan-kegiatan yang 

berada dalam lintasan kritis akan 

dipercepat pelaksanaannya yang dilakukan 

dengan menggunakan crashing program. 

Adapun langkah-langkah crashing 

program yaitu : 

a. Menghitung crash duration 

b. Menghitung crash cost 

c. Menghitung cost slope 

Perhitungan crashing program dilakukan 

untuk tiap-tiap alternatif, yaitu 

penambahan jam kerja (lembur) ke 1, 2 ,3 

dan 4.  

Setelah menentukan lintasan kritis, 

kemudian menghitung Metode Time Cost 

Trade Off. 

 

PEMBAHASAN 

Pada proyek Renovasi Gedung Bank Pundi 

KC Purwokerto ini terdapat 5 kegiatan 

utama yaitu, pekerjaan persiapan, 

pekerjaan lantai 1, Pekerjaan Lantai 2, 

pekerjaan ME, dan pekerjaan lain-lain. 

Masing-masing pekerjaan utama tersebut 

memiliki anak pekerjaan lainnya yang 

lebih spesifik.  
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Gambar 4. Grafik kurva S Pekerjaan 

Renovasi Gedung Bank Pundi 

Sumber : Pengolahan Data (2016) 

 

1. Pembiayaan Proyek 

Dalam pembiayan proyek terdapat 2 

komponen yaitu biaya langsung dan biaya 

tidak langsung. Pada proyek renovasi 

gedung Bank Pundi ini pun terdapat dua 

komponen tersebut yaitu: 
a. Biaya Langsung adalah biaya yang 

diperlukan langsung untuk mendapatkan 

sumber daya yang akan dipergunakan untuk 

penyelesaian proyek. Pada proyek ini yang 

menjadi sumber biaya langsung adalah : 

1. Biaya upah pekerja 

2. Biaya bahan/material 

Tabel 1 Rencana Anggaran Biaya (RAB) 

  

b. Biaya tidak langsung adalah biaya yang 

diperlukan dalam suatu kegiatan proyek 

namun tidak berhubungan langsung 

dengan kegiatan proyek tersebut. Adapun 

biaya tidak langsung yang ada dalam 

proyek ini adalah: 

1. Keuntungan / profit 

Berdasarkan Surat Perjanjian Kerja (SPK) 

profit untuk kontraktor adalah 10% dari 

total biaya langsung, yaitu : 

2.  Pajak Pertambahan Nilai (PPn). 

Berdasarkan Surat Perjanjian Kerja (SPK) 

PPn sebesar 10% dari total biaya langsung 

ditambah profit. 

3. Biaya Overhead 

Biaya overhead adalah biaya gaji untuk 

staf administrasi yang menangani semua 

kegiatan administrasi selama kegiatan 

proyek berlangsung. Mulai dari kegiatan 

dokumentasi, keuangan dan lain 

sebagainya. Pada proyek ini, staf tidak 

mempunyai jam lembur. Jadwal kerja 

untuk staf adalah dari jam 08.00 s.d 17.00 

selama kegiatan proyek berlangsung. 

Tabel 2 Total Biaya Tidak Langsung yang 

Direncanakan 

 
 

c. Biaya Total Proyek 

Tabel 3 Biaya Total Proyek yang 

Direncanakan 

 
 

2. Identifikasi Kondisi Proyek dan 

Hubungan Antar Aktivitas 

Identifikasi kondisi proyek dan hubungan 

antar aktivitas diperoleh dari pengolahan 

data dengan bantuan aplikasi Microsoft 

Project. Hubungan antar aktivitas ini 

dibentuk dalam jaringan kerja untuk 

mengidentifikasi kegiatan kritis. 

 
Gambar 5. Perhitungan Kegiatan pada 

Lintasan Kritis dengan Microsoft Project  

Sumber : Pengolahan Data (2017) 

 

3. Penerapan Metode Time Cost Trade 

Off 

Time Cost Trade Off (TCTO) adalah suatu 

proses yang disengaja, sistematis, dan 

analitik dengan cara melakukan pengujian 

dari semua kegiatan dalam suatu proyek 

yang dipusatkan pada kegiatan yang berada 

pada jalur kritis. Untuk mempercepat 
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durasi proyek ini, maka diadakan 

percepatan durasi pekerjaan pada kegiatan 

kritis di atas.  

Dalam penulisan ini, percepatan durasi 

proyek dilakukan menggunakan alternatif 

penambahan jam kerja (lembur) dari 

lembur 1 jam, 2 jam, 3 jam dan 4 jam. 

 

3.1. Penambahan 1 Jam Kerja Lembur 

A. Crash Duration 

Langkah-langkah dalam menghitung crash 

duration adalah : 

a. Menghitung produktivitas harian. 

b. Menghitung produktivitas per jam. 

Dimana jam kerja normal harian = 8 jam 

c. Menghitung produktivitas lembur 

Dengan asumsi 

- jam kerja lembur per hari = 1 jam 

- Koefisien produktivitas = 90% 

d. Menghitung produktivitas harian setelah 

di crash 

e. Menghitung crash duration. 

Tabel 4 Perhitungan crash duration 

percepatan lembur 1 jam 

 
Tabel 5 Total Crash Percepatan Lembur 1 

Jam Kerja 

 
 

B. Crash Cost 

Berdasaran hasil wawancara dengan 

pimpinan CV. Putra jaya di dapatkan biaya 

upah tenaga kerja untuk pekerjaan renovasi 

gedung Bank Pundi KC Purwokerto adalah 

: 

- Tukang = Rp. 125.000/OH 

- Kenek = Rp. 100.000/OH 

- Pekerja Lain = Rp. 150.000/OH 

Langkah-langkah dalam perhitungan crash 

cost adalah :  

a. Menghitung upah kerja per jam  

b. Menghitung upah kerja harian normal  

c. Menghitung normal cost  

d. Menghitung upah kerja lembur per hari (1 

jam kerja) 

e. Menghitung crash cost tenaga kerja per 

hari  

f. Menghitung crash cost total 

Tabel 5 Perhitungan crash cost percepatan 

lembur 1 jam 

 
 

C. Cost Slope 

 
 

Tambahan biaya = total crash duration x 

cost slope 

 
 

D. Total Biaya Setelah Dipercepat Lembur 1 

Jam Kerja 
Tabel 8 total biaya tidak langsung 

percepatan lembur 1 jam 
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Hubungan waktu – biaya untuk satu 

alternative ini dapat dilihat dari grafik di 

bawah ini. 

 
Gambar 5 Grafik Hubungan Waktu – Biaya 

Untuk  

Penambahan 1 Jam Kerja Lembur 

 

PENUTUP 

Kesimpulan 

Setelah menganalisa data tentang proyek 

renovasi gedung Bank Pundi Indonesia KC 

Purwokerto dengan metode time cost trade 

off, maka didapatkan kesimpulan sebagai 

berikut: 

1. Waktu optimum yang dihasilkan 

setelah dilakukan percepatan pada 

penambahan jam kerja (lembur) 2 jam 

dengan metode time cost trade off 

adalah 24,83 hari 

2. Biaya yang dibutuhkan untuk 

percepatan selama 24,83 hari adalah 

Rp. 321.655.082 Total biaya optimum 

yang dihasilkan setelah dilakukan 

percepatan pada penambahan jam kerja 

(lembur) 2 jam dengan metode time 

cost trade off adalah Rp. 321.655.082 

 

DAFTAR PUSTAKA 

Dimyanti, H., & Nurjaman, K. (2014). 

Manajemen Proyek. Bandung: CV. 

Pustaka Setia. 

Madcoms, & Andi. (2015). Kupas Tuntas 

Microsoft Project 2013. Yogyakarta: CV. 

Andi Offset. 

Marzuki. (2005). Metodologi Riset 

Panduan Penelitian Bidang Bisnis dan 

Sosial Edisi II. Yogyakarta: Ekonisia. 

Narbuko, C., & Achmadi, A. H. (2015). 

Metodologi Penelitian. Jakarta: PT Bumi 

Akasara. 

Nurhayati. (2010). Manajemen Proyek. 

Yogyakarta: Graha Ilmu. 

Purnomo, H. (2004). Pengantar Teknik 

Industri. Yogyakarta: Graha Ilmu. 

Soeharto, I. (2010). Manajemen Proyek : 

Dari Konseptual Sampai Operational Jilid 

1. Jakarta: Erlangga. 

Sugiyono. (2009). Metode Penelitian 

Kuantitatif Kualitatif dan R&D. Bandung: 

Alfabeta. 

Suhendi, E. (2009). Panduan Mengelola 

Proyek dengan Microsoft Office Project 

2007. Bandung: CV. Yrama Widya. 

Widiasanti, I., & Lenggogeni. (2013). 

Manajemen Konstruksi. Bandung: PT 

Remaja Rosdakarya.

 



Volume 4, No. 4, November 2017  ISSN 2087-8540 
 

Jurnal RISTEK Fakultas Teknik  34 | P a g e  

Universitas Bhayangkara Jakarta Raya  

PEMANFAATAN PIGMEN ALAMI DARI BAYAM MERAH 

(Althernanthera ficoidea) SEBAGAI BAHAN PEWARNA LIPSTIK 

 

Dr. Semuel Rusen Kabangga,M.M.1, Lisa Adhani, S.T ,M.T.2, Tri Hesti Hayuningtyas.3 

Program Studi Teknik Kimia Universitas Bhayangkara Jakarta Raya, Bekasi 
 

 

Abstrak 

Kosmetik telah ada sejak zaman dahulu dan telah digunakan dan dikenalkan kepada 

masyarakat. Kosmetik dgunakan sebagai alat yang dapat mempercantik diri. Salah satunya 

dengan menggunakan lipstik. Pewarna lipstik dapat dibuat dengan bahan alami salah satunya 

adalah bayam merah (Althernanthera ficoidea) karena mengandung zat antosianin yang 

berfungsi sebagai penghasil warna. Tujuan dari penelitian ini adalah membuat sediaan lipstik 

dengan menggunakan pigmen alami yang berasal dari ekstrak bayam merah. 

Mengetahui intensitas warna yang dihasilkan oleh ekstrah bayam merah dalam sediaan 

lipstik,dan mengetahui stabilitas dari berbagai parameter. 

Kata kunci : Ekstrak, Sediaan 

 

Abstract 

Cosmetics have been around since ancient times and have been used and introduced to the 

public. Cosmetics are used as a tool that can beautify yourself. One of them is by using 

lipstick. Lipstick dyes can be made with natural ingredients, one of which is red spinach 

(Althernanthera ficoidea) because it contains anthocyanin which functions as a color 

producer. The purpose of this study was to make lipstick preparations using natural pigments 

derived from red spinach extract. 

Knowing the color intensity produced by red spinach extract in lipstick preparations, and 

knowing the stability of various parameters. 

Keywords: Extracts, Preparations 

 

 

 

 

PENDAHULUAN 

Kosmetik telah ada sejak zaman 
dahulu dan telah digunakan dan 

dikenalkan kepada masyarakat. Riset 
dari penyelidikan antropologi, arkiologi, 
dan etnologi di Mesir dan India 

membuktikan adanya pmakaian bahan 
pengawet mayat, serta salep aromatik 
telah membuktikan bahwa adanya 

pemakaian kosmetik pada zaman dahulu. 

(Anonim,2017). 

Lipstik adalah sediaan kosmetik 

yang digunakan untuk mewarnai bibir 
dengan sentuhan artistic yang dapat 

meningkatkan nilai estetika dalam tata 
rias wajah. Faktor yang mempengaruhi 

diterimanya lipstik oleh komsumen 

adalah warna. Sebab itu,  pentingnya 
untuk memilih warna yang baik dan 

aman. Sampai saat ini pewarna sintetik 
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masih banyak digunakan dan sering kali 
disalah gunakan. Pewarna sintetik tidak 

aman digunakan karna sifatnya toksik, 
dan diantaranya bersifat karsinogenik. 

(BPOM, 2014) 

Percobaan ini dilakukan karena 
adanya banyak keluhan terhadap bahan 

pewarna sintetik yang terkandung 

didalam lipstik. Dengan adanya 
percobaan ini diharapkan dapat 

menggantikan bahan pigmen sintetik 
yang dapat merusak bibir dengan bahan 

alami yang lebih aman untuk digunakan. 
Pigmen alami dapat dihasilkan dari 

bayam merah. 

Warna merah yang terkandung 

didalam bayam merah adalah zat 

antosianin. Dimana zat tersebut lebih 
stabil pada perlakuan asam jika 
dibandingkan pada perlakuan basa atau 

netral. Artinya, jika bayam merah 
dicuci dengan air yang sifatnya netral 
akan mudah luntur, jika dibandingkan 

dengan air yang bersifat 
asam.(KOMPASIANA, 2016) METODE 
PENELITIAN BAHAN 

Bahan yang digunakan adalah, Bayam 

merah (Althernanthera ficoidea), air, cera 

alba, vaseline, setil alkohol, carnauba wax, 

oleum ricini, lanolin, propilen glikol, butil 

hidroksida toluene (BHT), metil paraben 

(nipagin), tween 80, parfume green tea. 

 

ALAT 

Alat yang digunakan untuk penelitian 

ini antara lain : gelas laboratorium, 

blender, hot plate, neraca analitis, Ph 

meter, cetakan lipstik, wadah lipstik. 

 

Prosedur 

1. Pengolahan Ekstrak Cair 

Bayam Merah (Althernanthera 

ficoidea) 

Bayam merah ditimbang sebanyak 

500 gram dicuci dan di potong kasar, 

dimasukkan kedalam blender dan diberi air 

sebanyak 750 ml. Blender selama +5 menit 

sampai halus. Setelah halus kemudian 

saring. Didapatkan hasil sebanyak 700 ml, 

kemudian panaskan di hot plate dengan 

suhu 50°C sampai air yang terkandung 

hilang. Dan didapat hasil ekstrak yang 

sudah tidak tercampur air sebanyak 450 

ml. 

 

Proses penguapan pelarut 
 

 
 

Proses penyaringan eksrak pigmen 
 
 

2. Formulasi Sediaan Lipstik 

Formulasi lipstik dibuat sebanyak 4 
gram/batch dengan kandungan zat aktif 
ekstrak bayam merah dengan konsentrasi 
0%, 10%, 12%. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Keterangan: 
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F0 = formulasi lipstik tanpa ekstrak 
bayam merah 

F2 : Formulasi lipstick enggunakan 

ekstrak dengan konsentrasi 10% 

F3 : Formulasi lipstick menggunakan 

ekstrak dengan konsentrasi 12% 

3. Prosedur Pembuatan Lipstik 

Fase I 

 
Minyak jarak dimasukkan ke dalam beaker 

glass. 

Fase II 

 
Lanolin, setil alkohol, oleum green 

tea,carnauba wax, beeswax, propilen 

glikol, vaseline alba, metil paraben, BHT, 

dilumerkan hingga suhu mencapai 70°-

75° C. 

 
 
Gambar fase i proses pencampuran formulasi lipstik 

 

Campurkan Fase I dan Fase II secara 

perlahan-lahan dengan menambahkan 

oleum green tea sebagai bahan pewangi 

dan tambahkan parafin cair. Kemudian 

aduk menggunakan magnetic stirer dengan 

rpm 150 hingga homogen. Setelah 

homogen turunkan suhu menjadi 

40
0
C masukkan pigmen bayam 

merah secara perlahan, aduk hingga 

homogen. 

 
 

Gambar sediaan lipstik 
 

 

4.Uji Mutu Sediaan Lipstik 

 

4.1 Uji Homogenitas 

 
Sediaan lipstik yang telah dibuat 

masing- masing diuji homogenitasnya 

dengan cara mengoleskan sejumlah 

tertentu sediaan pada kaca transparan. 

Sediaan harus menunjukan susunan yang 

homogen dan tidak terlalu terlihat adanya 

butiran-butiran kasar (Ditjen POM,1979). 

4.2 Uji Iritasi 

 
Uji ini dilakukan untuk mengetahui 

bahwa sediaan lipstik yang dibuat dari 

bayam merah dapat menimbulkan iritasi 

pada kulit atau tidak. Iritasi dibagi 

menjadi 

dua, iritasi primer yaitu yang akan segera 

timbul sesaat setelah terjadi pelekatan atau 

penyentuhan pada kulit. Dan iritasi 

sekunder yaitu reaksinya baru akan terjadi 

beberapa jam setelah penyentuhan atau 

pelekatan pada kulit (Ditjen POM, 1985). 

Teknik yang digunakan adalah uji 

tempel terbuka (patch test) pada lengan 

bawah bagian dalam terhadap 10 orang 
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panelis. Dilakukan dengan cara 

mengoleskan sediaan, biarkan terbuka dan 

amati apa yang terjadi. Reaksi iritasi 

positif ditandai dengan adanya 

kemerahan, gatal-gatal, bengkak. Dan 

iritasi dikatakan negatif jika tidak 

menunjukan reaksi apa-apa. 

4.3 Uji Stabilan Sediaan 

 
Uji stabilan sediaan memperhatikan 

perubahan terhadap bentuk, warna dan bau 

yang dilakukan pada masing-masing 

sediaan selama penyimpanan pada suhu 

kamar. 

Pada perubahan bentuk yang 

diperhatikan adalah apakah lipstik 

mengalami perubahan bentuk dari awal 

pencetakan atau tidak. Pada perubahan 

berbau khas dari parfum yang digunakan 

atau tidak (Vishwakarma,dkk., 2011) 

4.4 Uji Oles 

 
Uji oles dilakukan dengan cara 

mengoleskan sediaan lipstik pada kulit 

punggung tangan yang kemudian amati 

banyaknya warna yang menempel 

dengan perlakuan 5 kali olesan. Jika 

warna yang menempel pada kulit 

punggung tangan banyak dan merata 

dengan beberapa kali pengolesan pada 

tekanan tertentu maka sediaan lipstik 

tersebut memiliki daya oles yang baik. 

Sedangkan jika warna yang 

menempel sedikit dan tidak merata maka 

dapat dikatakan bahwa sediaan lipstik 

yang dihasilkan tidak 

baik.(Ketheler,1956). 

4.5 Uji Titik Leleh 

 
Uji ini dilakukan untuk mengamati 

titik leleh lipstik dengan cara melebur. 

Sediaan lipstik yang baik adalah dengan 

suhu titik lebur diatas 50°C. Lipstik 

dimasukkan kedalam oven dengan suhu 

50°
 

selama 15 menit dan amati apakah 

C meleleh atau tidak. Kemudian suhu 

warna yang perlu diperhatikan yaitu 

dinaikkan 1° C setiap 15 menit dan 

diamatiapakah lipstik terjadi perubahan 

warna dari awal pembuatan lipstik atau 

tidak. Dan pada perubahan bau yang 

perlu diperhatikan ialah apakah lipstik 

masih pada suhu berapa lipstik mulai 

meleleh. 

4.6 Uji kesukaan 

 
Uji ini dilakukan guna untuk 

mengetahui tingkat kesukaan panelis 

terhadaap sediaan lipstik. Kriteria yang 

digunakan adalah wanita usia 17 tahun. 

Pada saat proses pembuatan sediaan lipstik 

mengalami kesulitan. Ekstrak bayam 

merah akan rusak saat suhu keatas, tidak 

mengalami masalah kulit diatas 50° C, 

akan tetapi formulasi lipstik 

seperti sensitif ataupun alergi. Masing- 

masing panelis mengoleskan lipstik 

dengan konsentrasi ekstrak bayam merah 
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yang berbeda. Kemudian panelis mengisi 

kuisioner yang telah disediakan.Selang 

waktu kurang dari 15 menit setelah lipstik di 

coba panelis diharapkan untuk 

membersihkan tangannya menggunakan tisu 

basah untuk mencoba lipstik selanjutnya 

dengan konsentrasi ekstrak yang berbeda. 

Parameter yang diuji meliputi warna, 

aroma, kerataan, kelekatan. Untuk 

pengujian warna dilihat secara visual. Uji 

aroma dicium menggunakan indra 

penciuman. Kemudian untuk uji kerataan 

dan kelekatan dilakukan pada punggung 

tangan dan amati melekat atau tidak. Dan 

untuk kerataan yang dihasilkan baik atau 

tidak. 

 

 
Hasil dan Pembahasan 

Proses pembuatan ekstrak bayam 

merah dengan 3 variabel pelarut yaitu 

etanol 70%, 96% dan air. Pelarut yang 

terbaik adalah air, karena bayam merah 

mengandung zat antosianin dimana zat 

tersebut akan mudah luntur jika dicuci 

menggunakan air yang bersifat 

normal/netral.akan mengental saat suhu 

dibawah 70
0
C, 

pada proses pencampuran hasilnya 

homogen warna yang dihasilkan adalah 

merah muda, akan tetapi pada saat lipstik 

di cetak dan didiamkan beberapa hari 

sediaan lipstik mengalami perubahan 

warna, dari merah muda menjadi coklat 

susu. 

Ini disebabkan karena struktur 

kimia antosianin yang terkandung 

didalam bayam merah cenderung kurang 

stabil dan mudah mengalami peningkatan 

laju degradasi dengan adanya 

peningkatan temperatur, yang 

menyebabkan warna memudar secara 

perlahan. 

Sediaan lipstik yang baik jika 

memiliki daya oles yang baik, tidak 

mengiritasi kulit, dan bersifat homogen. 

Sediaan lipstik yang dihasilkan dari 

percobaan ini ialah, warna yang 

dihasilkan tidak sesuai dengan yang 

diharapkan, sehingga tidak memiliki 

daya oles yang baik. Didalam formulasi 

sediaan juga ditemukan butir-butir kasar 

yang membuat sediaan lipstik dikatakan 

tidk homogen, namun sediaan lipstik 

yang dihasilkan tidak menimbulkan 

iritasi segabagaimana dikatakan oleh para 

panelis dari hasil survei yang dilakukan 

oleh 10 orang panelis. 

 
KESIMPULAN 

Ekstrak bayam merah dapat 

dimanfaatkan sebagai pewarna dalam 

sediaan lipstik, karena bayam merah 

mengandung zat antosiani. Warna merah 

dari antosianin mudah terdegradasi dari 

peningkatan Ph atau temperatur. (Anonim, 

2009). Seluruh sediaan yang dibuat stabil 

dalam penyimpanan suhu ruangan. Dari 

data panelis, hasil sediaan lipstik juga 

tidak membuat iritasi. 

 

SARAN 

Perlu dilakukan kembali 

penyempuranaan formulasi lipstik, 

dengan cara menemukan tempertaur yang 

tepat agar ekstrak bayam merah tidak 

mudah terdegradasi. 
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Abstrak – PT. SHOWA INDONESIA Mfg. merupakan perusahaan manufaktur yang memproduksi 

komponen otomotif. Produk yang dihasilkan adalah Shock Absorber. Kegiatan proses produksi dari 

tahun ke tahun semakin meningkat namun sangat di sayangkan supply raw material tidak dapt di penuhi 

oleh sebaigan besar pemasok sehingga menyebabkan tingkat persediaan yang tidak stabil, terkadang 

berlebih dan juga kekurangan. Salah satu pemborosan yang terjadi di dalam perusahaan ini adalah 

rendahnya Service Level Suppliers (OTDS). Dengan rata-rata 80% - 95% dan masih banyak Suppliers 

memiliki OTDS di bawah 80% performance tersebut sangat jauh di bahwa target yang di canangkan 

perusahaan sebesar 98%. Oleh karena itu peneliti melakukan perbaikan performance delivery suppliers 

menggunakan Milkrun System terhadap proses delivery pemasok ke PT. SHOWA. Setelah melakukan 

analisa ditemukan factor yang paling dominan adalah dari faktor metode pengiriman seperti armada 

truk, On Time Delivery, Loading, jarak Tempuh, maka dilakukan perbaikan signifikan pada faktor 

dengan menggunakan metode Milkrun System meliputi beeberapa factor, yaitu; frekuensi delivery, 

loading time, jarak distribusi. Setelah dilakukan perbaikan milkrun system ini dapat di implementasikan 

terhadap 58% dari keseluruhan supplirs PT. SHOWA. Setelah dimplementasikan dan evaluasi metode 

milkrun system terdapat beberapa performance yang meningkat meliputi  penurunan jumlah ritase dari 8 

kali menjadi 1 kali per hari, peningkatan OTDS dari 60% menjadi 97%, penurunan loading time dari 

858 menit per hari menjadi 495 menit per hari dan berkurangnya waktu tempuh dari 64,7Km ke 24,4 

Km. beberapa performance indicator tersebut meningkat cukup signifikan dan berdampak terhadap cost 

saving yang di dapatkan perusahaan dari Rp.37.754.400 per hari menjadi 22.996.000 per hari. 

 

Kata Kunci – OTDS, Milkrun System, Loading Time, Delivery Frequency, Cost Saving, Saving Matrix 

 

 

Abstract – PT. SHOWA INDONESIA Mfg. is a manufacturing company that produces automotive 

components.The product produced is Shock Absorber. The activity of the production process from 

year to year is increasing but it is very regrettable that raw material supply cannot be fulfilled by a 

large number of suppliers, causing an unstable supply level, sometimes overload and also a shortage. 

One of the wastes that occur in this company is the low Service Level Suppliers (OTDS). With an 

average of 80% - 95% and many suppliers have OTDS under 80% of the performance is very far in 

that the company's target is 98%. Therefore, researchers make improvements to performance delivery 

suppliers using the Milkrun System to the supplier's delivery process to PT. SHOWA. After analyzing 

the most dominant factors are found from the shipping method such as truck fleet, On Time Delivery, 

mailto:wahyubhaskoro.pwb@gmail.com
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Loading, Mileage, then a significant improvement is made to the factor using the Milkrun System 

method which includes several factors, namely; delivery frequency, loading time, distribution 

distance. After upgrading milkrun this system can be implemented on 58% of all suppliers. SHOWA. 

After implementation and evaluation of the milkrun system method, there were several performance 

enhancements, including a decrease in the number of patients from 8 times to 1 time per day, an 

increase in OTDS from 60% to 97%, a decrease in loading time from 858 minutes per day to 495 

minutes per day and a reduction in time. travel from 64.7Km to 24.4 Km. some of these performance 

indicators have increased significantly and have an impact on the cost savings that the company gets 

from Rp. 37,754,400 per day to 22,996,000 per day.  

 

Keywords - OTDS, Milkrun System, Loading Time, Delivery Frequency, Cost Saving, Saving Matrix 
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I. PENDAHULUAN  

 

Alam menjalankan proses produksinya, PT. 

SHOWA INDONESIA Mfg. perusahaan 

yang produk utamanya adalah Shockabsorber 

menerapkan sistem produksi tepat waktu (Just-

In-Time = JIT). Konsep dasar JIT adalah 

proses perbaikan yang tak berkesudahan 

(continuous improvement), dan meminimasi 

pemborosan yang terjadi dalam proses 

produksi.  

Dalam menjalankan proses produksinya, 

perusahaan yang produk utamanya adalah 

Shockabsorber menerapkan sistem produksi 

tepat waktu (Just-In-Time = JIT). Konsep 

dasar JIT adalah proses perbaikan yang tak 

berkesudahan (continuous improvement), dan 

meminimasi pemborosan yang terjadi dalam 

proses produksi. 

 

Gambar 1.1 Performance Delivery 

Pemasok PT. Showa Indoneisa Mfg. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Dari gambar 1.1 tersebut dapat dilihat, bahwa 

pemasok PT Showa performanya rata rata 

antara 80% - 95%, dan masih banyak pemasok 

yang pencapaian deliverynya dibawah 80%.  

Hal ini menyebabkan fluktuasi yang besar 

sehingga inventory di PT Showa menjadi tidak 

stabil dan menimbulkan pemborosan. 

 

Penyebab masalah tidak tercapainya 

performance Delivery Pemasok, kebanyakan 

disebabkan oleh waktu kedatangan yang tidak 

sesuai, kapasitas kurang, sarana, dan masalah-

masalah lainnya.  

Berikut diagram pareto masalahnya : 

Gambar 1.2 Grafik Pareto Masalah Delivery 

Supplier 

 
Untuk mengurangi pemborosan dan 

meningkatkan performa delivery dari 

pemasok, PT Showa melakukan penerapan 

Milkrun System terhadap proses delivery 

pemasok ke PT Showa, dengan harapan 

penerapan Milkrun system tersebut dapat 

mendapatkan benefit yang besar untuk PT 

Showa dan pemasok.  

 

Milkrun System adalah sistem distribusi 

pengiriman barang dari pemasok ke produsen 

dimana pengambilan barang dilakukan oleh 

produsen dengan cara mengambil ke tiap tiap 

pemasok sesuai dengan lot dan kebutuhan, 

sehingga proses distribusi berjalan dengan 

optimal. 

Berikut data pemasok PT Showa yang sudah 

menjalankan Milkrun System, dimana saat ini 

ada 8 pemasok PT Showa yang menjalankan 

Milkrun System dari total 82 pemasok yang 

aktif, Data yang disajikan dalam bentuk grafik 

persentase. 

Gambar 1.3 Grafik Pemasok PT Showa yang    

menjalankan Milkrun System 

 

D 



Volume 4, No. 4, November 2017  ISSN 2087-8540 
 

Jurnal RISTEK Fakultas Teknik  43 | P a g e  

Universitas Bhayangkara Jakarta Raya  

Milkrun System yang baru dijalankan oleh PT 

Showa hanya satu Ritase di wilayah Cikarang 

atau baru 10% dari total jumlah pemasok PT. 

Showa, dan masih harus dievaluasi 

keefektifannya sebelum dijalankan menjadi 

100% untuk seluruh pemasok PT. Showa. 

 

PT Showa memiliki 82 Pemasok lokal yang 

memasok material untuk kebutuhan produksi. 

Pemasok tersebut berasal dari berbagai daerah. 

Berikut persentase penyebaran lokasi pemasok 

PT Showa: 

Gambar 1.4. Grafik lokasi pemasok lokal PT 

Showa 

 

 
 

Identifikasi Masalah 

Berdasarkan latar belakang masalah yang telah 

dikemukakan diatas, masalah dapat 

diidentifikasi sebagai berikut : 

1. PT Showa belum menganalisa berapa 

kenaikan performa delivery pemasok 

setelah dilakukan  Milkrun System 

oleh  PT Showa terhadap 10% 

pemasoknya 

2. PT Showa belum menganalisa benefit 

apa yang didapat oleh PT Showa dan 

pemasok PT Showa yang sudah 

menerapkan Milkrun System ini 

3. PT Showa perlu menganalisa apakah 

Milkrun System ini akan diterapkan 

terhadap seluruh pemasok PT Showa 

4. Cost Saving yang didapatkan jika PT 

Showa menerapkan Milkrun System. 

Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang masalah, bisa 

dirumuskan bahwa masalah yang akan di 

analisa dalam Tugas Akhir ini adalah:  

1) Seberapa besar kenaikan performa 

delivery pemasok setelah 

dilakukan Milkrun Systemoleh  PT 

Showa terhadap 10% 

pemasoknya? 

2) Benefit apakah yang didapat oleh 

PT Showa dan pemasok PT Showa 

yang sudah menerapkan Milkrun 

System ini ? 

3) Perlukah Milkrun System ini 

diterapkan PT Showa terhadap 

seluruh pemasok PT Showa ? 

4) Berapa Cost Saving yang 

didapatkan jika PT Showa 

menerapkan Milkrun System ? 

 

Untuk mengatasi masalah tersebut di atas, 

penulis akan menganalisis proses Milkrun 

System yang sudah dijalankan dan 

menganalisis jika proses Milkrun System ini 

diterapkan terhadap seluruh pemasok PT 

Showa. 

 

Tujuan Penelitian 

Dari permasalahan yang dihadapi oleh PT. 

Showa seperti disebutkan pada perumusan 

masalah di atas, terdapat beberapa tujuan dan 

manfaat yang ingin dicapai dari penerapan 

Milkrun System dalam operasional pabrik 

secara keseluruhan, yaitu:  

1) Mengetahui performa delivery pemasok 

ke PT Showa yang telah menerapkan 

Milkrun System.  

2) Mengetahui benefit yang didapat oleh PT 

Showa dan pemasok PT Showa dari 

penerapan Milkrun System ini 

3) Menentukan apakah penerapan  Milkrun 

System ini menguntukan jika diterapkan 

terhadap seluruh pemasok PT.Showa 

4) Menghitung Cost Saving yang didapatkan 

jika menerapkan Milkrun System 

 

Batasan Masalah 

PT. Showa saat ini memiliki 80 perusahaan 

pemasok yang tersebar di beberapa lokasi dari 

mulai Surabaya, Bandung, Tanggerang, 

Jakarta, dan Bekasi. Dari jumlah pemasok 

yang ada, yang sudah menerapkan Milkrun 
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system untuk pemasok hanya yang berada di 

wilayah industri Cikarang-Bekasi  dan 

sekitarnya. 

Untuk memudahkan penjelasan dan analisis 

hasil, maka dalam penulisan tugas akhir ini 

penulis memberikan batasan dan asumsi 

sebagai berikut:  

1) Pemasok yang akan dibahas hanya untuk 

pemasok dari lokal negara Indonesia 

2) Analisis yang dibahas hanya pada proses 

delivery pemasok ke PT Showa. 

3) Pemasok dipilih berdasarkan 

pertimbangan lokasi pemasok, frekuensi 

pengiriman dan volume pengiriman.  

4) Analisis biaya berdasarkan total biaya 

yang dikeluarkan.  

5) Analisis pengiriman berdasarkan kinerja 

total pemasok Milkrun System.  

6) Harga satuan yang digunakan tidak 

mengalami perubahan selama 

pelaksanaan proyek. 

 

 

II.KERANGKA 

TEORI/TINJAUANPUSTAKA 

 

Transportasi diartikan sebagai pemindahan 

barang dan manusia dari tempat asal ke tempat 

tujuan. Proses transportasi merupakan gerakan 

dari tempat asal, dari mana kegiatan angkutan 

dimulai, ke tempat tujuan, kemana kegiatan 

pengangkutan diakhiri (Chopra, 2002). 

 

Distribusi dan transportasi yang baik 

merupakan suatu hal yang penting dalam suatu 

perusahaan agar suatu produk dapat dikirim 

sampai kepada konsumen tepat waktu, tepat 

pada tempat yang ditentukan, dan barang 

dalam kondisi baik. Pendistribusian produk 

dari sumber ke beberapa tempat tujuan 

tentunya merupakan suatu permasalahan yang 

cukup komplek, karena dengan adanya 

beberapa tempat tujuan pengiriman produk 

akan menimbulkan beberapa jalur distribusi 

yang jarak dan waktu tempuh yang semakin 

panjang dan lama. Hal tersebut tentunya akan 

berimbas pada biaya pengiriman (transportasi) 

yang cukup besar. Kurang baiknya 

perencanaan sistem distribusi akan mengarah 

pada pemborosan biaya transportasi dan 

penurunan kepuasan konsumen yang 

selanjutnya menyebabkan hilangnya 

kepercayaan. 

Ciri-ciri khusus persoalan transportasi ini 

adalah (Dimyati, 2002) : 

1. Terdapat sejumlah sumber dan sejumlah 

tujuan tertentu 

2. Kuantitas komoditas atau barang yang 

didistribusikan dari setiap sumber dan 

yang diminta oleh setiap tujuan, besarnya 

tertentu 

3. Komoditas yang dikirim atau diangkut 

dari suatu sumber ke suatu tujuan, 

besarnya sesuai dengan permintaan dan 

atau kapasitas sumber. 

4. Ongkos pengangkutan komoditas dari 

suatu sumber ke suatu tujuan, besarnya 

tertentu. 

 

Dalam pengiriman barang dari pemasok ke 

pabrik banyak model transportasi yang dapat 

dijalankan, Menurut Gaspersz model 

transportasinya seperti:  

1. Pipe lines-transportasi menggunakan 

pipa,  

2. Water carrier-transportasi melalui 

sungai/laut,  

3. Railroads-transportasi dengan 

menggunakan kereta api,  

4. Motor carriers transportasi menggunakan 

truk, container, dan lain-lain, 

5. Air transport transportasi menggunakan 

pesawat udara (Gaspersz, 2005). 

 

Saving Matrix merupakan metode yang 

digunakan untuk menentukan jarak, rute, 

waktu atau ongkos dalam pelaksanaan 

pengiriman barang dari perusahaan kepada 

konsumen. Metode ini bertujuan agar 

pengiriman barang yang sesuai pesanan 

konsumen dapat dilakukan dengan cara yang 

efektif dan efisien, sehingga perusahaan dapat 

menghemat biaya, tenaga, dan waktu 

pengiriman (Istantiningrum, 2010). 

Metode Saving Matrix terdiri dari beberapa 

langkah. Menurut Istantiningrum(2010) 
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langkah-langkah dalam metode saving matrix 

adalah sebagai berikut: 

 

1. Menentukan Matriks Jarak 

Pada penentuan matriks jarak ini, datajarak 

antara perusahaan dengan lokasi dan lokasi ke 

lokasi lainnya sangat diperlukan. Setelah 

mengetahui koordinat dari masing-masing  

lokasi, maka jarak antar kedua lokasi tersebut 

dapat dihitung dengan menggunakan rumus 

sebagai berikut : 

.......(Persamaan 1) 

Akan tetapi jika jarak antar kedua koordinat 

sudah diketahui, makaperhitungan 

menggunakan rumus tidak digunakan dan 

menggunakan jarak yang sudah ada. 

 

2. Menentukan Matriks Penghematan 

(Saving Matrix) 

Setelah mengetahui jarak keseluruhan yaitu 

jarak antara pabrik dengan lokasi dan lokasi 

dengan lokasi yang lainnya, maka dalam 

langkah ini diasumsikan bahwa  setiap lokasi 

akan dilewati oleh satu truk  secara ekslusif.  

Artinya akan ada beberapa rute yang berbeda 

yang akan dilewati untuk tujuan masing-

masing. Dengan demikian akan ada 

penghematan apabila ada penggabungan rute 

yang dinilai satu arah dengan rute yang 

lainnya. Untuk mencari matriks penghematan 

dapat digunakan rumus sebagai berikut: 

 S(x,y) = J(G,x) + J(G,y) – J(x,y) 

............................(Persamaan 2) 

S (x,y) merupakan penghematan jarak yaitu 

dari penggabungan antara rute x dengan rute y. 

3. Pengalokasian Kendaraan dan Rute 

Berdasarkan Lokasi 

Setelah matriks penghematan diketahui, maka 

langkah selanjutnya adalah pengalokasian 

lokasi ke rute atau kendaraan. Artinya dalam 

langkah ini akan ditentukan rute pengiriman 

baru berdasarkan atas penggabungan rute pada 

langkah kedua di atas. Hasilnya adalah 

pengiriman  lokasi 1 dan lokasi 2 akan 

dilakukan dengan menggunakan satu rute. 

 

4. Pengurutan Lokasi Tujuan Dalam Suatu 

Rute 

Langkah ini menentukan urutan kunjungan. 

Ada beberapa metode dalam menentukan 

urutan kunjungan, yaitu: 

a. Metode Nearest Insert 

Metode ini menentukan urutan kunjungan 

dengan mengutamakan lokasi yang kalau 

dimasukkan kedalam rute yang sudah ada 

menghasilkan jarak yang minimum. 

b. Metode Nearest Neighbor 

Metode ini menentukan kunjungan dengan 

mengutamakan lokasi yang jaraknya paling 

dekat dengan lokasi yang dikunjungi terakhir 

 

5. Penjadwalan Produksi 

Manfaat penjadwalan salah satunya adalah 

agar dalam pengiriman barang dapat sesuai 

dengan waktu dan porsi yang telah ditentukan. 

Penjadwalan juga mempunyai tujuan. Tujuan 

dalam penjadwalan adalah agar dalam 

pengiriman barang dilakukan secara berurutan 

sesuai dengan jadwal yang dibuat. Jadwal 

tersebut berupa catatan waktu yang dituangkan 

menjadi satu kalender yang sangat dibutuhkan 

oleh para pelaksana. Beberapa hasil dari 

penjadwalan salah satunya adalah pengiriman 

sesuai rute yang telah tersedia di dalam tabel 

hasil pengelompokan sehingga pengiriman 

tidak melebihi kapasitas dalam mengirim 

(Istantiningrum, 2010) 

 

Konsep dasar dari Just-In-Time adalah 

memproduksi output yang diperlukan, pada 

waktu yang dibutuhkan oleh pelanggan, dalam 

jumlah sesuai kebutuhan pelanggan, pada 

setiap tahap proses dalam sistem produksi, 

dengan cara yang paling ekonomis atau paling 

efisien (Hari Purnomo, 2004). 

 

Skema sistem produksi JIT ditunjukan dalam 

Gambar 2.3.  Dari gambar tersebut tampak 

bahwa sasaran dari strategi produksi JIT 

adalah reduksi biaya dan meningkatkan arus 

perputaran modal (capital turnover ratio) 

dengan jalan menghilangkan setiap 

pemborosan (waste) dalam sistem industri. 
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Gambar 2.3. Sistem ProduksiJust-In Time 

(JIT) 

 
 

[3] Seven tools menurut Hendry Tannady 

(2015:35) adalah alat yang membantu dan 

mempermudah dalam menginterpretasi 

permasalahan seputar kualitas ke dalam 

tampilan visual baik tabel  maupun grafis, 

yang darisanalah dapat mudah diambil sebuah 

ide dan gagasan tentang langkah peningkatan 

kualitas. Seven tools meliputi; diagram paretto, 

histogram, check sheet, fishbone diagram, 

scatter plots, flow chart, dan run chart. 

 

 

Persediaan 

Persediaan adalah suatu aktiva yang meliputi 

barang-barang milik perusahaan dengan 

maksud untuk dijual dalam suatu periode 

usaha yang normal atau barang-barang yang 

masih dalam proses produksi ataupun 

persediaan bahan baku yang masih menunggu 

untuk digunakan dalam suatu proses 

produksi(Sri Hartini, 2011). 

 

Ringkasnya, terdapat 3 (tiga) jenis persediaan 

yang berlaku umum di perusahaan, yaitu: 

o Persediaan bahan baku (Raw material) 

o Persediaan dalam proses (Work In 

Process) 

o Persediaan barang jadi (Finished Good) 

 

Material Requirement Planning (MRP) 

Metode MRP merupakan metode perencanaan 

dan pengendalian pesanan dan sediaan 

(inventory) untuk item-item dependent 

demand, di mana permintaan cenderung 

discontinuous and lumpy. Item-item yang 

termasuk dalam dependent demand adalah: 

bahan baku (raw material), parts, sub-

assemblies, dan assemblies, yang kesemuanya 

disebut manufacturing inventories. 

 

Moto dari MRP adalah memperoleh material 

yang tepat, dari sumber yang tepat, untuk 

penempatan yang tepat, pada waktu yang 

tepat. Dalam MRP ini, terdapat 3 (tiga) unsur 

penting (Orlicky dalam Ma’arif, 2003) sebagai 

berikut: 

1. Sediaan.  

Sediaan yang dimaksud mencakup: 

a) Memesan material yang tepat. 

b) Memesan dalam jumlah yang tepat. 

c) Memesan pada waktu yang tepat. 

2. Prioritas.  

Prioritas yang dimaksud di sini adalah pesanan 

sesuai dengan tanggal jatuh tempo (due date). 

3. Kapasitas.  

Kapasitas yang dipasang adalah suatu beban 

penuh 

 

Kegiatan perbaikan hendaknya tidak hanya 

terfokus pada aspek internal organisasi 

manufaktur. Hubungan eksternal dengan 

pemasok harus pula menjadi bagian dari 

keseluruhan program perbaikan. Hal ini amat 

penting dalam rangka menaikkan daya saing 

perusahaan. 

 

Pengendalian Pemasok 

Berkaitan dengan hal ini, konsep hubungan 

dalam rantai pemasok pembuat-pelanggan 

(supplier-manufactur-customer chain 

relationship) harus dipahami dan diterapkan. 

Hubungan ini merupakan konsep utama dalam 

rantai proses manufakturing bernilai tambah 

sebagaimana ditunjukkan dalam Gambar 2.4. 
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Gambar 2.4 Supply- Production-Distribution 

System 

 

III. METODE PENELITIAN 

 

Selama tahun 2016 kinerja kedatangan 

pemasok tidak merata, sehingga meyebabkan 

sulitnya pengaturan operasional penerimaan 

barang di PT Showa karena tidak sesuai 

dengan target.  

 

Berikut grafik aktual kedatangan pemasok ke 

PT Showa tahun 2016. 

 

Gambar 3.1. Grafik aktual kedatangan 

pemasok ke PT Showa, th.2016 

 
 

Dengan kinerja pengiriman pemasok yang 

sebagian besar berada di bawah target, maka 

PT. Showa melakukan pemesanan material 

melebihi kebutuhan produksi. Hal ini 

dilakukan untuk menjamin kelancaran 

produksi, sehingga permintaan pelanggan 

dapat terpenuhi tepat pada waktunya. 

 

Di sisi lain, PT. Showa mempunyai masalah 

tersendiri dalam  area penerimaan dan 

penyimpanan material yang terbatas. Dari 

keadaan ini timbul masalah seperti masalah 

FIFO, masalah arus keluar masuk truk 

pemasok, dan masalah yang lainnya.  

 

Setelah dilakukan curah gagasan  terhadap 

berbagai masalah tersebut, maka dapat 

disimpulkan sementara bahwa inti masalah 

yang dihadapi perusahaan terletak pada sistem 

transportasi pengiriman bahan baku dari 

pemasok ke perusahaan. 

 

Berangkat dari fenomena di atas, dilakukan 

penelitian untuk memperbaiki proses 

pengiriman bahan baku dari pemasok ke 

perusahaan sebagai sistem penunjang MRP 

dan JIT pemasok. 

 

Metode untuk memperbaiki proses pengiriman 

tersebut menggunakan Milkrun System, 

dimana transportasi dari pemasok ke PT 

Showa dikendalikan oleh PT Showa. Penulis 

mencoba menganalisa metode Milkrun System 

tersebut, untuk melihat efektivitas dan benefit 

yang bisa diambil oleh PT Showa jika Milkrun 

System ini digunaka untuk semua pemasok PT. 

Showa. 

 

Rencana Penelitian 

Hal yang pertama dilakukan adalah menyusun 

tahapan-tahapan pengerjaan sebagai berikut : 

1) Menggunakan siklus PDCA sebagai 

alat pemecahan masalah. 

2) Menerapkan 8 langkah pemecahan 

masalah dalam siklus PDCA. 

3) Mencari dan mendapatkan data-data 

seperti lokasi pemasok, volume 

pengiriman, frekuensi pengiriman, 

lama bahan baku disimpan di 

gudang (daily on hand), biaya 

transportasi, dan alokasi 

sumberdaya pada tiap-tiap kegiatan 

serta melakukan studi pada 

perusahaan yang telah menerapkan 

Milkrun System.  

4) Menyusun jadwal rencana kegiatan. 

5) Menyusun berbagai perencanaan 

yang terkait dengan pengiriman 

seperti volume, frekuensi,  rute, dan  

jadwal pengiriman. 

6) Melakukan berbagai persiapan yang 

diperlukan dalam penerapan 

Milkrun System. 
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Berikut siklus PDCA yang biasa dijalankan, 

tergambar pada gambar 3.2 

 

Gambar 3.2. Siklus PDCA 

 
Sumber : 

https://wahyuchoirunnisa.wordpress.com/2015

/03/16/quality-assurance-quality-control-

assignment/ 

 

Jadwal Rencana Kegiatan 

Dalam pengerjaan tugas akhir ini penulis tidak 

melakukan analisis terhadap jadwal proyek 

Milkrun System. Penulis menampilkan jadwal 

kegiatan yang akan dilakukan. 

 

Rencana kegiatan mencakup beberapa hal, 

yaitu: 

1. Pengumpulan data. 

2. Analisa data. 

3. Pelaksanaan 

4. Evaluasi 

 

Tabel 3.1.  Jadwal Rencana Kegiatan 
No Aktivitas Feb'18 Mar'18 April'18

1 Pengumpulan Data

1.1. Observasi lapangan

1.2  Studi Proses Milkrun yang sudah berjalan

2 Analisa Data

2.1 Analisa data hasil pengumpulan data

3 Pelaksanaan

3.1 Pelaksanaan Analisis data Milkrun yang berjalan

3.2 Analisis hasil dari mIlkrun system yang sudah berjalan

3.3 Analisis terhadap Milkrun yang akan dijalankan

4 Evaluasi

4.1 Evaluasi analisis

4.2 Kesimpulan dan Saran  
 

Metode Penelitian 

Selain melakukan tinjauan pustaka, penulis 

juga melakukan studi lapangan untuk 

mendapatkan gambaran yang lebih baik dari 

penerapan Milkrun System. Selain itu juga 

menggunakan metode Comparative Analysis 

(analisa pembandingan) antara kondisi 

sebelum dan sesudah perbaikan. Hal ini 

dilakukan untuk lebih memberikan penekanan 

bahwa sistem ini memang layak dijalankan 

karena memberikan hasil yang lebih baik. 

 

Adapun metode penelitian yang akan 

dilakukan oleh penulis, dapat dilihat pada 

diagram alir berikut ini : 

 

 

Gambar 3.3. Alur berfikir penulis 

Mulai

Pengumpulan Data 
Supplier Sebelum 

Melakasanakan  Milk Run 

Pengumpulan Data 
Supplier Sesudah

Melaksanakan Milk Run 

Analisa Data Supplier 
Sebelum Melakasanakan  

Milk Run System

Analisa Data Supplier 
Sesudah Melaksanakan 

Milk Run System

Kesimpulan  Kelebihan dan 
Kekurangan Supplier yang

Melaksanakan Milkrun 
dengan Supplier yang tidak 
melaksananakan Milk Run 

Identifikasi Masalah

Analisa data  Seluruh 
Supplier PT. Showa  

melaksanakan Milk Run 
System

Kesimpulan dan Saran 
untuk PT Showa, Supplier 

melakukan Milk Run 
System

Selesai

Studi  Pendahuluan

 
 

IV. HASIL DAN PEMBAHASAN 

 

Analisa Pemasok Sebelum dan Setelah 

menjalankan Milkrun System 

PT Showa memiliki 82 Pemasok lokal yang 

aktif, sistem pengiriman part yang mereka 

lakukan yaitu dengan sistem pengiriman 

langsung dilakukan oleh mereka sendiri, sesuai 

dengan waktu yang telah ditentukan. Frekuensi 

kedatangan tiap tiap pemasok bisa satu kali 

https://wahyuchoirunnisa.wordpress.com/2015/03/16/quality-assurance-quality-control-assignment/
https://wahyuchoirunnisa.wordpress.com/2015/03/16/quality-assurance-quality-control-assignment/
https://wahyuchoirunnisa.wordpress.com/2015/03/16/quality-assurance-quality-control-assignment/
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dalam satu hari, atau lebih dari satu kali dalam 

satu hari tergantung dari volume barang yang 

dikirim dan kapasitas armada pengiriman. 

Dalam satu hari, terdapat sekitar 60 sampai 

dengan 90 kedatangan pemasok di PT Showa. 

Karena banyaknya jumlah kedatangan, 

menyebabkan tidak teraturnya waktu 

kedatangan, sehingga kedatangan truk truk 

dari pemasok tidak sesuai dengan schedule 

yang telah ditentukan. 

Berikut Grafik kedatangan pemasok di PT 

Showa : 

Gambar 4.1. Grafik frekuensi kedatangan 

pemasok PT Showa. 

 

 

 

 

 

 

 

 

Transportasi Pengiriman 

Sebelum diberlakukan Milkrun System, 

pemasok melakukan pengiriman sendiri ke PT 

Showa. Tiap tiap pemasok menyediakan satu 

armada truck untuk mengirimkan barangnya 

ke PT Showa 

Gambar 4.2. Pengiriman pemasok ke PT 

Showa sebelum menggunakan Milkrun System 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Setelah diberlakukan Milkrun System, 

Pemasok tidak perlu menyediakan armada truk 

dan mengirimkan barangnya, tetapi PT Showa 

yang menyediakan armada truk untuk 

mengambil barang yang sudah disiapkan oleh 

pemasok. 

Gambar 4.3. Pengiriman pemasok ke PT 

Showa setelah menggunakan Milkrun System 

PT Trimitra

PT DPP

PT CNK

PT CIPRES

PT YISHEN

PT PATEC

PT Showa

 
 

Jarak Distribusi sebelum dan setelah 

melakukan Milkrun System 

Jarak distribusi barang dari pemasok ke PT 

Showa mengalami perubahan saat dilakukan 

Milkrun System terhadap enam pemasok, 

kedatangan armada truck menjadi berkurang 

yang tadinya 6 ritase per hari menjadi 1 ritase 

per hari. 

 

Jarak pengiriman menjadi lebih pendek, 

karena pengiriman yang tadinya dilakukan 

oleh 6 armada dari pemasok, setelah Milkrun 

System dijalankan, pengiriman dari 6 pemasok 

hanya menggunakan satu armada saja. Hal ini 

sangat berefek pada jarak tempuh transportasi. 

 

Tabel 4.1. Perbandingan Jarak Delivery 

langsung dengan system Milkrun Delivery 

Dari Ke Jarak (km) Dari Ke Jarak (km)

CITRA NUGERAH KARYA Showa 11,6 Showa DHARMA PRESISION PART 11,7

DHARMA PRESISION PART Showa 11,7 DHARMA PRESISION PART TRIMITRA CITRHASTA 1,9

TRIMITRA CITRHASTA Showa 12,7 TRIMITRA CITRHASTA CIKARANG PRESISI 4,4

PATEC PRESISI ENGINEERING Showa 8,2 CIKARANG PRESISI CITRA NUGERAH KARYA 0,3

YISHEN INDUSTRIAL Showa 8,6 CITRA NUGERAH KARYA YISHEN INDUSTRIAL 5,7

CIKARANG PRESISI Showa 11,9 YISHEN INDUSTRIAL PATEC PRESISI ENGINEERING 0,4

PATEC PRESISI ENGINEERING Showa 8,2

Total 64,7 Total 24,4

Direct Delivery Milkrun Delivery

 

PT Trimitra

PT DPP

PT CNK

PT CIPRES

PT YISHEN

PT PATEC

PT Showa
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Jarak Tempuh menggunakan Direct Delivery

  64,7 KM 

Jarak Tempuh menggunakan Milkrun Delivery

  24,4 KM 

Penghematan yang dicapai oleh Milkrun 

System 40,3 KM  = 62% 

 

Gambar 4.4. Grafik perbedaan jarak antar 

Direct Delivery dengan Milkrun Delivery 

 
 

Komparasi Pemasok Sebelum dan Setelah 

menjalankan Milkrun System 

Dari Analisis data dan pembahasan yang sudah 

dilakukan oleh penulis, maka perbandingan 6 

pemasok yang sudah melakukan Milkrun 

System dengan pemasok yang belum 

melakukan Milkrun System 

 

Tabel 4.2. Tabel perbandingan 6 pemasok 

yang sudah melakukan Milkrun System dengan 

pemasok yang belum melakukan Milkrun 

System 

No Deskripsi
Delivery oleh 

Pemasok

Delivery Milkrun 

System

1 Armada Truck 8 Ritase/hari 1 Ritase/hari

2 Ketepatan Waktu Delivery 60% 97%

3 Waktu Bongkar Muat 858 menit/hari 496 menit/hari

4 Jarak Tempuh 64,7 KM 24,4 KM  
 

Pembahasan Jika Milkrun System 

Diterapkan pada Pemasok 

PT. Showa sudah melakukan metode Milkrun 

System untuk enam pemasoknya, dan penulis 

sudah menganalisa hasil yang dicapai oleh PT 

Showa dalam menerapkan Milkrun System 

untuk 6 pemasok PT Showa. Selanjutnya, 

bagaimana jika Milkrun System ini diterapkan 

pada seluruh pemasok PT Showa, dimana saat 

ini jumlah pemasok PT Showa berjumlah 82 

Perusahaan yang tersebar di beberapa wilayah. 

 

Milkrun system memiliki banyak keuntungan 

dibandingkan dengan sistem delivery langsung 

oleh pemasok ke PT Showa. Tetapi, tidak 

semua pemasok memiliki fasilitas agar system 

deliverynya menggunakan Milkrun System, 

dan ada kemungkinan jika seluruh pemasok 

dipaksakan menggunakan Milkrun system 

malah nantinya akan menimbulkan unefisiensi 

bagi pemasok dan PT Showa. 

 

Analisi dari Penerapan Milkrun System 

Analidari penulis untuk penerapan Milkrun 

System seluruh pemasok PT Showa, adalah 

sebagai berikut : 

1. Pemasok  PT Showa terdiri dari  sepuluh 

area yang berbeda beda. Area tersebut 

berada di daerah Cikarang, Cibitung, 

Bekasi, Jakarta, Tanggerang, Bogor, 

Karawang, Bandung, Jatiwangi, dan 

Surabaya. Tidak semua area bisa 

melakukan Milkrun System, seperti 

Jatiwangi dan Surabaya dikarenakan jarak 

tempuh yang sangat jauh dan jumlah 

pemasok di area tersebut tidak banyak. 

2. Pemasok PT Showa terdiri dari dua belas 

komoditi material yang bermacam macam. 

Komoditi tersebut terdiri dari Alumunium 

ingot, casting, coiling, forging, jasa, label, 

machining, oli, plastik, pressing part, 

rubber, steel pipe, dan steel wire. Tidak 

semua komoditi bisa melakukan Milkrun 

System. Komoditi yang bisa melakukan 

Milkrun System hanya komoditi Casting, 

label, machining, plastik, pressing part, 

dan rubber. Komoditi yang tidak bisa 

melakukan Milkrun System  terkendala 

karena sarana pengiriman yang cukup besar 

dan lot pengiriman yang besar sehingga 

membutuhkan armada khusus untuk 

pengiriman ke PT Showa. 

3. Pemasok  PT Showa yang bisa melakukan 

Milkrun System sebanyak 48 pemasok dari 

82 pemasok yang ada, atau sekitar 52%, 

karena kondisi Area Pemasok dan komoditi 

yang dikirim oleh pemasok. 



Volume 4, No. 4, November 2017  ISSN 2087-8540 
 

Jurnal RISTEK Fakultas Teknik  51 | P a g e  

Universitas Bhayangkara Jakarta Raya  

4. Hasil analisa Jarak dan Rute untuk 

pemasok yang bisa melakukan Milkrun 

System dengan metode Saving matriks 

adalah sebagai berikut: 

Tabel 4.3.  Perbandingan Jarak dan Ritase 

Sebelum dan setelah Milkrun System 

jumlah 

Ritase

Total Jarak 

(km)

Jumlah 

Ritase 

Direct

Jumlah 

Ritase 

Milkrun

Total Jarak 

(km)

Bandung 118 6 708                   0

Karawang 25 11 275                   10

Bekasi 24 8 192                   2

Bogor 75 4 300                   1

Jakarta 42 6 252                   2

Cibitung 11 12 132                   4 1 55                  

Cikarang 10 20 200                   9 1 100               

Jati wangi 184 1 184                   1 0 184               

Surabaya 737 3 2.211               3 0 2.211            

Tanggerang 70 11 770                   2 1 210               

total Ritase 82 5.224               3.410            

1

1

39

Area Pemasok

Ritase Setelah Milkrun

368               

282               

Ritase Sebelum Milkrun
Jarak 

Tempuh 

(km)

 
 

V. KESIMPULAN 

 

Dari hasil penelilitian ini, maka penulis 

menyimpulkan : 

1. Performa Pemasok yang sudah 

melakukan Milkrun System lebih baik 

dibandingkan dengan pemasok yang 

belum melakukan Milkrun System, 

karena ritase yang lebih sedikit, jarak 

yang lebih pendek, dan kedatangan 

yang lebih tepat waktu dimana control 

pengiriman dilakukan oleh PT. Showa 

2. Benefit yang didapat oleh PT Showa 

dan pemasok PT Showa dari 

penerapan Milkrun System ini yaitu 

pengurangan penggunaan armada 

pengiriman, Waktu Delivery yang 

lebih baik, waktu bongkar muat yang 

lebih efektif, dan jarak tempuh yang 

lebih pendek, sehingga mengurangi 

biaya transportasi pengiriman barang. 

3. Penerapan Milkrun System terhadap 

seluruh pemasok PT Showa sangat 

menguntungkan PT Showa dan 

pemasoknya, Pemasok  PT Showa 

yang bisa melakukan Milkrun System 

sebanyak 48 pemasok dari 82 

pemasok yang ada, atau sekitar 52%, 

karena kondisi area pemasok dan 

komoditi yang dikirim oleh pemasok. 

Total kedatangan pemasok turun dari 

82 kali menjadi 39 kali dan total jarak 

yang digunakan oleh pemasok 

berkurang dari 5.224 km menjadi 

3.410 km 

4. Biaya transportasi yang dikeluarkan 

oleh pemasok dengan menggunakan 

system direct delivery sebesar Rp. 

37.757.400, sedangkan untuk Milkrun 

System sebesar Rp. 22.996.000.  

Pengiriman dengan menggunakan 

Milkrun System lebih murah 

dibandingkan dengan pengiriman 

langsung oleh pemasok 
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PENERAPAN SEVEN TOOLS UNTUK ANALISIS 

DOWNTIME PADA MESIN PACKER 25KG 

DI PT. ISM TBK DIVISI BOGASARI FLOUR MILLS 

SUMANTO1 , LUTHFI DETIO WAHYUDI 2. 
1Universitas Bhayangkara Jakarta Raya, sumanto_061961@yahoo.com 

2Universitas Bhayangkara Jakarta Raya,  

 

ABSTRAK - Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis downtime terbesar 

yang terjadi pada mesin packer 25kg di PT. Indofood Sukses Makmur Tbk, Divisi 

Bogasari Flour Mills. Dari data yang penulis peroleh downtime terbesar terjadi pada 

mesin jahit newlong dengan total downtime yaitu 775 menit dari bulan Oktober 2016 

sampai bulan Januari 2017. Setelah itu penulis mencari faktor-faktor  apasaja yang 

menjadi penyebab terjadinya downtime dengan menggunakan empat   alat seventools 

yaitu check sheet, histogram, diagram pareto dan cause and effect diagram. Hasil 

analisis yang penulis dapat dengan menggunakan alat tersebut faktor penyebeb 

downtime terbesar yaitu   mesin jahit tidak menganyam dengan total downtime 260 

menit. Setelah mengetahui faktor penyebab downtime terbesar penulispun mencari akar 

masalah terbesar yang mempengaruhi terjadinya downtime dengan menggunakan  

analisis  cause and effect diagram.  Dari hasil analisis tersebut penulis mengetahui 

akar masalah terbesar yang mempengaruhi terjadinya downtime yaitu, dikarnakan tidak 

adanya jadwal perawatan atau preventif maintenance terhadap mesin secara rutin dan 

adanya getaran yang cukup tinggi terhadap panel listrik mesin jahit. 
 

Kata kunci :    Analisis downtime, Seven tools, Maintenance 

 

 

ABSTRACT - This study aims to analyze the biggest downtime that occurs in a 25kg 

packer machine at PT. Indofood Sukses Makmur Tbk, Bogasari Flour Mills Division. 

From the data the author gets the biggest downtime occurs on newlong sewing 

machines with total downtime of 775 minutes from October 2016 to January 2017. After 

that the author looks for whatever factors are the causes of downtime by using four 

seventools tools namely check sheet, histogram , Pareto diagram and cause and effect 

diagram. The analysis results that the author can use the tool is the biggest factor in 

downtime is the sewing machine does not weave with a total downtime of 260 minutes. 

After knowing the factors that cause the biggest downtime, the authors are looking for 

the biggest root problem that affects the occurrence of downtime by using cause and 

effect diagram analysis. From the results of the analysis the authors know the root of 

the biggest problem that affects the occurrence of downtime, namely, because there is 

no routine maintenance or preventive maintenance schedule for the engine and a high 

enough vibration on the sewing machine electrical panel. 
 

Keywords: Analysis of downtime, Seven tools, Maintenance 
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PENDAHULUAN 

 

 Seiring dengan perkembangan jaman dan 

seiring dengan pertumbuhan penduduk, 

banyak dunia industri yang bergerak di 

bidang pangan yang menggunakan bahan 

dasar berupa tepung terigu. Hal ini 

berdampak dengan semakin banyaknya 

konsumsen yang membutuhkan tepung 

terigu sebagai bahan mentah. Oleh karna 

itu adanya pabrik ataupun perusahaan yang 

produksinya menghasilkan tepung terigu, 

sangat dibutuhkan di Indonesia.  

PT. Indofood Sukses Makmur Tbk, Divisi 

Bogasari Flour Mills adalah salah satu 

perusahaan yang mengolah gandum hingga 

menghasilkan tepung terigu. PT. ISM Tbk, 

Divisi Bogasari Flour Mills menjadi salah 

satu perusahan penghasil tepung terigu 

terbesar di Indonesia saat ini. Produk 

tepung terigu yang dihasilkan PT. ISM 

Tbk, Divsi Bogasari Flour Mills dikirim ke 

setiap customer baik perusahaan di bidang 

pangan maupun consumen lainnya. Untuk 

menjaga produksi agar tetap stabil dan 

mencapai target untuk itu perusahaan perlu 

menerapan strategi-strategi yang harus 

dilaukan oleh semua pihak yang terkait, 

salah satunya menjaga performa mesin 

packing tetap dalam kondisi yang baik agar 

proses produksi dapat berjalan dengan baik 

dan lancar sehingga dapat mencapai target 

yang telah ditetapkan oleh perusahaan.  

Flour packing merupakan sebuah 

departemen di PT. ISM Tbk, Divisi 

Bogasari Flour MiIlls yang bertugas 

melakukan pengemasan produk berupa 

tepung terigu yang berat tiap bagnya 

sebesar 25kg. Proses pengemasan tepung 

terigu yang berat bagnya 25kg ini 

dilakukuan oleh mesin packer manual. 

Mesin ini terdiri dari beberapa komponen 

mesin seperti Hopper yang berfungsi untuk 

menyimpan tepung, kemudian tepung di 

transfer dengan screw convayer ke dalam 

weigher yang berfungsi untuk menimbang 

berat tepung, setelah itu tepung dikemas 

dengan mesin carrausel kemudian bag 

tepung ditransfer oleh belt convayer 

kemesin jahit untuk dilakuakn penjahitan. 

Mesin packer 25kg ini 2 mempunyain 

kecepatan pengemasan produk sebesar 13 

bag/menit. Mesin packer mempunyai target 

pengemasan sebanyak 4600 bag  

 

 

 
Gambar 1.1 Diagram Alir Mesin 

Packer di PT. ISM Tbk, Divisi Bogasari 

Flour Mills. 

Sumber : PT. ISM Tbk, Divisi 

Bogasari Flour Mills (2017). 

 

Agar tercapainya target pada mesin packer 

25kg dan menjaga proses produksi berjalan 

sesuai dengan rencana yang ada, sehingga 

produktivitas mesin di PT. ISM Tbk, 

Divisi Bogasari Flour Mills akan setabil 

perlu dilakuakannya penelitian dan 

pengamatan kendala-kendala yang ada 

diperusahaan ini. Untuk itu penulis 

melakukan penelitian diperusahan ini agar 

penulis mengetahui kendala-kendala apa 

saja yang mengakibatkan produktivitas 

mesin menjadi berkurang. 3  

 

Dari data-data yang penulis dapat di PT. 

ISM Tbk, Divisi Bogasari Flour Mills 

masih terdapat kendala-kendala yang 

mengakiibatkan kurangnya produktivitas, 

hal ini diperkuat dengan data grafik 

dibawah ini : 
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Gambar 1.2 Grafik Rata-rata Downtime 

Mesin 

                    Packer Satuan Waktu Menit  

Sumber : PT. ISM Tbk, Divisi 

Bogasari 

         Flour Mills (2017). 

 

 
Gambar 1.3 Persentase Kerusakan Mesin 

Packer Area Flour Packing di PT. ISM Tbk, 

Divisi Bogasari Flour Mills.  

Sumber : PT. ISM Tbk, Divisi Bogasari 

Flour Mills (2017) 

 

Departemen Flour Packing di PT. ISM 

Tbk, Divisi Bogasari Flour Mills 

mempunyai target downtime sebesar 280 

menit/bulan. Sedangkan, berdasarkan 

grafik di atas jumlah downtime yang 

terdapat pada mesin packer selama tiga 

bulan sebanyak 1520 menit dengan rata-

rata downtime tiap bulan sebanyal 380 

menit. Downtime tertinggi terdapat Mesin 

Jahit New Long dengan kode mesin (1252-

FP00-MJ) selama periode Oktober 2016-

Januari 2017 dengan jumlah downtime 775 

menit perbulan. Dan dengan persentase 

kerusakan sebesar 51%. Hal ini dapat 

mengurangi produktivitas mesin, oleh 

karna itu untuk menyelesaikan 

permasalahan yang ada pada mesin. 

penulis menggunakan Seven tools. Seven 

tools adalah sebagai berikut:, Check sheet, 

Histogram, Stratifikasi, Control chart, 

Pareto diagram, Cause and effect diagram, 

dan Scatter diagram 

 

LANDASAN TEORI 

Menurut Tjiptono dan Diana (2001), 

menjelaskan tentang seventools yaitu 

sebagai berikut: 
 

1.   Diagram Sebab dan Akibat. 

Diagram sebab dan akibat ini sering juga 

disebut diagram tulang ikan (Fishbone 

Diagram). Diagram ini digunakan untuk 

mengidentifikasi dan menganalisis suatu 

proses atau situasi dan menemukan 

kemungkinan penyebab suatu persoalan/ 

maslah yang terjadi. Manfaat diagram ini 

adalah dapat memisahkan penyebab dari 

gejala, memfokuskan perhatian pada hal-

hal yang relevan, serta dapat diterapkan 

pada setiap masalah. 

 

2. Check Sheet 

Check Sheet merupkan alat pengumpul dan 

analisis data. Tujuan dari Check Sheet 

adalah untuk mempermudah proses 

pengumpulan data bagi tujuan-tujuan 

tertentu dan menyajikannya dalam bentuk 

yang komunikatif sehingga dapat 

dikonversi menjadi inform 

 

3. Diagram Pareto 

Diagram ini digunakan untuk 

mengklasifikasikan masalah menurut 

sebab  dan  gejalanya.  Masalah  

didiagramkan  menurut prioritas atau 

tingkat kepentingannya, dengan 

menggunakan format grafik batang, 

dimana 100% menunjukan kerugian total. 

Tujuan dari analisis Diagram Pareto 

untuk memisahkan hal yang penting dari 

hal yang tidak penting. Dikatakan bahwa  

80% catat berasal dari  20%  penyebab.  

Analisis  ini  akan  membantu  untuk  

memusatkan usaha kepermaslahan yang 
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menyediakan potensi terbesar untuk 

peningkatan. 

 

 

4. Run Chart dan Control Chart 

Run Chart dan Control Chart digunakan 

untuk mengidentifikasi kecenderungan 

yang terjadi dengan jalan menggambarkan 

atau memetakan data selama periode waktu 

tertentu. Kecendrungan tersebut sangat 

berguna untuk memisahkan sebab dari 

gejal 

 

METODE PENELITIAN 

Penelitian ini dilakukan di area flour 

packing yang merupakan departemen 

pengemasan, penelitian dilakuakan di 

area ini karna di area ini masih terdapat 

permasalahan yang dimana permasalahan 

tersebut adalah sering terjadinya downtime 

pada mesin jahit. 

 

Teknik Pengumpulan Data 
Metode penelitian yang digunakan 

sebagai teknik pengumpulan data dari 

penelitian ini adalah sebagai berikut : 
 

1. Data primer. 

Data primer adalah data yang sengaja 

dikumpulkan untuk keperluan suatu 

penelitian untuk mencapai tujuan 

tertentu. Untuk memperoleh data 

primer dilakukan metode penelitian 

survey, survey ditujukan langsung 

kepada para responden. Dalam 

penelitian ini survey yang penulis 

lakukan kepada para responden 

adalah sebagai berikut: 

a. Wawancara 

Wawancara merupakan suatu cara 

untuk mendapatkan data dan 

informasi dengan cara tanya jawab 

secara langsung   terhadap orang 

yang mengetahui langsung terhadap 

objek yang diteliti. Dalam hal ini 

penulis mewawancara karyawan 

yang bekerja di area flour packing 

PT. Indofood Sukses Makmur Tbk, 

Divisi Bogasari Flour Mill 

       b.   Observasi 

Observasi merupakan pengamatan 

secara langsung terhadap objek 

penelitian  di  PT.  Indofood  Sukses  

Makmur  Tbk,  Divisi  Bogasari Flour 

Mills. Dalam hal ini peneliti 

mengamati sitem dan cara kerja 

karyawan, serta mengamati proses 

kerja mesin yang diteliti 

2.   Data sekunder 

Data sekunder  adalah  data  yang  sudah 

tersedia,  data tersebut  sengaja 

dikumpulkan untuk tujuan-tujuan tertentu 

yang sewaktu-waktu diperlukan sudah ada 

dan sudah tersedia. 

 

2.   Studi Pustaka 

a.    Data perusahaan 

Data – data dan dokumen 

perusahaan sangat diperlukan untuk 

mengetahui data produksi, mesin yang 

dipakai maupun data – data   penunjang 

yang lainnya. Data yang dibutuhkan dalam 

penelitian ini adalah : 

1.Data produksi steam periode Nopember  

   2015 sampai dengan April 2016. 

2.Data downtime mesin crusher periode 

Nopember 2015 sampai dengan April 2016 

Metode Analisis Data 

Data yang dikumpulkan kemudian diolah 

agar dapat digunakan dalam penelitian. 

Menurut Nakajima (1988) ,tahapan 

pengolahan data yang dilakukan dalam 

perhitungan OEE ini adalah : 

1.   Penentuan Availability ratio. 

2.   Perhitungan Performance Efficiency. 

3.   Perhitungan Rate of Quality Product 

4.Perhitungan Overall Equipment 

Effectiveness 

Selanjutnya mengetahui akar masalah 

penyebab downtime mesin crusher 

menggunakan why – why  analisys dan 

cara penanggulangan akar masalah dengan 

menggunakan dan 5W+1H.  

Perhitungan   Overall   Equipment   

Effectiveness.   Rumus   yang digunakan 

untuk menghitung OEE adalah : 

OEE = Availability (%) x Performance 

Efficiency (%) x Quality Rate 

(%)  
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Why – Why Analysis 

Why – why analysis  merupakan  alat 

bantu root cause analysis untuk problem 

solving, dimana metode ini digunakan 

untuk mencari akar masalah penyebab 

downtime mesin crusher dengan 

menggunakan teknik iterasi bertanya 

MENGAPA (why) dan diulangi beberapa 

kali – kali sampai menemukan akar 

permasalahan paling akhir dan kemudian 

melakukan perbaikan. 

5W+1H 

Pada tahap ini dibuat rencana dari langkah-

langkah yang akan dilakukan untuk 

menanggulangi masalah, yaitu dengan 

metode 5W+1H. Yang dimaksud dengan 

metode ini adalah : 

What : Apa penyebab masalah yang 

terjadi. 

Why : Mengapaa hal itu bisa terjadi. 

Where : Dimana tempat pembahasan harus 

dilakukan. 

When : Kapan (waktunya) harus dimulai. 

Who : Siapa orang yang tepat untuk 

melakukan tugas tersebut. 

How : Bagaimana metode pemecahannya.   

 

PEMBAHASAN 

Data Produksi 

Data produksi steam pada bagian 

Incinerator 2 di PT. Fajar Surya Wisesa 

Tbk dapat dilihat pada tabel 4.1: 

 Perhitungan Availability Ratio 

 

Availibility =  

 

                 =  

 

 

Operation Time dihitung dengan rumus :  

Operation Time = Loading Time – Total 

Downtime 

 

 

 
Perhitungan Performance Efficiency  
 
=
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Perhitungan Quality Rate 

 

 

 

Perhitungan OEE 

 
OEE = Availability (%) x Performance 

Efficiency (%) x Quality Rate (%) 

 

 
 

Why why Analysis 
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Penanggulangan Masalah 

Menggunakan 5W+1H  

 

 

 
Usulan Perbaikan 
1.    Langkah – langkah perbaikan 

terhadap faktor mesin 
 

a. Dibuatnya penjadwalan  maintenance 

penggantian komponen atau spare part 

(aging management) mesin crusher. 

Bertujuan agar tidak terjadi kerusakan 

mesin karena umur pakai. 

b. Membuat check sheet pengecekan dan 

perbaikan mesin untuk mengetahui 

kondisi mesin sehingga mudah 

melakukan kontrol perawatan dan 

analisa bila terjadi kerusakan mesin. 

c. Diadakan   Regular   maintenance   

bertujuan   untuk   menjaga kondisi 

mesin agar tetap prima (stabil 

operation). 

2.    Langkah – langkah perbaikan 

terhadap faktor metode 

Manager maintenance hendaknya 

mengadakan program autonomous 

maintenance bertujuan untuk 

mendeteksi secara dini ketidaknormalan 

pada suatu mesin sehingga kerusakan 

mesin dapat dicegah dan menciptakan 

iklim kerja yang efektif bagi semua 

pekerja di area produksi. 

3. Langkah – langkah perbaikan 

terhadap faktor lingkungan 

        Pihak HSE hendaknya 

mensosialisasi ulang mengenai program 

6R (Ringkas, Rapi, Resik, Rawat, Rajin, 

Rasa aman) kepada seluruh   pekerja   

untuk   meningkatkan   pemahaman   

tentang kesadaran perlunya kegiatan 6R 

pada area kerja. karena salah satu faktor 

kualitas produksi berawal dari 6R. 

4.    Langkah – langkah perbaikan 

terhadap faktor manusia 
        Membuat jadwal dan memberikan 

training kepada setiap pekerja. 

bertujuan untuk meningkatkan 

keterampilan (skill) dan pengetahuan 

pekerja. 

5. Langkah – langkah perbaikan 

terhadap faktor material 

Rekayasa mesin dengan menambahkan 

alat sortir sebelum masuk ke mesin 

crusher (memasang logam detector) 

supaya sampah terbebas dari logam agar 

tidak merusak mesin/peralatan sehingga 

dapat memperpanjang umur 

mesin/peralatan dan sampah dapat 

dibakar habis dengan sempurna di 
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dalam pembakaran Incinerator guna 

kelancaran produksi steam.  

 

PENUTUP 

Kesimpulan 

1.    Berdasarka hasil pengolahan data 

selama enam bulan (Nopember 2015 – 

April 2016), nilai total rata – rata OEE 

aktual yang didapat hanya sebesar 77,71% 

saja dan belum memenuhi syarat untuk 

nilai ideal OEE yang seharusnya, karena 

lebih kecil dari nilai acuan OEE di 

perusahaan yang harus lebih dari 85%. Hal 

ini terjadi karena rata – rata persentase dari 

performance effeciency yang masih jauh 

dari acuan, yaitu hanya mencapai 78,79%. 

Sementara rata – rata dari availability ratio 

selama enam bulan tersebut berada pada 

nilai 98,84% yang tergolong kondisi ideal 

karena persentase telah lebih dari nilai 

90%. Untuk nilai rata – rata quality rate 

selama enam bulan tersebut berada pada 

nilai 99,83%, melebihi nilai quality rate 

ideal yaitu lebih dari 99%. 

 

 

2. Akar  masalah  yang  dominan  dan  

penanggulangan  downtime  mesin crusher 

di incinerator 2 adalah : 

a. Faktor mesin 

Akar masalah           :    

1. Life time 

2. Kurang teliti 

3. Sistem software bug 

Penanggulangannya :    

1. Membuat jadwal penggantian komponen 

mesin crusher 

2. Membuat cheeck sheet 

3. Diadakan regular maintenance software 

(check virus, defrag file, dll) 

  

b. Faktor metode 

Akar masalah :  

Tidak ada autonomous maintenance 

Penanggulangannya :  

Mengadakan program autonomous 

maintenance 

 

c. Faktor lingkungan  

Akar masalah:  

Program 6R tidak berjalan  dengan baik 

Penanggulangannya :  

Sosialisasi ulang mengenai program 6R 

(Ringkas, Rapi, Resik, Rawat, Rajin, Rasa 

aman) 

 

d. Faktor manusia :  

    Akar masalah          : Tidak adanya  

                                        pelatihan 

   Penanggulangannya: Membuat 

pelatihan 

                                      internal 

e. Faktor material 

   Akar masalah           : Tidak disortir 

   Penanggulangannya : Penambahan 

mesin  

                             Untuk mendeteksi logam 

. 

 

Saran 

1.   Perusahaan harus melakukan 

perhitungan OEE terhadap semua 

mesin, agar mengetahui efektivitas 

mesin di perusahaan tersebut dan 

mengevaluasi terus kegiatan yang 

disarankan agar mendapatkan hasil yang 

optimal. 

2. Untuk meningkatkan OEE, perusahaan 

disarankan fokus mengatasi akar 

masalah yang dominan untuk dilakukan 

perbaikan. 

3. Untuk penelitian selanjutnya, di 

sarankan menghitung six big losses 

dalam menghitung OEE. 
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Abstrak. Layout PT. SINPRO masih belum mendapatkan hasil yang optimal dikarenakan belum 

dilakukannya penataan yang lebih efisien.  Terdapat jarak yang cukup jauh pada beberapa area 

tertentu, dimana area-area tersebut memiliki kesimpang-siuran aliran proses produksi dengan 

melewati beberapa area. Dengan kesimpang-siuran tersebut maka aliran material yang ada kurang 

baik yaitu, panjangnya momen jarak perpindahan material dan meningkatnya ongkos material 

handling.  Penelitian ini bertujuan untuk mengurangi total momen jarak perpindahan aliran proses 

produksi dan meminimalkan ongkos material handling. Hasil perhitungan algoritma CRAFT 

memberikan layout terbaik yaitu layout usulan 1 (Improve by Excharnging 2 Departement) yang akan 

dijadikan layout perbaikan PT. SINPRO. Layout usulan tersebut jika dibandingkan dengan layout 

awal terdapat beberapa area yang bertukar. Area tersebut merupakan area yang sering dilalui dalam 

proses dari ketiga produk tersebut. Area tersebut saling bertukar sehingga aliran material tidak 

mengalami bolak balik (backtracking) agar mendapatkan momen jarak dan ongkos material handling 

terendah. 

Kata Kunci :  Algoritma Craft, Backtracking, Layout Facility, Material Handling, OMH. 

 

Abstract. Layout of PT. SINPRO still hasn't got optimal results because more efficient arrangements 

have not been made. There is a considerable distance in certain areas, where these areas have 

confusion in the flow of the production process by passing through several areas. With this confusion, 

the flow of material is not good, namely, the length of the moment of material displacement and the 

increase in material handling costs. This study aims to reduce the total moment of displacement of the 

production process flow and minimize material handling costs. The calculation results of the CRAFT 

algorithm provide the best layout, namely the proposed layout 1 (Improve by Excharnging 2 

Department) which will be used as a layout for the repair of PT. SINPRO. Layout of the proposal 

when compared with the initial layout there are several areas that exchange. The area is an area that 

is often traversed in the process of the three products. The area is exchanged so that the material flow 

does not experience backtracking in order to get the moment of distance and the lowest material 

handling costs. 

Keywords: Craft Algorithm, Backtracking, Layout Facility, Material Handling, OMH 
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I. PENDAHULUAN 

 
T. SINPRO merupakan salah satu 

perusahaan yang memerlukan perancangan 

tata letak fasilitas, seperti perancangan dan 

pengaturan ulang tata letak di lantai prosuksi. 

PT. SINPRO bergerak dibidang interior, 

khususnya meliputi design interior rumah, 

apartemen, kantor dan perusahaan, serta 

penyediaan furniture dan lain-lain. Produk 

yang dihasilkan PT. SINPRO adalah 

pembuatan meja display produk dari beberapa 

perusahaan elektronik, yaitu Samsung, Huawei, 

Oppo, Advan, Hewlett – Packard, Epson, Asus, 

Philips dan Shieseido. Dalam produksinya PT. 

SINPRO masih mengandalkan tenaga manusia 
untuk pemindahan material dan produknya, 
sehingga tenaga manusia masih berperan 

penting di dalam proses produksi. Order yang 

diterima oleh PT. SINPRO rata-rata 

menggunakan aliran produk yang sama yaitu, 

mulai dari gudang bahan baku, pemotongan 

bahan baku, laser cutting, perakitan, 
pengecetan, finishing, dan penyimpanan barang 

jadi.  PT. SINPRO masih belum mendapatkan 

hasil yang optimal dikarenakan belum 

dilakukannya penataan layout yang lebih 

efisien. Terdapat jarak yang cukup jauh pada 

beberapa area tertentu, seperti yang sudah 

digambarkan pada gambar 1.1. Dimana area-

area tersebut memiliki kesimpang-siuran aliran 

proses produksi dengan melewati beberapa 

area. Dengan kesimpang-siuran tersebut maka 

aliran material yang ada kurang baik yaitu, 

panjangnya momen jarak perpindahan material 

dan meningkatnya ongkos material handling.  
Penelitian ini bertujuan untuk mengurangi total 

momen jarak perpindahan aliran proses 

produksi dan meminimalkan ongkos material 

handling. 

 

 

 

 

 

II. KERANGKA TEORI/TINJAUAN 

PUSTAKA 

 

Secara garis besar, tujuan utama dari tata letak 

pabrik adalah mengatur area kerja dan segala 

fasilitas produksi yang paling ekonomis untuk 

operasi produksi yang aman dan nyaman 

sehingga dapat menaikkan moral kerja dan 

kinerja (performance) dari operator (Apple, 

1990). 

 

Menurut (Purnomo, 2004) terdapat beberapa 

sistem yang dipergunakan untuk melakukan 

jarak suatu lokasi terhadap lokasi lain.  

Diantaranya adalah jarak rectilinear. Jarak 

rectilinier adalah suatu jarak yang diukur 

dengan mengikuti jalur tegak lurus. Disebut 

juga sebagai jarak Manhattan, dimana 

mengingatkan jalan di kota Manhattan yang 

membentuk garis-garis paralel dan saling tegak 

lurus antara satu jalan dengan jalan lainnya. 

Perhitungan jarak yang dilakukan dengan 

menggunakan koordinat titik tengah 

departemen atau line yang kemudian ditarik 

garis tegak lurus antar tiap line. 

 

 
CRAFT Sejak tahun 1983 teknik CRAFT 

(Computerized Relative Allocation of Facilities 

Techniques) bertujuan untuk meminimumkan 

biaya perpindahan material, dimana biaya 

perpindahan material didefenisikan sebagai 

aliran produk, jarak dan biaya unit 

pengangkutan. CRAFT awalnya 

dipresentasikan oleh Armour dan Bufa. CRAFT 

merupakan contoh program tipe teknik 

P 
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Heuristic yang berdasarkan pada interpretasi 

Quadratic Assignment dari program proses 

layout, yaitu mempunyai kriteria dasar yang 

digunakan meminimumkan biaya perpindahan 

material, dimana biaya ini digambarkan 

sebagai fungsi linier dari jarak perpindahan. 

Fungsi tujuan dari CRAFT adalah : 

 

III. METODE PENELITIAN 

 
Metode yang digunakan untuk membuat 

perancangan tata letak fasilitas di PT. SINPRO 

yaitu menggunakan aloritma CRAFT. 

Pengolahan data yang dilakukan adalah 

sebagai berikut : 

1. Menentukan kapasitas produksi selama 5 

bulan penelitian, dari data produksi  

terdapat tiga produk sering 

diproduksi/dipesan dalam jumlah terbesar, 

yaitu: Smart Table, Cashier Table, dan 

Table Display. 

2. Setelah melakukan pengambilan data 

ketiga produk, kemudian masing-masing 

produk tersebut dihitung ongkos material 

handling menggunakan metode algoritma 

CRAFT untuk menentukan produk mana 

yang akan dijadikan acuan untuk 

menentukan layout usulan. 

3. Setelah ditentukannya produk yang 

menjadi acuan, kemudian membuat desain 

layout usulan dengan mengkombinasikan 

beberapa pertimbangan. 

4. Desain layout usulan akan dipakai untuk 

menghitung ongkos material handling. 

5. Setelah menghitung ongkos material 

handling menggunakan metode CRAFT, 

langkah selanjutnya adalah membuat layout 

usulan dengan bantuan software WINQSB. 

IV. HASIL DAN PEMBAHASAN 

 
Layout awal aliran bahan yang dapat dilihat 

pada gambar 

 
Keterangan Gambar :  

Aliran Produk Smart Table (A, L, M, C, O, D, 

J)  

Aliran Produk Cashier Table (A, L, C, D, J)  

Aliran Produk Table Display (A, L, M, C, D, J) 

Keteranan Gambar : 

A : Gudang Bahan Baku    I : Ruang 

Maintenance 

B : Ruang Printing             J : Gudang Produk 

Jadi 

C : Area Perakitan            K : Area Loading 

D : Area Finishing             L : Area 

Pemotongan 

E : Mushola                     M : Ruang Laser 

Cutting 

F : Toilet                          N : Toilet  

G : Ruang Office                O : Ruang Cat 
H : Ruang Sparepart 
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Berdasarkan pada gambar 4.1 yaitu layout awal 

aliran produk, dapat ditentukan jarak antar satu 

area ke area lainnya. Penentuan jarak antar area 

dapat dilakukan dengan menggunakan 

koordinat dari layout awal. Pengukuran jarak 

antar area dilakukan dengan metode rectilinier 

yaitu jarak yang diukur mengikuti jalur tegak 

lurus yang membentuk garis-garis paralel 

seperti pada gambar 4.2. 

 

Setelah mendapatkan titik koordinat dari 

masing-masing area, selanjutnya menentukan 

jarak perpindahan antar area untuk masing-

masing aliran proses berdasarkan titik 

koordinat. 

Berdasarkan aktual di lapangan dalam proses 

pemindahan material di PT. SINPRO 

dilakukan dengan menggunakan tenaga 

manusia (manual). Ongkos material handling 

untuk setiap kali pengangkatan ditentukan 

berdasarkan ongkos permeter gerakan dengan 

frekuensi perpindahannya. 

Untuk perhitungan ongkos material handling 

setiap kali perpindahan material ditentukan 

berdasarkan  OMH/meter, dimana di dalamnya 

telah dipertimbangkan biaya upah tenaga kerja. 

Di PT. SINPRO masing – masing karyawan 

memiliki biaya tenaga kerja yaitu sebesar Rp. 

2.800.000 perbulan. 

Perancangan Layout Algoritma CRAFT 
 
Usulan perbaikan tata letak lantai produksi di 

PT. SINPRO ini menggunakan metode CRAFT 

dengan alat bantu software WinQSB, langkah 

ini dilakukan bertujuan untuk mengurangi 

biaya material handling pada proses produksi 

smart table. Perancangan tata letak ini juga 

bertujuan untuk menempatkan area kerja 

supaya lebih efektif dan efisien dalam 

pergerakan perpindahan bahan antar area kerja. 

Perancangan tata letak dengan metode CRAFT 

ini membutuhkan input data seperti jarak antar 

area kerja berdasarkan aliran proses yang 

terdapat pada tabel from to chart yaitu biaya 

ongkos material handling. 

 
Algoritma CRAFT dengan menggunakan 

software WinQSB menggunakan input data 

berdasarkan data masukan from to chart, 

dimana data from to chart diperoleh dari tata 

letak awal PT. SINPRO yang kemudian data 

tersebut diolah sehingga diperoleh momen 

jarak perpindahan dan ongkos material 

handling untuk mendapatkan tata letak usulan 

perbaikan dari tata letak awal. Setelah 

mendapatkan beberapa tata letak usulan, 

selanjutnya dilakukan pemilihan berdasarkan 

total momen perpindahan yang terkecil dan 

ongkos material handling yang minimum yang 

kemudian dijadikan tata letak usulan pada PT. 

SINPRO. 
 

Sebelum membuat layout usulan dengan 

menggunakan CRAFT terlebih dahulu 

membuat layout awal, karena layout awal dari 

hasil pengolahan algoritma CRAFT dengan 

menggunakan software WinQSB merupakan 

langkah yang diperlukan untuk digunakan 

sebagai perbandingan awal. Setelah didapat 

layout awal pada CRAFT langkah selanjutnya 

melakukan improve dengan mempertukarkan 
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area kerja yang akan ditukar maupun 

dipindahkan dengan menggunakan jarak 

rectilinier dan melakukan pertukaran dengan 

beberapa usulan seperti improve by exchanging 

2 departemens, improve by exchanging 3 

departemens seperti terlihat pada gambar di 

bawah ini yang merupakan hasil layout usulan 

dari hasil penyesuaian algoritma CRAFT. 
 
Setelah mendapatkan 2 layout usulan perbaikan 

dari software WinQSB kemudian dihitung 

untuk menunjukkan nilai minimum pada 

momen jarak perpindahan dan ongkos material 

handling yang kemudian akan dijadikan usulan 

perbaikan tata letak di PT. SINPRO.  

 
4.2.5. Pengukuran Jarak Antar Area Kerja 

Layout Usulan 

 
Penentuan jarak antar area kerja dapat 

dilakukan dengan menggunakan koordinat dari 

layout usulan. Pengukuran jarak antar area 

dilakukan dengan metode rectilinier yaitu jarak 

yang diukur mengikuti jalur tegak lurus yang 

membentuk garis-garis paralel, perhitungan 

tersebut sama pada saat menentukan koordinat 

layout awal.   

 

Berdasarkan layout usulan terbaik yang akan 

dijadikan layout pembanding PT. SINPRO, 

dapat ditentukan jarak antar satu area ke area 

lainnya. Penentuan jarak antar area kerja dapat 

dilakukan dengan menggunakan koordinat dari 

layout usulan. Pengukuran jarak antar area 

dilakukan dengan metode rectilinier yaitu jarak 

yang diukur mengikuti jalur tegak lurus yang 
membentuk garis-garis paralel, perhitungan 

tersebut sama pada saat menentukan koordinat 

layout awal. Setelah mendapatkan titik 

koordinat dari masing-masing area, selanjutnya 
menentukan jarak perpindahan antar area untuk 

masing-masing aliran proses berdasarkan titik 

koordinat.  
 

Dalam perhitungan ongkos material handling 

layout usulan sama dengan perhitungan ongkos 

material handling layout awal. Proses 

pemindahan material di PT. SINPRO 

dilakukan dengan menggunakan tenaga 

manusia (manual). 
 
Analisis Perbandingan Perancangan 
 

Pada layout awal dapat dilihat bahwa 

perpindahan material dari satu area kerja ke 

area kerja lainnya kurang beraturan, 

perpindahan aliran material menempuh rute 

yang jauh dan adanya aliran material bolak 

balik (backtracking) sehingga membuat 

lintasan pada layout tersebut kurang efektif dan 

efisien. Sedangkan pada layout usulan terlihat 

bahwa perpindahan material sudah teratur dan 

tidak ada lagi aliran material yang bolak balik 

(backtracking).  Solusi algoritma CRAFT 

dengan layout usulan terpilih mampu 

mengurangi momen jarak dan ongkos material 

handling. 

 

 
 

 
Berdasarkan dari tabel 4.32. dan tabel 4.33. 

terlihat presentase penurunan momen jarak 

perpindahan dan ongkos material handling dari 

perhitungan algoritma CRAFT layout usulan 1 

(Improve by Excharnging 2 Departement) 

maupun layout usulan 2 (Improve by 

Excharnging 3 Departement). Melihat 

perbandingan presentase penurunan yang 

menitikberatkan pada produk smart table 

layout usulan 1 memiliki nilai presentase 
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penurunan tertinggi. Hal inilah yang 

menjadikan tata letak usulan 1 (Improve by 

Excharnging 2 Departement) ini dipilih 

menjadi tata letak perbaikan PT. SINPRO. 

 
 
V. KESIMPULAN 

 

Berdasarkan dari pembahasan tata letak usulan 

terpilih yang berada di PT. SINPRO maka 

dapat disimpulkan beberapa hal yaitu : 

1. Hasil perhitungan algoritma CRAFT 

memberikan layout terbaik yaitu layout 

usulan 1 (Improve by Excharnging 2 

Departement) yang akan dijadikan 

layout perbaikan PT. SINPRO. Layout 

usulan tersebut jika dibandingkan 

dengan layout awal terdapat beberapa 

area yang bertukar. Area tersebut 

merupakan area yang sering dilalui 

dalam proses dari ketiga produk 

tersebut. Area tersebut saling bertukar 

sehingga aliran material tidak 

mengalami bolak balik (backtracking) 

agar mendapatkan momen jarak dan 

ongkos material handling terendah. 

2. Hasil perbandingan layout awal dengan 

layout usulan menunjukan 
pengurangan momen jarak perpindahan 

dan ongkos material handling sebesar: 

 
a. Produk smart table yang sebelumnya 

memiliki total jarak sebesar 396 meter 

menjadi 218 meter atau sekitar 44,94%. 

Ongkos material handling yang 

sebelumnya sebesar Rp. 13.460,03 

turun menjadi Rp. 7.409,7 atau sekitar 

44,95%. 

 

b. Produk cashier table yang 

sebelumnya memiliki total jarak 

sebesar 242 meter menjadi 218 meter 

atau sekitar 9,91%. Ongkos material 

handling yang sebelumnya sebesar Rp. 

9.421,05 turun menjadi Rp. 8.486,6 

atau sekitar 9,91%. 

 

c. Produk table display yang 

sebelumnya memiliki total jarak 

sebesar 338 meter menjadi 218 meter 

atau sekitar 35,5%. Ongkos material 

handling yang sebelumnya sebesar Rp. 

11.170,89 turun menjadi Rp. 7.351,6 

atau sekitar 34,18%. 
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Abstrak – Perusahaan yang ingin berkembang dan dapat bertahan tentunya harus memberikan produk 

yang berkualitas. PT Citra Plasttik Makmur selalu menjaga kualitas produknya. Akan tetapi di tahun 

2016 terdapat defect yang melebihi batas toleransi yaitu di bulan Oktober, November, Desember. 

Dengan rata-rata selisih dengan toleransi yang ditetapkan sebesar 154% maka dilakukan penelitian 

dengan tujuan menentukan jenis defect apa yang dominan pada produk kaca spion xd 832, mengetahui 

akar masalah utama yang menyebabkan terjadinya defect yang paling dominan pada produk kaca spion 

sepeda motor xd 832, mengetahui usulan perbaikan untuk mengatasi akar masalah tersebut, menentukan 

berapa batas kendali atas dan batas kendali bawah untuk usulan perbaikan. Metode yang digunaan 

dalam penelitina adalan seven tools. Hasil temuan dari pengolahan data adalah; short mold adalah jenis 

defect yang dominan, akar masalah utama penyebab terjadinya short mold yaitu tidak adanya jadwal 

perawatan dan pergantian komponen pada mesin inspection, usulan perbaikan atas akar masalah utama 

adalah membuat standar cleaning dan jadwalnya, batas kedali yang diusulkan yaitu BKA sebesar 

30,651, sedangkan BKB sebesar 5,349 untuk garis tengah 18. 

Kata kunci – quality control, seven tools, control chart 
 

 

Abstract – Company that want to grow and can survive must provide a quality product PT. Citra Plastik 

Makmur always maintain the quality of its products. However, in the year 2016 theres is a defect that 

exceeds the tolerance limit that is in October, November, December. With the average of the difference 

with the tolorance set at 154% then do the research with the goal; determine what type of defect is 

dominant in the rearview mirror Xd 832, know the roort of the main problem causing the most dominant 

defect in bycycle mirror products Motor xd 832, know the proposed improvement to address the root of the 

problem, determine what the upper control limit and lower control limit for improvemet proposals. The 

method used in this research is Seven Tools. The findings of data processing are; short mold is the 

dominant type of defect, the root of the main problem causing the short mold is the absence of 

maintenance schedule and the change of components o Inspection machine, proposed repairs on the 

root of the main problem is to make the standard cleaning, the proposed control limit are for UCL of 

30.651, while for LCL of 5.349 for the CL 18. 

 
Keywords – quality control, seven tools, control chart 
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I. PENDAHULUAN 

 

emakin ketatnya persaingan dalam dunia 

industri memaksa setiap pengusaha 

untuk   terus    belajar dan sekaligus 

menerapkan ilmu pengetahuan dan teknologi 

yang semakin canggih serta mampu melakukan 

pengawasan dan pengendalian yang efektif dan 

efisien demi menjamin keberlangsungan proses 

produksi perusahaan. Produk atau jasa yang 

terbaik adalah keinginan utama konsumen. 

Bagaimana selera konsumen terhadap produk 

harus sesuai dengan produk yang dibuat oleh 

produsen. Salah satu keinginan yang mendasar 

adalah ketika produk tersebut dapat diterima 

oleh konsumen dalam keadaan baik tanpa 

kecacatan sehingga produk tersebut dapat 

dikatakan produk yang berkualitas. 

 

PT Citra Plastik Makmur merupakan 

perusahaan yang bergerak di bidang plastic 

injection moulding dan assembling. PT Citra 

Plastik Makmur memproduksi beberapa 

produk, tetapi kegiatan utamanya yaitu plastic 

injection moulding dan assembling kaca spion 

sepeda motor. Dalam melakukan proses 

produksinya perusahaan ini selalu menjaga 

kualitas produknya sesuai standar yang telah 

ditentukan untuk menjaga daya saing dan 

loyalitas terhadap konsumen, akan tetapi dari 

hasil pengamatan yang dilakukan langsung di 

PT Citra Plastk Makmur tersebut mengalami 

permasalahan dalam pengendalian kualitasnya. 

Pada tabel 1.1 dapat dilihat data produksi dan 

defect kaca spion XD 832 pada tahun 2016. 

Tabel 1.1 Data Produksi dan Defect Kaca Spion 

XD 832 Tahun 2016 

 

 

Pengendalian kualitas dengan menggunakan 

teknik seven tools merupakan salah satu metode 

di dalam pengendalian kualitas. Penelitian ini 

dilakukan untuk perbaikan terhadap kualtas 

kaca spion sepeda motor xd 832 yaitu 

mengurangi jumlah defect yang terdapat pada 

proses produksi sehingga ddapat mereduksi 

biaya yang dikeluarkan akibat produk defect. 

 

Identifikasi Masalah 
Berdasarkan latar belakang tersebut, maka 

penulis mengidentifikasikan permasalahan yang 

terdapat di PT Citra Plastik Makmur sebagai 

berikut: 

1. Adanya defect diluar batas toleransi yang 

ditetapkan perusahaan. 

2. Kurangnya pengendalian kualitas pada 

produk kaca spion sepeda motor xd 832. 

3. Perlunya sebuah usulan perbaikan untuk 

mengurangi defect. 

 

Rumusan Masalah 
Dari identifikasi masalah yang telah ditentukan, 

maka dapat dibuat rumusan masalah sebagi 

berikut: 

1. Apa jenis defect yang dominan pada 

produk kaca spion sepeda motor xd 832? 

2. Apa  akar  masalah  utama  penyebab defect 

dominan tersebut? 

3. Apa usulan perbaikan untuk mengatasi akar 

masalah tersebut? 

4. Berapa batas kendali atas dan batas kendali 

bawah yang diusulkan? 

 

Batasan Masalah 
Dalam penelitian ini penulis membatasi 

masalah untuk mecegah meluasnya 

pembahasan. Adapun batasan masalah yang 

penulis tetapkan adalah sebagai berikut: 

1. Penelitian dilakukan berdasarkan data 

jumlah produksi dan jumlah defect produk 

spion sepeda motor xd 832 data dari bulan 

Oktober 2016 – Desember 2016. 

2. Alat yang digunakan untuk  analisis data 

antara lain adalah check sheet, stratifikasi, 

pareto chart, fishbone, control chart. 

S 
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Tujuan Penelitian 
Tujuan dari dilakukannya penelitian ini adalah 

sebagai berikut: 

1. Menentukan defect apa yang dominan pada 

produk kaca spion sepeda motor xd 832. 

2. Mengetahui akar masalah utama yang 

menyebabkan terjadinya defect yang paling 

dominan pada produk kaca spion sepeda motor 

xd 832. 

3. Mengetahui usulan perbaikan untuk 

mengatasi akar masalah utama tersebut. 

4. Menentukan berapa batas kendali atas dan 

batas kendali bawah untuk usulan perbaikan. 

 

I. TINJAUAN PUSTAKA 

 
[1] Definisi kualitas terdiri dari sejumlah 

keistimewaan produk, baik keistimewaan 

langsung maupun eistimewaan atraktif yang 

dapat memenuhi keinginan pelanggan dan 

memberikan epuasan atas penggunaan produk 

tersebut. Kualitas juga terdiri dari segala sesuatu 

yang bebas dari kekurangan atau kerusakan. 

 
[2] Pengendalian kualitas adalah aktifitas 

pengendalian proses untuk mengukur ciri-ciri 

kualitas produk, membandingkan dengan 

spesifikasi atau persyaratan, dan mengambil 

tindakan penyehatan yang sesuai apabila ada 

perbedaan antara penampilan yang sebenarnya 

dan yang standar. 

 
[3] Brainstorming digunakan untuk mengetahui 

apa akar penyebab terjadinya masalah. 

Brainstroming adalah proses berpikir yang 

mengajak setiap orang datang dengan ide-ide 

dan pemikiran yang bermanfaat. 

 
[4] Seven tools merupakan salah satu alat 

statistik   untuk   mencari   akar   permasalahan 

kualitas, sehingga manajemen kualitas dapat 

menggunakan seven tools tersebut untuk 

mengetahui akar permasalahan terhadap 

produk yang mengalami defect, serta dapat 

mengetahui penyebab terjadinya defect. QC 

seven tools sendiri memiliki fungsi untuk 

membantu dan mempermudah dalam 

mengintepretasikan permasalahan tentang 

kualitas ke dalam tampilan visual baik label 

maupun grafis, yangg dapat dengan mudah 

diambil sebuah ide dan gagasan tentang 

langkah peningkatan kualitas selanjutnya. 

 

II. METODE PENELITIAN 
Berdasarkan dari data yang telah dikumpulkan, 

penelitian akan dilakukan dengan beberapa 

langkah seperti pada Gambar 3.1 berikut ini: 

 

 
Gambar 3.1 Kerangka Berpikir 

 
Berdasarkan kerangka berpikir di atas, 

penelitian ini dimuli dengan 

mengidentifikasikan masalah yang didukung 

dengan teori yang berkaitan sehingga dapat 

merumuskan permasalahan yag akan 

diselesaikan dan tujuan yang akan dicapai. 

Langkah selanjutnya melakukan pengumpulan 

data defect dan produksi di PT Citra Plastik 

Makmur, data diolah dan dianalisi 

menggunakan metode seven tools. Hasil 

analisis data tersebut lalu dibuatlah sebuah 

kesimpulan dan saran yang terbaik untuk PT 

Citra Plastik Makmur agar produk cacat 

semakin sedikit. 

 

III. HASIL DAN PEMBAHASAN 
Data yang sudah diperoleh dengan melakukan 

pengamatan akann dilakukan penelitian dengan 

metode seven tools sebagai berikut. 
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4.1 Lembar Pengamatan (Check Sheet) 

Produksi yang berjalan tiap harinya dan defect 

yang terjadi secara tiba-tiba membuat operator 

produksi  dan  operator  quality  control  harus 

lebih  berhati-hati  lagi  apalagi  defect  yang 

terjadi tidak hanya satu melainkan lebih dari 

satu. Jenis-jenis defect yang terjadi dari hasil 

pengumpulan  data  melalui  checksheet  dapat 

dilihat pada tabel 4.1 berikut ini. 

 

 
 

Adapun alat bantu ini sangat tepat digunakan 

sebagai alat pengumpulan data, karena semua 

data yang dikumpulkan adalah data fakta yang 

sedag terjadi, sehingga dapat diketahui jenis 

produk defect yaitu short mold, silver, weldline, 

black dot, bubble. Produk defect yang banyak 

terjadi pada bulan Oktober, sedangkan defect 

yang paling dominan adalah short mold dengan 

persentase defect 80,25%. Nilai ini cukup 

signifikan dengan empat defect lainnya. Defect 

terbesar untuk defect short mold terjadi di bulan 

Desember sedangkan yang terendah di bulan 

November. 

 

4.2 Stratifikasi 
Berdasarkan dari data check sheet, untuk 

mengetahui penyebab-penyebab produk defect 

maka data tersebut perlu distratifikasikan atau 

dikelompokkan sesuai dengan jenis model dan 

waktunya. Berikut hasil stratifikasi dapat 

dilihat pada tabel 4.2 berikut. 

 

 

 

 

 

Tabel 4.2 Kondisi Stratifikasi Produk Berdasarkan 

Model Posisi Selama Oktober – Desember 2016 

 
 

Berdasarkan data tersebut dapat diketahui 

bahwa defect yang terjadi pada produk kaca 

spion xd 832 pada model bagian L (left) dengan 

persentase sebesar 62,20% dari total defect 

yang dihasilkan selama periode Oktober, 

November, dan Desember 2016. 

Tabel 4.3 Kondisi Stratifikasi Produk Berdasarkan 

Shift 

 

Berdasarkan data di atas diketahui total 

produksi selama periode Oktober – Desember 

2016 sebanyak 138.000 pcs, model kaca spion 

xd 832 bagian R (Right) terdapat 668 produk 

defect, sedangkan pada bagian L (Left) 

berjumlah 1.099 produk defect. Ketika dilihat 

dari shift maka dapat dilihat dari produk defect 

paling banyak terjadi di shift 3 (malam) sebesar 

828 total defect hal ini menunjukkan adanya 

indikasi bahwa shift jam kerja karyawan juga 

ada pengaruhnya terhadap produk defect. 

 

4.3 Diagram Pareto 
Diagram pareto dibuat berdasarkan Tabel 4.1 

Check Sheet data produk defect bulan Oktober, 

November, Desember 2016. Berikut data 

produk defect selama tiga bulan beserta 

presentase kumulatifnya. 

Tabel 4.5 Diagram Pareto 

 
 

 

Tabel 4.1 Check 
Sheet 
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Dari pengamatan yang dilakukan dapat 

diketahui bahwa defect weldline dengan 

persentase kumulatif sebesar 9,90% disusul 

dengan defect silver sebesar 9,85% dan defect 

black dot & bubble dengan persentase 0%. Dari 

data tersebut maka dibuatlah diagram pareto 

nya sebagai berikut: 

 
Gambar4.1 Diagram Pareto Sumber: Pengolahan 

Data (2017) 

Gambar diatas menunjukkan rangking tertinggi 

yaitu jenis produk defect disebabkan oleh short 

mold. Berkaca pada hukum pareto maka defect 

short mold yang mencapai 80,25% persentase 

kumuatif menjadi fokus utama yang akan 

dianalisis dan dicari akar penyebabnya. 

 

4.4 Diagram Sebab Akibat (Fishbone 

Diagram) 

Diagram sebab akibat diperoleh dari hasil 

analisa pemikiran (brainstorming) dan 

wawancara langsung kepada karyawan 

(operator). Berdasarkan data diagram pareto 

yang akan dianalisa menggunakan diagram 

sebab akibat adalah produk defect akibat short 

mold. Maka dibuatlah kuesioner brainstroming 

yang diberikan kepada karyawan yang bernama 

Tantri (TN), Sri Lestari (SL), Sri Wahyuni 

(SW), dan Suheri (HR). Rekap hasil kuesioner 

dapat dilihat pada Tabel 4.5 berikut ini. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Tabel 4.5 Kuesioner Brainstroming Defect Short 

Mold Spion XD 832 

 
 

Dapat dilihat dari hasil kuesioner, defect short 

mold memiliki nilai paling tinggi dikarenakan 

oleh faktor mesin dibandingkan dengan empat 

faktor lainnya dengan masalah trubus mampet 

atau rusak dan hopper saat peleburan tidak 

panas. Berikut diagram sebab akibat dari 

permasalahan tersebut. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 4.2 Diagram Sebab Akibat Short Mold 

Sumber: Pengolahan Data (2017) 

 

Dari hasil diagram fishbone tersebut, dapat 

disimpulkan bahwa akar masalah yang 

paling utama penyebab terjadinya defect 

yang paling dominan pada produk kaca spion 

sepeda motor xdd 832 yaitu belum adanya 

standar cleaning trubus, belum adanya 

standar operasional prosedur, dan standar 
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pengaturan injeksi. 

4.5 Peta Kendali (Control Chart) 
Data untuk membuat cotrol chart diperoleh dari 

jumlah produksi bulan Oktober, November, 

Desember 2016 dan defect selama tiga bulan 

tersebut. Kemudian menghitung proporsi defect. 

Sehingga diketahui bahwa jumlah produk defect 

yang paling banyak terjadi bulan Oktober dan 

terendah bulan November. Setelah mengetahui 

produk defect maka dihitung batas atas dan 

batas bawah sehingga diketahui nilai batas atas 

sebesar 30,651 dan batas bawah sebesar 5,349 

yag digunakan untuk membuat grafik control 

chart. Berikut adalah gambar control chart dari 

permasalahan tersebut. 

 

 
Gambar 4.3 Control Chart 

Sumber: Pengolahan Data (2017) 

Pada grafik control chart di atas diketahui 

bahwa produk defect yang paling tinggi yaitu di 

bulan November hingga melebihi batas rata- 

rata batas kendali atas (UCL) yang terjadi pada 

tanggal 7 November yatu degan proporsi 0,026; 

25 Desember dengan proporsi defect 0,022 dan 

pada tanggal 20 Oktober dengan proporsi 

0,021. Defect tersebut disebabkan oleh produk 

defect short mold, silver, weld line. Maka 

menelaah dari hasil tersebut perlu adanya 

perbaikan dengan membuang jumlah defect 

yang melebihi batas kendali atas (UCL) agar 

mendapatkan statistik yang ideal. Berikut grafik 

control chart yang sudah direvisi. 

 

 

 

 

 

 
Gambar 4.4 Control Chart Perbaikan Sumber: 

Pengolahan Data (2017) 

 

Data grafik diatas merupakan data total 

produksi pada bulan Oktober, November, dan 

Desember 2016 yang telah diperbaiki dengan 

cara mengeliminasi proporsi defect yang 

melebihi batas kendali atas (UCL), sehingga 

proporsi defect tidak melewati batas kendali 

atas (UCL) dan batas kendali bawah (LCL). 

 

IV. KESIMPULAN 
Berdasarkan hasil penelitian yang telah 

dilakukan di PT Citra Plastik Makmur terkait 

permasalahan mengenai kualitas kaca spion 

sepeda motor xd 832, dapat diambil beberapa 

kesimpulan. Kesimpulan tersebut adalah 

sebagai berikut: 

 

1. Penyebab defect yang dominan pada produk 

kaca spion sepeda motor xd 832 adalah short 

mold sebanyak 963 pcs atau 80,25% dari total 

keseluruhan cacat. 

2. Akar masalah utama paling dominan yang 

menyebabkan terjadinya defect short mold 

yaitu; tidak adanya standar cleaning trubus dan 

tidak adanya SOP (Standar Operasional 

Prosedur) dan standar pengaturan injeksi. 

3. Batas-batas kontrol peta np yaitu batas 

kendali atas (UCL) sebesar 30,65; batas kendali 

bawah (LCL) sebesar 5,349 dan Center Line 

(CL) sebesar 18. 

4. Usulan perbaikan terhadap defect short mold 

adalah dengan membuat standar cleaning 

trubus dan membuat standar operasional 

prosedur pengaturan injeksi. 
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PENGARUH CALSIUM CARBONATE (CaCO3) DAN 

MAGNESIUM CARBONATE (MgCO3) TERHADAP PENURUNAN 

KANDUNGAN ION FLUORIDA PADA AIR LIMBAH 
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Teknik Kimia, Fakultas Teknik, Universitas Bhayangkara Jakarta Raya 
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ABSTRAK 

Proses pengolahan limbah di kawasan industri ini masih mengandung nilai Fluorida yang 

tinggi, melebihi baku mutu air limbah berdasar peraturan kawasan yaitu 4 mg/L. Telah dilakukan 

penelitian pengurangan kandungan Fluorida dalam air limbah cair yang mengandung 177,5 mg/L 

melalui metode kimia, perpaduan koagulasi dan flokulasi. Variasi jenis koagulan yang di 

gunakan adalah perpaduan kalsium karbonat, pac, dan polimer, perpaduan kalsium karonat, 

tawas dan polimer serta perpaduan magnesium karbonat, tawas, dan polimer. Percobaan 

pengendapan dengan jenis koagulan yang di kombinasikan diharapkan mendapat hasil hasil 

penurunan kadar Fluorida pada filtrat atau beningan sampai di bawah batas maksimum yang 

diijinkan. Hasil percobaan menunjukan bahwa perpaduan atau kombinasi pada konsentrasi 

kalsium karbonat 1,4 mol/liter, tawas 0,15 mol/liter dan polimer 0,07 mol/liter memberikan hasil 

yang terbaik, diperoleh penurunan kadar Fluorida dalam air sebesar 99,5 % sehingga kadar 

Fluorida yang tertinggal didalam filtrat menjadi 0,92 mg/L dan telah memenuhi standar baku 

mutu air limbah. 

Kata kunci : Fluorida, CaCO3,MgCO3, PAC,Tawas 

ABSTRACT 

Waste treatment process still contain high fluoride value, exceeds the quality of waste 

water based regulatory region that is 4 mg / L. Reduction studies have been conducted Fluoride 

content in effluent water containing 177.5 mg / L through chemical methods, a combination of 

coagulation and flocculation. Variations in the type of coagulant used was a blend of calcium 

carbonate, pac, and polymer, a blend of calcium karonat, alum and polymers as well as a blend 

of magnesium carbonate, alum, and polymer. Precipitation experiment with the type of 

coagulant in the combined results are expected to get the results of decreased levels of fluoride 

in the filtrate or beningan to below the maximum allowed. The experimental results showed 

that a blend or combination of the calcium carbonate concentration of 1.4 mol / liter, alum 0.15 

mol / liter and a polymer of 0.07 mol / liter gives the best results are obtained by decreased 

levels of fluoride in water of 99.5% so Fluoride levels were left behind in the filtrate became 

0.92 mg / L and have met the quality standard of waste water. 

 

Keywords: Fluoride, CaCO3, MgCO3, PAC, Tawas 
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1.PENDAHULUAN 
 

 

Dalam era globalisasi yang makin 

berkembang ini, penggunaan bahan kimia 

dikehidupan sehari-hari semakin bertambah. 

Penggunaan bahan kimia dapat membantu 

sebuah produksi namun dapat juga menimbulkan 

efek yang berbahaya untuk manusia dan 

lingkungan sekitar. Penggunaan bahan kimia 

banyak di pakai oleh industri makanan, tekstil, 

elektronik dan lain-lain. Hasil pembuangan dari 

perusahaan biasanya di alirkan langsung ke 

sungai-sungai, maka dari itu banyak pencemaran 

yang terjadi, penelitian ini diarahkan untuk 

mengetahui karakteristik kimia limbah krosif 

dari Pabrik Elektronik, limbah tersebut 

mengandung komponen utama yaitu ammonium 

bifluoride yang merupakan limbah  kimia 

korosif. 

Mengingat sifat korosif ion fluorida, 

maka perlu dilakukann pengolahan kimia 

terhadap limbah tersebut untuk mengendapkan 

fluorida. Pengolahan limbah cair yang 

mengandung fluorida dapat dilakukan dengan 

metode pengendapan kimia dengan kombinasi 

koagulasi, flokulasi dan sedimentsi, dimana zat 

kimia ditambahkan untuk mengikat ion fluor 

sehingga terbentuk endapan. 

Berbagai macam bahan koagulan dan flokulan 

yang banyak digunakan, termasuk penggunaan 

bahan elektrtrolit, keuntungan dari proses 

koagulasi adalah mampu menangani berbagai 

kandungan bahan dalam umpan. Koagulasi 

kimia termasuk destabilitasi, pembentukan 

agregasi, dan ikatan besama dari koloid. Koloid 

ini merupakan gumpalan kimia (flok) yang 

mengadsorpsi, menangkap atau membawa 

bersama suspensi padat yang ada di dalam 

limbah cair. 

Pada pengolahan limbah yang mengasilkan 

limbah B3 mengandung senyawa Ammonium 

Bifluoride dapat mencemari lingkungan sekitar 

 

bila tidak dilakukan proses pengolaan terlebih 

dahulu, telah melakukan treatment pada limbah 

tersebut dengan pemakaian kimia CaCO3, PAC 

dan Polimer. Namun untuk hasil optimum yang 

di dapatkan kurang memuaskan karena hasil 

pembuangannya selalu keluar dari Baku Mutu 

yang telah di tetapkan oleh Kawasan , salah 

satunya yaitu ion Fluorida. 

Maka dari itu perlunya tinjauan lebih jauh 

tentang bagaimana cara mengoptimumkan nilai 

ion Fluorida pada air limbah di PT. D dengan 

membandingkan proses koagulasi awal di PT. D 

dengan senyawa kimia lainnya. 

Bahan baku yang mungkin di pakai yaitu Tawas 

untuk sitem koagulasi kedua, karna pada jurnal 

sebelumnya Tawas mampu menurunkan nilai 

ion Fluorida pada air limbah. 

II. METODOLOGI 

Bahan yang dipakai 

- Limbah Korosif cair kadar   fluor 177,5 

mg/L 

- CaCO3 

- PAC ( Poly Alumunium Chloride ) 

- Tawas 

- MgCO3 

- Polimer 

- Reagent Fluoride 
 

Alat yang digunakan 

- Beker glass 

- Pipet Volumetrik 

- Corong 

- Magnetic Strirer 

- Kertas Saring 

- Sample Cell 

- Colorimeter DR 890 

- Glass Erlemeyer 
 

Pengambilan Sample 
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Bersikan botol bekas air mineral sebagai 

wadah sample limbah cair. ambil air limbah di 

penampungan sesaui dengan SNI 6989.59:2008 

tentang Metoda pengambilan contoh air limbah. 

 
Percobaan Pendahuluan 

 

Siapkan glas beker ukuran 100 ml 

masukan air limbah ke dalam glass beker 

sebanyak 100 ml. Letakan di atas stirer dan 

setting putaran stirer sebesar 500 rpm masukan 

CaCO3 perlahan-lahan pada air limbah dan aduk 

selama 5 menit. Setelah 5 menit masukan PAC 

sebagai Flokulan kemudian setting putaran 

menjadi 200 rpm. Setelah terjadi flokulan pada 

air limbah tambahkan polimer sebagai koagulan. 

Biarkan selama 25 menit dengan kecepatan 

putaran 200 rpm setelah terjadinya koagulasi 

siapkan kertas saring, glass erlemeyer dan 

corong. Saring air limbah yang telah di 

treatment dengan kertas saring setelah endapan 

dan cairan terpisah cek kadar Flourida dalam air. 

 

 
Percobaan I 

 
Siapkan   glas  beker  ukuran  100   ml, 

masukan   air   limbah   ke   dalam   glass   beker 

sebanyak  100  ml  letakan  di  atas  stirer  dan 

Siapkan glas beker ukuran 100 ml 

masukan air limbah ke dalam glass beker 

sebanyak 100 ml letakan di atas stirer dan 

setting putaran stirer sebesar 500 rpm masukan 

MgCO3 perlahan-lahan pada air limbah dan 

aduk selama 5 menit. Setelah 5 menit masukan 

Tawas sebagai Flokulan kemudian setting 

putaran menjadi 200 rpm setelah terjadi flokulan 

pada air limbah tambahkan polimer sebagai 

koagulan. Biarkan selama 25 menit dengan 

kecepatan putaran 200 rpm setelah terjadinya 

koagulasi siapkan kertas saring, glass erlemeyer 

dan corong. Saring air limbah yang telah di 

treatment dengan kertas saring setelah endapan 

dan cairan terpisah cek kadar Flourida dalam air. 

 
III. HASIL DAN PEMBAHASAN 

1.Hasil dan Pembahasaan Percobaan 

Pengendapan dengan  Koagulan  CaCO3, 

Poly Alumunium Chloride, dan Polimer 

Hasil Fluoride dengan CaCO3 dan PAC 

12 
11 
10 

9 
8 
7 
6 
5 
4 
3 
2 
1 
0 

0,2   0,4   0,6   0,8   1,0   1,2   1,4 

setting putaran stirer sebesar 500 rpm masukan 

CaCO3 perlahan-lahan pada air limbah dan aduk 

Batas ukur 
(F) 

4 4 4 4 4 4 4 

selama 5 menitetelah 5 menit masukan Tawas 

sebagai Flokulan kemudian setting putaran 

menjadi 200 rpm. Setelah terjadi flokulan pada 

air limbah tambahkan polimer sebagai koagulan. 

Biarkan selama 25 menit dengan kecepatan 

putaran 200 rpm setelah terjadinya koagulasi 

siapkan kertas saring, glass erlemeyer dan 

corong, saring air limbah yang telah di treatment 

dengan kertas saring, setelah endapan dan cairan 

terpisah cek kadar Flourida dalam air. 

Percobaan II 

Hasil ukur  10,8 10,1 9,50 9,10 8,90 8,80 8,70 
 

Dengan pengolahan standar di 

PT. D adalah penambahan koagulan awal pada 

air limbah dengan CaCO3, lalu menambahkan 

koagulan Poly Alumuniuim Chloride dan untuk 

Koagulasi dengan penambahan Polimer. Adapun 

konsentrasi CaCO3 sebesar 0,2 M, 0,4 M, 0,6 

M,0,7 M, 0,8 M, 1,0 M, 1,2 M, 1,4 M, Poly 

Alumunium Chloride sebanyak 0,11 M dan 

Polimer sebanyak 0,07 M pada setiap 

samplenya, nilai ion Fluorida pada filtrat atau 

beningan  dari  hasil  tretment  pertama  tersebut 

m
g/

l 
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adalah sebesaar 8,7 mg/L pada konsentrasi 

CaCO3 1,4 M. 

Hasil awal treatment ini kurang 

optimum, karena  hasil  penurunan 

kandungan ion Fluorida tidak masuk ke 

dalam baku mutu yang telah ditetapkan oleh 

Kawasan MM2100 dengan nilai 4 mg/L, 

sehingga hasil dari pengolahan tersebut 

belum mampu di buang ke pembuangan 

Kawasan, 

2.Hasil Pembahasan Percobaan Pengendapan 

dengan Koagulan CaCO3, Tawas dan 

Polimer 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Grafik di atas terlihat bahwa dengan 

penambahan CaCO3 maka nilai Fluorida pada 

air limbah akan semakin kecil, karena endapan 

yang terbentuk oleh CaF2 juga semakin banyak. 

Dari percobaan pengendapan dengan 

menggunakan koagulan CaCO3, kadar Fluorida 

maksimum yang terdapat dalam filtrat atau 

beningan dapat mencapai 1,18 mg/L yang berarti 

mengalami penurunan sebesar 99,3 %. Dan nilai 

Fluorida minimum yang terdapat dalam filtrat 

adalah sebesar 0,92 mg/L pada konsentrasi 

CaCO3 1,4 M, yang berarti mengalami 

penurunan sebesar 99,5 %. Berdasarkan Baku 

Mutu Air Limbah yang telah di tetapkan oleh 

SK Gubernur Jawa Barat Tahun 1999 pada 

Golongan I nilai Fluorida yang diijinkan adalah 

sebesar 2 mg/L namun Pengolahan Limbah 

Industri MM2100 menetapkan bahwa Baku 

Mutu Air Limbah yang dapat di buang ke aliran 

sungai Kawasan MM2100 adalah 4 mg/L. Dari 

semua hasil percobaan sudah masuk ke dalam 

kedua Baku Mutu Air tersebut. 

 

 
3.Hasil Pembahasan Percobaan Pengendapan 

dengan Koagulan MgCO3, Tawas dan 

Polimer 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

Sedangkan pada penambahan MgCO3 

dan Tawas pada grafik di atas dapat terlihat 

bahwa penambahan MgCO3 juga mampu 

menurunkan kandungan ion Fluorida pada air 

limbah karena Mg juga mampu mengikat F
-
. 

 
. Berdasarkan grafik hasil di atas 

Magnesium Carbonate mampu menurunkan 

nilai ion Fluorida hingga 2,32 mg/L pada 

konsentrasi 1,4 M. Hasil yang di dapat ini sudah 

memenuhi standar Baku Mutu yang telah di 

tetapkan oleh kedua Instansi tentang Baku Mutu 

Air Limbah. Namun jika di bandingkan dengan 

percobaan pengendapan menggunakan koagulan 

CaCO3, pemakaian koagulan MgCO3 masih 

belum bisa memberikan hasil yang setara atau 

lebih minumun di banding CaCO3. 

 

 
 

 

 

Hasil5Fluoride dengan CaCO3 dan Tawas 

4 

3 

2 

1 

0 
0,2   0,4   0,6   0,8   1,0   1,2   1,4 

Batas ukur 
(F) 

4 4 4 4 4 4 4 

Hasil ukur  1,18 1,07 0,99 1,47 1,15 0,97 0,92 

Hasil Fluoride dengan MgCO3 dan Tawas 
5 

4 

3 

2 

1 

0 
0,2  0,4  0,6  0,8  1,0  1,2  1,4 

Batas ukur 
(F) 

4 4 4 4 4 4 4 

Hasil ukur  3,503,102,902,772,632,462,32 

m
g/

l 

m
g/

l 
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IV. KESIMPULAN 

 

Dari ketiga jenis penelitian yang dicoba untuk 

proses pegendepan Fluorida dalam limbah, 

diperoleh hasil sebagai berikut  : 

1. Koagulan Kalsium  Karbonat ( CaCO3 

dan PAC ) 

Pengolahan limbah dengan 

menggunakan CaCO3 dan PAC 

menunjukan hasil yang kurang optimal, 

dimana pada konsentrasi CaCO3 1,4 M 

dan PAC 0,11 M hasil menunjukan 

bahwa kandungan ion Fluorida di dalam 

air beningan sebesar 8,7 mg/L. Jelas 

bahwa pengolan libah di PT. D belum 

dapat memenuhi  persyaratan  Baku 

Mutu Air Limbah yang telah di ijikan 

oleh Kawasan. 

2. Koagulan Kalsium Karbonat ( CaCO3 ) 

dan Tawas 

Kadar Fluorida minimum yang 

dicapai sudah memenuhi syarat, berada 

di bawah ambang batas maksimum yang 

dibuang 4 mg/L ( Kawasan ) dan 2 

mg/L( Pergub Jawa Barat ) pada 

penabahan koagulan CaCO3 sebanyak 

1,4 M dan Tawas 0,15 M. Hasil 

percobaan menunjukan kadar Fluoride 

dalam beningan 0,92 mg/L. 

 
3. Koagulan Magnesium Karbonat ( 

MgCO3 ) dan Tawas 

Pada hasil percobaan ini hasil 

sudah memenuhi syarat,  dimana 

MgCO3 sebanyak 1,4 M dan Tawas 

0,15 M mampu menurunkan kandugan 

ion Fluorida dalam air beningan hingga 

2,17 mg/L. Namun hasil tersebut tidak 

seoptimum CaCO3. 

 

 

 

 

 

 

Saran 

1. Perlu dilakukan penelitian lebih lanjut 

tentang dampak pada parameter lainnya. 

2. Perhatikan ketelitian dalam mengukur daan 

menimbang bahan-bahan. 
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PENGENDALIAN PERSEDIAAN BAHAN BAKU  

PRODUK BRACKET HANDLE 2DP DENGAN 

MENGUNAKAN METODE LOT FOR LOT DAN 

EOQ  
 

 

APRIYANI1, AGIL LEONAR2 
1Universitas Bhayangkara Jakarta Raya, 
2Universitas Bhayangkara Jakarta Raya, 

 

ABSTRAK - Penelitian yang dilakukan mengenai pengendalian persediaan bahan baku 

produk Bracket Handle 2DP di PT. Metindo Era Sakti. Penelitian ini bertujuan 

mengendalikan persediaan bahan baku Bracket Handle 2DP untuk mendapatkan biaya yang 

ekonomis dengan menggunakan metode Economic Order Quantity dan Lot For Lot. Kedua 

metode tersebut dipilih karena data yang diperoleh sudah sesuai dengan syarat – syarat yang 

diperlukan. Hasil analisis yang dilakukan pada persediaan bahan baku produk Bracket Handle 

2DP di PT. Metindo Era Sakti  dengan menggunakan metode EOQ menunjukkan adanya 

penghematan biaya persediaan sebesar Rp 171.222.395,00 bila dibandingkan dengan metode 

saat ini. Sehingga metode EOQ dapat digunakan sebagai alternatif dalam pengendalian 

persediaan bahan baku produk Bracket Handle 2DP yang dilakukan oleh PT Metindo Era 

Sakti.  

Kata Kunci : Lot For Lot (LFL) dan Economic Order Quantity (EOQ), biaya pemesanan, 

biaya penyimpanan dan biaya persediaan.  

 

ABSTRACT - Research that has been done is raw material inventory of  Bracket Handle 2DP 

at PT. Metindo Era Sakti.Objective of this research is controlling the inventory of  Bracket 

Handle 2DP raw materials to get economical cost with Economic Order Quantity and Lot 

For Lot method. Both of the method are selected because the data obtained is in accordance 

with the requirements conditions. The results of  Analysis Inventory  of  Bracket Handle 2DP 

Raw Materials at PT. Metindo Era Sakti using the EOQ method have saving cost on inventory 

cost of Rp 171,222,395.00 when compared with the current method, so that EOQ method can 

be used as an alternative in controlling raw material inventory of  Bracket Handle 2DP  at 

PT. Metindo Era Sakti. 

Keywords : Lot For Lot (LFL) and Economic Order Quantity (EOQ), set up cost, holding cost 

and inventory cost. 

 

 

 

PENDAHULUAN 

PT. Metindo Era Sakti (MES) merupakan 

perusahaan manufaktur yang bergerak di 

bidang otomotif.  Dalam proses produksinya, 

PT. MES menggunakan sistem produksi 

Make To Order (MTO), yang artinya 

produksi dilakukan sesuai permintaan dengan 

mengacu kepada forecast yang diterima dari 

customer. PT. MES memiliki ratusan jenis 

produk, berikut adalah data lima produk 

dengan forecast order tertinggi untuk periode 

Juli sampai dengan September tahun 2017 di 

PT. MES berdasarkan forecast order dari 

customer. Produk type 2DP merupakan 

produk dengan forecast order tertinggi 

sebanyak 81.724 buah untuk periode Juli 

sampai dengan September tahun 2017. Oleh 

karena itu dalam penelitian ini, produk yang 

akan dianalisa adalah “Bracket Handle 2DP”.  

Adapun kondisi saat ini di PT .MES , sering 
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terjadi problem – problem yang tidak terduga 

dalam pengendalaian persediaan yang 

berlangsung di warehouse barang wip part 

dari supplier, seperti  over stock saat stock 

opname dan miss perhitungan kebutuhan 

dalam periode tertentu. Oleh karena itu 

dalam mengendalikan persediaan guna 

menghindari atau meminimalisir terjadinya 

problem – problem ditas, maka harus 

diimbangi dengan pengendalian persediaan 

yang baik. Ukuran lot  produksi untuk 

Bracket Handle 2DP adalah 1400 buah per 

hari. Dengan cycle time produksi 30 buah per 

jam untuk 1 unit mesin. Untuk mencapai 

target produksi per hari produk ini diproduksi 

dengan 3 unit mesin. Komponen yang 

dibutuhkan berasal dari sumber atau supplier 

yang berbeda – beda, maka perlu dikelola 

dengan baik pengendalian persediaan untuk 

memenuhi kebutuhan produksi di PT.MES. 

Pengendalian persediaan yang baik juga 

untuk mencapai biaya yang optimal. Dengan 

tingginya kebutuhan komponen – komponen  

tersebut dapat disimpulkan inventory yang 

berjalan di PT. MES sangat besar dan cepat. 

Maka dari itu perlu dikelola persediaan yang 

sangat baik guna menekan biaya persediaan 

yang dikeluarkan untuk menunjang 

perputaran finansial perusahaan.   

  Metode pengendalian persediaan yang di 

terapkan saat ini dirasa belum ideal karena 

tidak sesuai teknik lot sizing. Berdasarkan 

fakta yang ada,  maka akan digunakan teknik 

lot sizing dalam pengendalian persediaan 

untuk menekan biaya persediaan sehingga 

didapatkan biaya yang lebih ekonomis. Hal 

ini berkaitan dangan  penjadwalan 

pemesanana, jumlah pemesanan, interval 

pemesanan yang harus diperhitungkan  dan 

di kelola dengan baik. Maka dari itu penulis 

tertarik menganilisa pengendalian persediaan 

yang dijalankan oleh PT. MES saat ini 

dengan menggunakan teknik lot sizing. 

Berdasarkan permasalahan yang telah 

diidentifikaasikan diatas, maka tujuan dari 

penelitian adalah mengendalikan persediaan 

untuk mendapatkan biaya yang ekonomis 

dengan menggunakan metode Economic 

Order Quantity dan Lot For Lot.   

 

LANDASAN TEORI 

Dalam melakukan pengendalian persediaan 

banyak sekali metode yang bisa digunakan, 

yaitu diantaranya sebagai berikut :  

1. Metode Persediaan Determinisitik Untuk 

menentukan kebijaksanaan persediaan yang 

optimum, dibutuhkan informasi mengenai 

parameter-parameter berikut :  

a. Perkiraan kebutuhan  

b. Biaya-biaya persediaan 

 c. Lead time  

Salah satu model yang sangat popular di 

dalam sistem deterministik adalah model 

Economic Order Quantity (EOQ).  

2. Metode Persediaan Probabilistik 

Permasalahan dalam persediaan probabilistik 

adalah adanya permintaan barang tiap 

harinya tidak diketahui sebelumnya, 

informasi yang diketahui hanya berupa pola 

permintaannya yang diperoleh berdasarkan 

data masa lalu. Pada model-model persediaan 

deterministik, diasumsikan bahwasannya 

semua parameter persediaan selalu konstan 

dan diketahui secara pasti. 

3.  Model Persediaan Stokastik     

  Model persediaan stokastik adalah model 

metode yang banyak sekali pengaruh faktor 

ketidakpastian. Model metode ini dibagi 

menjadi :  

a. Reorder point model  (Q,r) Pada sistem ini 

berdasarkan kebijaksanaan jumlah atau 

ukuran pemesanan (order) yang tetap dan 

periode waktu yang berbeda-beda. Prosedur 

utama dari sistem ini adalah kapan saja 

persediaan turun sampai titik pemesanan 

kembali (reorder point), maka sebuah 

pemesanan secara otomatis ditempatkan 

dengan jumlah atau ukuran yang tetap. Jadi 

masalah pokok pengendalian persediaan 

dengan Reorder Point Model adalah 

bagaimana menentukan titik pemesanan 

kembali dan menentukan jumlah atau ukuran 

persediaan (Q) yang optimal. Penentuan titik 

pemesanan kembali (reorder point) 

mencakup penentuan persediaan 

pengamannya (safety stock).  

b. Periodic Review Model (R, T) Sistem 

pengendalian ini merupakan sistem 

pengendalian persediaan yang didasarkan 

kebijaksanaan periode waktu pemesanan 
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yang tetap tetapi dengan jumlah atau ukuran 

pemesanan yang bervariasi, yang dihitung 

dengan mengurangi secara langsung jumlah 

persediaan yang ada dari jumlah persediaan 

sebelumnya yang telah ditentukan atau 

dengan perkataan lain sejumlah pesanan akan 

ditempatkan untuk membawa posisi 

persediaan atau sejumlah persediaan sampai 

ke posisi R yang telah ditentukan. Jadi 

masalah pokok pada sistem ini adalah 

bagaimana menentukan periode atau jangka 

waktu antar pemesanan yang optimal dan 

menentukan berapa jumlah persediaan yang 

diinginkan pada awal siklus (R) yang 

optimal.  

  

Metode Economic Order Quantity (EOQ) 

Model EOQ ini merupakan dasar dari 

berbagai pengembangan metode-metode 

persediaan. Economic Order Quantity (EOQ) 

pertama kali dikembangkan oleh F. W. Haris 

pada tahun 1915 dengan mengembangkan 

formula kuantitas pesanan ekonomis. Di 

Indonesia sendiri terdapat beberapa ahli yang 

mengemukakan pendapat tentang definisi 

dari EOQ. Kemudian dikembangakan 

kembali oleh para ahli, maka definisi metode 

EOQ menurut para ahli sebagai berikut : 

 a. Definisi Menurut Prof. Dr. Bambang 

Rianto  Economic Order Quantity adalah 

jumlah kuantitas barang yang dapat diperoleh 

dengan biaya minimal, atau sering dikatakan 

sebagai jumlah pembelian yang optimal.  

b. Definisi Menurut Drs. Agus Ahyadi  

Economic Order Quantity adalah jumlah 

pembelian bahan baku yang dapat 

memberikan minimalnya biaya persediaan. 

Dari dua definisi di atas, dapat disimpulkan 

bahwa EOQ merupakan suatu metode yang 

digunakan untuk mengoptimalkan pembelian 

dalam hal bahan baku yang dapat menekan 

biaya-biaya persediaan sehingga efisiensi 

persediaan bahan dalam perusahaan dapat 

berjalan dengan baik. Penggunaan metode 

EOQ dapat membantu suatu perusahaan 

dalam menentukan jumlah unit yang dipesan 

agar tercapai biaya pemesanan dan biaya 

persediaan seminimal mungkin. 

   

Metode Lot For Lot (LFL)  

 Teknik ini merupakan lot sizing yang mudah 

dan paling sederhana. Teknik ini selalu 

melakukan perhitungan kembali (bersifat 

dinamis) terutama apabila terjadi perubahan 

pada kebutuhan bersih. Penggunaan teknik 

ini bertujuan untuk meminimumkan ongkos 

simpan, sehingga dengan teknik ini ongkos 

simpan menjadi nol. Oleh karena itu, sering 

sekali digunakan untuk item-item yang 

mempunyai biaya simpan sangat mahal. 

Apabila dilihat dari pola kebutuhan yang 

mempunyai sifat diskontinu atau tidak 

teratur, maka teknik Lot for Lot ini memiliki 

kemampuan yang baik. Di samping itu teknik 

ini sering digunakan pada sistem produksi 

manufaktur yang mempunyai sifat setup 

permanen pada proses produksinya. 

Pemesanan dilakukan dengan 

mempertimbangkan ongkos penyimpanan. 

Pada teknik ini, pemenuhan kebutuhan bersih 

dilaksanakan di setiap periode yang 

membutuhkannya, sedangkan besar ukuran 

kuantitas pemesanan (lot sizing) adalah sama 

dengan jumlah kebutuhan bersih yang harus 

dipenuhi pada periode yang bersangkutan. 

 

METODE PENELITIAN 

Metode penelitian yang digunakan oleh 

penulis dalam melakukan penelitian adalah 

menggunakan metode penelitian kuantitatif, 

penelitian ilmiah yang sistematis terhadap 

bagian-bagian dan problem atau fakta yang 

didapat serta hubungan - hubunganya. 

Tujuan penelitian kuantitatif adalah 

mengembangkan dan menggunakan model – 

model matematis, teori – teori yang berkaitan 

dengan problem yang terjadi dengan 

menghitung aspek biaya persediaan yang 

dikeluarkan oleh perusahaan.  

 

Teknik  Pengumpulan Data  
Teknik pengumpulan data dalam penelitian 

ini dilakukan dengan cara sebagai berikut :   

 

3.2.1  Observasi       
Observasi yang dilakukan penulis adalah 

dengan mengamati secara langsung proses 

pengendalian persediaan dari mulai 

perencanaan, pengadaan sampai dengan 

pendistribusian. Sumber data yang di 
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kumpulkan dalam penelitian ini yaitu 

pengambilan data biaya Inventory di gudang 

part wip. Dalam hal ini peneliti mengadakan 

pengamatan proses pengadaaan part wip dari 

supplier yang akan digunakan sebagai 

komponen assambly welding di PT.MES. 

Dalam aktivitas ini karyawan yang bertugas 

mengontrol biaya Inventory yang ada di PT. 

MES. Pengontrolan proses pengisian dan 

pengambilan barang untuk di distribusikan 

pada bagian produksi. Dari metode tersebut 

data yang di peroleh diantaranya :   

 a. Data hasil stock opname bulanan dari 

mulai April sampai dengan Juni  2017.  

b. Master Production Schedule  

c. Bill Of Material  

d. Data biaya pemesanan  

e. Data kebutuhan bersih barang  

 

3.2.2 Study Literatur atau Dokumentasi                  
Metode pengumpulan data dengan mngutip 

dari dokumen / arsip perusahaan. dari metode 

tersebut data yang di peroleh di antaranya : 

 a. Data profil dan sejarah perusahaan.  

b. Data peramalan (forecast) untuk masing – 

masing item pada periode April   s/d 

September tahun 2017.  

c. Data jumlah order produk tertinggi selama 

periode Juli s/d September 2017.  

d. Data persediaan masing – masing item 

periode April tahun 2017.  

e. Data Bill Of Material produk Handle 

Comp. f. Data Master Production Schedule  

g. Data list harga part dari supplier  

 

3.2.3 Jenis dan Sumber Data  

Sumber data yang digunakan dalam 

penelitian ini adalah sebagai berikut :  

1. Data Primer  

Data Primer adalah data yang mengacu pada 

informasi yang diperoleh dari tangan pertama 

yang berkaitan dengan variabel minat untuk 

tujuan spesifik studi. Dalam penelitian ini 

data – data primer di antaranya adalah :  

a. Biaya inventory part  

b. Forecast order dari customer  

c. Lead time order part wip ke supplier  

  

 2. Data Skunder   

Data skunder adalah data yang mengacu pada 

informasi yang di kumpulkan dari sumber 

yang telah ada, seperti artikel, internet, 

jurnal, dan dokumentasi perusahaan. Dalam 

penelitian ini data – data skunder di 

antaranya adalah :  

a. Bill Of Material ( BOM).  

b. Struktur Produk  

c. Data peramalan permintaan produk  

d. Data aktual persediaan.  

   

Teknik Pengolahan Data  

 Data yang telah dikumpulkan, kemudian 

diolah. Metode yang digunakan adalah 

berdasarkan kriteria komoditi bahan baku. 

Berikut ini langkah dalam pengolahan data :  

1 Menyiapkan Data   

Data yang disiapkan antara lain sebagai 

berikut :  

a. Master Production Schedule  

b. Data persediaan  

c. Biaya pemesanan bahan baku  

d. Biaya penyimpanan bahan baku  

2 Teknik Analisis  

Dalam melakukan anlisis pada penelitian ini, 

maka teknik analisis yang digunakan adalah 

sebagai berikut :  

1. Membuat Master Production Schedule 

(MPS) Berdasarkan data permintaan 

terdahulu yang sesuai dengan data produksi, 

MPS menjabarkan produk yang akan di 

produksi, waktu produksi (jadwal produksi), 

serta berapa yang akan di produksi untuk 

memenuhi kebutuhan atau permintaan 

customer.   

 2. Struktur Produk Struktur produk adalah 

sebuah bagan yang menjelaskan susunan dari 

beberapa komponen untuk membuat sebuah 

produk jadi (Finish Good). Struktur produk 

bertujuan untuk menentukan level dari tiap-

tiap komponen.  

3. Bill Of Material (BOM) Membuat BOM, 

sebagai daftar kebutuhan untuk membuat 

produk, sehingga dapat memberikan daftar 

barang – barang yang harus di produksi.  

4. Lot Sizing  Data yang telah diperoleh 

kemudian akan dianalisis dengan 

menggunakan beberapa teknik lot sizing 

yaitu :  

a. Metode Lot For Lot (LFL)  
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b. Metode Economic Order Quantiy (EOQ) 

  

3.3.3 Perhitungan  

 Dalam melakukan perhitungan pada 

penelitian ini akan digunakan dua metode 

yaitu Lot For Lot dan Economic Order 

Quantity. Metode - metode teknik lot sizing 

yang akan digunakan, bertujuan untuk 

menghitung biaya yang paling ekonomis 

dalam pengendalian persediaan, sehingga 

nanti nya akan dibakukan dan digunakan 

sebagai metode yang ideal untuk  diterapkan 

pada perusahaan. Adapun teknik lot sizing 

yang akan digunakan dalam perhitungan 

adalah sebagai berikut : 

  

1. Lot For Lot (LFL)  

Teknik LFL adalah suatu metode 

pengendalian persediaan dimana Pemesanan 

dilakukan dengan pertimbangan minimasi 

ongkos simpan. Pada teknik ini, pemenuhan 

kebutuhan bersih (Rt) dilaksanakan di setiap 

periode yang membutuhkannya, sedangkan 

besar ukuran kuantitas pemesanannya (lot 

size) adalah sama dengan jumlah kebutuhan 

bersih (Rt) yang harus dipenuhi pada periode 

tertentu. Menghitung total biaya persediaan 

dengan rumus sebagai  berikut :  

Menghitung Total Biaya Persediaan  

TC = BPS + BPY (Sumber  : Herjanto 1999)  

Keterangan :  

TC  : Total Cost (Inventory)  

BPS : Biaya Pemesana  

BPY : Biaya Penyimpanan  

 

2. Economic Order Quantity (EOQ)  Model 

EOQ adalah suatu rumusan untuk 

menentukan kuantitas pesanan yang akan 

meminimumkan biaya persediaan. Point 

penting dalam EOQ adalah asumsi :  

a. Permintaan dapat ditentukan secara pasti 

dan konstan sehingga biaya stock out dan 

yang berkaitan dengan kapasitasnya tidak 

ada. b.  Item yang dipesan independent 

dengan item yang lain. 

 c.  Pemesan diterima dengan segera dan 

pasti.  

d.  Harga item yang konstan. 

 

Rumus EOQ yang biasa digunakan adalah :  

     Biaya Persediaan Metode EOQ  

𝑬𝑶𝑸 = √2𝐷𝑆 H  (Sumber  : Herjanto 1999) 

Keterangan :  

D = Penggunaan atau permintaan yang 

diperkirakan per periode waktu  

S = Biaya pemesanan (persiapan pesanan dan 

mesin) per pesanan  

H = Biaya penyimpanan per unit.   

  

Model EOQ di atas dapat diterapkan bila 

anggapan -anggapan berikut terpenuhi :  

1. Permintaan akan produk adalah konstan, 

seragam dan diketahui.  

2.  Harga per unit adalah konstan.  

3. Biaya penyimpanan per unit (H) adalah 

konstan.  

4. Biaya pemesanan per pesanan (S) adalah 

konstan.  

5. Waktu antara pesanan dilakukan dan 

barang - barang diterima adalah konstan  

6.  Tidak terjadi kekurangan bahan atau back 

orders.Total Annual Cost (TOC) atau 

biaya total adalah jumlah dari Total  

 

Kerangka Berpikir 
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PEMBAHASAN 

Data Produksi 

Sebagai langkah awal untuk menganalisa 

data yang dibutuhkan dan telah didapat yaitu 

sebagai berikut :  

1. Master Production Schedule ( MPS)  

  Langkah pertama yang dilakukan untuk 

menerapkan sistem lot sizing yaitu harus 

mengetahui berapa banyak jumlah unit yang 

akan dibuat atau diproduksi sesuai dengan 

permintaan customer. Dalam hal ini 

perhitungan kebutuhan atau sering disebut 

peramalan permintaan, dilakukan oleh bagian 

PPIC di PT. Metindo Era Sakti (MES) maka 

diperoleh data sebagai berikut :  

 
Agar terperinci maka dapat di buat 

berdasarkan periode mingguan, dengan 

asumsi bahwa terdapat empat minggu dalam 

satu bulan dengan 20 hari kerja per bulan. 

Berikut adalah tabel produksi mingguan yang 

di buat berdasarkan MPS bulan Juli sampai 

dengan September tahun 2017. 

 
Berdasarkan data tabel di atas, dapat dilihat 

bahwa pada periode juli 2017 merupakan 

volume produksi tertinggi untuk produk 

Bracket Handle. Sedangkan di bulan Agustus 

sampai dengan September 2017 terjadi 

penurunan sebesar 0,06 %.   

 

2. Part Structure 

 
 

3. Bill Of Material (BOM)  

Setelah mengetahui MPS dan Part Structure 

langkah selanjutnya adalah dengan 

menentukan Bill Of Material (BOM). Berikut 

ini merupakan BOM dari produk Bracket 

Handle dalam 1 pcs Finish Good. 

 

 
 

Data Persediaan  

  Berikut adalah data stock item –item yang 

ada di gudang part dari supplier yang akan di 

gunakan untuk kebutuhan produksi: 
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Data Biaya  

  Untuk part atau komponen yang dipesan 

dari supplier tentu memiliki harga per pcs 

yang berbeda – beda. Dengan kesepakatan 

antara PT. MES dengan supplier terkait maka 

harga yang sudah disepakati sebagai berikut : 

 

   
Biaya pemesanan yang dikeluarkan PT. MES 

untuk pengadaan bahan baku wip part dari 

supplier tidak selalu sama dalam periode 

tertentu. Biaya yang di keluarkan mulai dari 

biaya administrasi, biaya pemeriksaan, biaya 

angkut, biaya pengiriman. Berikut penjelasan 

mengenai biaya – biaya tersebut :  

a. Biaya Administrasi Biaya yang timbul 

untuk pembuatan dokumen – dokumen 

pesanan dan pembelian.  

b. Biaya Pemeriksaan Biaya yang di 

keluarkan untuk admiistrasi ditempat 

tempat pembelian pesanan atau supplier.  

c. Biaya Angkut Biaya angkut bahan baku 

dari tempat pembelian atau supplier 

menuju ke tempat pembeli atau 

perusahaan.  

d. Biaya Pengiriman Biaya yang di keluarkan 

untuk harga keseluruhan pesenan hingga 

sampai  di lokasi perusahaan dengan 

melalui jalur darat. 

Biaya Pemesanan  

 Biaya pemesanan adalah biaya yang timbul 

akibat dari pemebelian bahan baku, total 

biaya pemesanan setahun diperoleh dari 

mengalikan biaya pemesanan perpesanan 

dengan banyaknya pemesanan dalam 

setahun. Biaya ini diasumsikan tidak 

tergantung dari jumlah barang yang dipesan, 

tetapi tergantung dari jumlah pemesanan 

yang dilakukan. Biaya-biaya yang termasuk 

biaya pemesanan adalah biaya pemeriksaan, 

biaya administrasi dan biaya angkut, biaya 

pengiriman. Berikut adalah data biaya 

pemesanan untuk masing – masing part atau 

komponen yang di order dari supplier. 
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Biaya Penyimpanan  

  PT MES memilliki fasilitas bangunan yang di 

gunakan sebagai gudang barang (wip part)  

dari supplier. Biaya penyimpanan adalah biaya 

yang dikeluarkan atas investasi dalam 

persediaan dan pemeliharaan maupun investasi 

sarana fisik untuk menyimpan persediaan. 

komponen biaya penyimpanan meliputi biaya 

karyawan gudang, biaya listrik, asuransi, 

depresiasi dan penyusutan, biayanya meliputi 

sebagai berikut: 

 
Perhitungan Jumlah Kebutuhan Bersih  

  Dalam Master Production Schedule (MPS) di 

informasikan berapa jumlah yang akan di 

produksi dalam setiap minggu. Sedangkan 

kebutuhan bersih merupakan selisih antara 

kebutuhan kotor dan stock awal. Data yang 

dibutuhkan untuk menghitung kebutuhan 

bersih adalah :  

a. Kebutuhan produksi untuk setiap periode ( 

Sesuai pada MPS)  

b. Persediaan awal / stock awal  

c. Rencana penerimaan untuk setiap periode 

pemesanan ( Plan Receiv)  

Untuk lebih jelasnya perhitungan jumlah 

kebutuhan bersih dijelaskan dalam tabel 

berikut  ini : 
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Dalam Bill Of Material kebutuhan material 

level 1  masing – masing 1 pcs maka 

kebutuhan bersih untuk level 1 pun sama 

dengan kebutuhan bersih level 0. 

 

Teknik Lot For Lot (LFL)  

  Metode atau teknik Lot For Lot ini 

merupakan metode persediaan dimana 

pemesanan hanya dilakukan sesuai dengan 

yang dibutuhkan saja. Berikut adalah matrik 

perhitungan dengan menggunakan metode 

LFL untuk masing – masing jenis bahan baku 

Bracket Handle 2DP sebagai berikut : 
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Diketahui :  

1. Biaya pemesanan   =  Rp. 730.000  

2. Biaya Simpan         = Rp.         895  

3. Receive                   = 9 kali pemesanan  

4. Persediaan di tangan  = 24.984 pcs 

  

Perhitungan Biaya :  

- Biaya Pemesanan  = 9 x Rp. 730.000 =  

                                     Rp.   6.570.000  

- Biaya Penyimpanan  =  24.984 x Rp. 895= 

                                         Rp. 22.360.680    

- Total Biaya Persediaan = Rp. 28.930.680 
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Diketahui :  

1. Biaya pemesanan   =  Rp. 730.000  

2. Biaya Simpan   = Rp.         898 

3. Receive    = 10 kali pemesanan 

4. Persediaan di tangan  = 15.792 pcs 

  

Perhitungan Biaya :  

- Biaya Pemesanan  = 10 x Rp. 730.000 =  

                                     Rp.  7.300.000  

- Biaya Penyimpanan  =  15.792 x Rp. 898  

                                     = Rp. 14.181.216    

- Total Biaya Persediaan = Rp. 21.481.216  

 

Berikut ini adalah perhitungan biaya 

persediaan dengan menggunakan metode LFL 

selama periode Juli sampai dengan September 

tahun 2017. 

 

 
Berdasarkan perhitungan yang telah dilakukan 

dapat disimpulkan total biaya persediaan yang 

harus dikeluarkan oloeh PT. MES sebesar 

Rp.274.849.540 jika menggunakan metode 

LFL untuk periode Juli sampai dengan 

September tahun 2017. 

 

Metode Economic Order Quantity (EOQ) 

Berikut adalah matrik perhitungan dengan 

menggunakan metode EOQ untuk masing – 

masing jenis bahan baku Bracket Handle 2DP 

sebagai berikut : 
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Berikut ini adalah perhitungan biaya 

persediaan dengan menggunakan metode EOQ 

selama periode Juli sampai dengan September 

tahun 2017. 

 
Berdasarkan perhitngan yang telah dilakukan  

dapat disimpulkan total biaya persediaan yang 

harus dikeluarkan oloeh PT. MES sebesar 

Rp.92.572.405 jika menggunakan metode 

EOQ untuk periode Juli sampai dengan 

September tahun 2017. 

 

Hasil Perbandingan Teknik Lot Sizing 

Berikut ini adalah perbandingan total biaya 

persediaan dengan kedua metode tersebut. 

 

 
Dari tabel tersebut dapat dilihat bahwa total 

biaya perseediaan terendah yaitu dengan 

teknik Economic Order Quantity (EOQ). 
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Berdasarkan grafik di atas, dapat dilihat 

dengan jelas bahwa teknkik lot sizing yang 

menghasilkan total biaya persediaan terendah 

adalah dengan menggunakan metode 

Economic Order Quantity (EOQ) yaitu sebesar 

Rp. 92.572.405. 

 

PENUTUP 

 

Kesimpulan 

1. Dengan menggunakan metode Lot For Lot 

(LFL) didapatkan total biaya persediaan 

sebesar  Rp. 247.849.540 sedangkan 

dengan menggunakan metode Economic 

Order Quantity (EOQ) didapatkan biaya 

yang lebih rendah yaitu sebesar  Rp. 

92.572.405. 

 

Saran 

1. Memilih metode EOQ sebagai metode yang 

ideal diterapkan dalam   pengendalian 

persediaan bahan baku Bracket Handle 

2DP.  

2. Selain metode yang diajukan, penulis juga 

menyarankan kepada perusahaan untuk 

tetap melakukan analisa perbaikan terus 

menerus ke arah konsep just in time dengan 

menerapkan kanban sistem. Tujuanya agar 

biaya persediaan yang dikeluarkan bisa 

lebih ditekan seoptimal mungkin.     
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Abstrak  –  Penelitian ini membahas tentang perbaikan permasalahan tentang proses pekerjaan 

lathing di PT NSK. Permasalahan yang timbul adalah terdapat bkeluhan sakit yang diderita oleh 

operator proses pengetjaan lathing  sebanyak  288 kasus. Untuk menurunkan keluhan tersebut 

dilakukan analisa keluhan dengan menggunakan metode REBA. Dari hasil analisa Reba terhadap 10 

station  kerja Lathing  terdapat  4 stasiun kerja dengan tingkat resiko musculoskeletal yang tinggi 

yaitu pada stasiun kerja ganti tool, operator vibrator dan abnormal cek.  Hasil pengukuran REBA 

sebelum dan sesudah perbaikan stasiun kerja Lathing,  Operator Ganti Tool dengan skor REBA 

awal sebesar 9 (Resiko tinggi) menjadi skor  3 (resiko rendah).  Operator vibrator dengan skor 

REBA awal 8 (resiko tinggi) menjadi skor 4 (Resiko normal) dan  abnormal checker dengan  

Skor REBA  awal 8 (Resiko Tinggi) , setelah dilakukukan perbaikan menjadi 3 (Resiko rendah). 

 

 

 

Kata Kunci – Lathing, REBA, Resiko 

 

 

Abatract- This paper is the analysis on the improvement of problems regarding the lathing work 

process at PT NSK. The problem that arises is that there are 288 cases of pain suffered by the 

operator. To reduce these complaints, an analysis was performed using the REBA method. From the 

results of the Reba analysis of 10 Lathing work stations there are 3 work stations with high 

musculoskeletal risk levels, namely at the tool changing work station, vibrator operator and abnormal 

check. REBA measurement results before and after improvement , changing  tool station  got 

improment  REBA score from 9 (High risk) to  3 (low risk), vibrator operator got improvement form  

REBA  Scores from 8 (high risk) to  4 (Normal risk) and REBA scores for  abnormal checker  got 

improvement from  8 (High Risk) to 3 (low risk). 

 

Keywords – Lathing, REBA, Risk 
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I. PENDAHULUAN  

 

alam sebuah kegiatan perusahaan sumber 

daya manusia sangat penting dalam 

kegiatan   yang   ada   di   perusahaan,   

dalam   kaitan   inilah   diperlukan   

kemampuan pengelolaan sumber daya manusia 

di perusahaan. Agar sumber daya manusia 

membertikan hasil yang maksimal bagi 

perusahaanmaka perlu dilakukan pengelolaan 

sumber daya manusia secara efektif dan efisien 

bagi perusaaan.  

 

Banyak masalah yang terjadi di perusahaan 

tentang masalah tenaga kerja dimana terdapat 

keluhan-keluhan fisik akibat pekerjaan mereka 

sendiri, hal ini dikarenakan selain tenaga yang 

dikeluarkan juga beban tugas memerlukan 

tenaga, kecepatan, dan ketelitian yang tinggi. 

Oleh karena itu, untuk mengantisipasi hal 

tersebut maka setiap perusahaan wajib 

memperhatikan tentang kesehatan, 

keselamatan juga kenyamanan karyawannya 

dengan cara penyesuaian antara pekerja dan 

metode kerja, dan proses kerja. Permasalahan 

tersebut terjadi pula pada perusahaan PT. NSK 

Bearing Indonesia. 

 

PT. NSK Bearing Indonesia adapah 

perusahaan maufakturing pembuat komponen 

mekanik. Pada pembuatan komponen mekanik 

tersebut menggunakan beberapa proses 

pekerjaan. Salah satu proses tersebut adalah 

proses pembubutan (Lathing). 

 

Dari data pada table 1 1 menunjukan tingginya 

keluhan rata rata  sebanyak 96 keluhan 

perbulan atau 4,5 keluhan perhari. Oleh karena 

itu perlu adanya perbaikan guna mengurangi 

permasalahan tersebut. Metode yang dapat 

digunakan untuk memperbaiki masalah 

tersebut adalah metode ergonomic REBA 

(Rapid Entire Body Assesment). REBA (Rapid 

Entire Body Assessment) adalah alat analisa 

postural yang sensitif terhadap pekerjaan, 

penerapan metode ini ditujukan  untuk  

mencegah  terjadinya  resiko  cidera  yang  

berkaitan  dengan  posisi, terutama  pada  otot  

sistem  muskuloskeletal.   

 

 

 

Tabel 1.1 Jumlah keluhan Sakit Fisik  di 

Bagian Kerja Lathing selama Periode 

Februari~April 2016 

Keluhan Sakit 
Jumlah 
Keluhan 

Sakit pada Bahu 30 

Sakit pada Betis 58 

Sakit pada Kaki 28 

Sakit pada Leher 29 

Sakit pada Lengan 33 

Sakit pada Lutut 4 

Sakit pada Paha 46 

Sakit pada Pantat 3 

Sakit pada Pergelangan Tangan 7 

Sakit pada pinggang 7 

Sakit pada punggung 27 

Sakit pada Siku 2 

Sakit pada tangan  14 

Total 288 
 

1. Identifikasi  Masalah 

 

Terjadi tingginya keluhan sakit sebanyak 288 

keluhan dengan  rata rata  sebanyak 96 

keluhan perbulan atau 4,5 keluhan perhari. 

Oleh karena itu perlu adanya perbaikan guna 

mengurangi permasalahan tersebut 

 

1.2 Perumusan Masalah 

Bagaimana menurunkan keluhan sakit pada 

bagian proses pekerjaan lathing dengan 

menggunakan metode REBA 

 

1.3 Tujuan Penelitian 

Mencari Solusi penurunan kelukan sakit pada 

pekerja proses Lathing dengan menggunakan 

metode REBA.  

. 

II.  TINJAUANPUSTAKA 

 

2.1 Pengertian Ergonomi 

 

Ergonomi berasal dari bahasa yunani yang 

memiliki arti “Ergon” (kerja) dan “Nomos” 

(hukum) yang bila diartikan adalah ilmu yang 

mempelajari tentang hukum dari suatu kondisi 

pekerjaan dengan disiplin ilmu dan penerapan 

yang mengutamakan aspek kehidupan. 

 

D 
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2.2 Metode REBA 

 

REBA (Rapid Entire Body Assessment)  

merupakan suatu metode atau alat penilaian 

variasi postur tubuh pekerja saat  melakukan  

pekerjaannya,  yaitu  apakah  postur  tubuhnya  

dapat  menimbulkan terjadinya potensi resiko 

work related musculoskeletal disorder 

(WRMSDs) pada pekerja yang bersangkutan.  

 

Penilaian menggunakan metode REBA yang 

telah dilakukan melalui tahapan- tahapan 

sebagai berikut : tahap pertama Pengambilan 

data postur pekerja dengan menggunakan 

bantuan video atau foto, tahap kedua Penetuan 

sudut-sudut dari bagian tubuh pekerja. Nilai 

yang diberikan pada postur tubuh saat bekerja 

dapat dilihat pada gambar 2.1 – 2.6 dan table 

2.1- 2.6. 

 
Gambar 2.1 Pergerakan Batang Tubuh 

Tabel 2.1 Skor Penilaian Pergerakan Batang 

Tubuh 

Pergerakan Skor 
Perubahan 

skor 

Tegak/Alamiah 1 

+1 jika 

memutar atau 

miring ke 

samping 

0° - 20° flexion 
2 

0° - 20° extension 

20° - 60° flexion 
3 

> 20° extension 

> 60° flexion 4 

 
Gambar 2.2 Pergerakan Leher 

 

Tabel 2.2 Skor Pergerakan Leher 

Pergerakan Skor 
Perubahan 

Skor 

0° - 20° flexion 1 +1 jika 

memutar atau 

miring ke 

samping 

> 20° flexion 
2 > 20° extension 

 

 
Gambar 2.3 Pergerakan Kaki 

 

Tabel 2.3 Skor Pergerakan Kaki 
Pergerakan Skor Perubahan Skor 

Kaki tertopang, bobot 
tersebar merata, jalan atau 

duduk 

1 +1 jika 

memutar atau 

miring ke 
samping 

Kaki tidak tertopang, bobot 

tidak tersebar merata, 
postur tidak stabil 

2 

 

 
Gambar 2.4 Pergerakan Lengan Bawah 

 

Tabel 2.4 Skor Pergerakan Lengan Bawah 

Pergerakan Skor 
Perubahan 

Skor 

60° - 100° flexion 1 +1 jika 

memutar atau 

miring ke 

samping 

< 60° flexion atau 
2 > 100° extension 

 
Gambar 2.5 Pergerakan Lengan Atas 

 

Tabel 2.5 Skor Pergerakan Lengan Atas 
Pergerakan Skor Perubahan skor 

20° extension sampai 

20° flexion 
1 

+ 1 jika posisi 

lengan : 

 abducted 

 rotated 

+ 1 jika bahu 

ditinggikan 

- 1 jika 

bersandar, 

bobot lengan 

ditopang atau 

sesuai gravitasi 

> 20° extension 

2 
20° - 45° flexion 

45° - 90° flexion                             3 

> 90° flexion                        4 
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Gambar 2.6 Pergelangan tangan 

  

Tabel 2.6 Skor Pergerakan Pergelangan 

Tamgan 

Pergerakan Skor 
Perubahan 

Skor 

0° - 15° flexion atau 

extension                                   
1 

+1 jika 

memutar 

atau miring 

ke samping 
> 15° flexion atau 

extension 
2 

 

Setelah menetukan skor dari tiap-tiap 

pergerakan tubuh, selanjutnya hasil skor 

tersebut digunakan untuk mengetahui skor A 

menggunakan tabel A dan skor B 

menggunakan table B, dengan cara menarik 

atau mempertemukan kolom dengan baris 

sesuai dengan skor pergerakan tubuh yang 

telah diperoleh. 

 

Tahap 3  yaitu penetuan berat benda yang 

diangkat, coupling dan aktivitas pekerja. 

 

Tabel 2.7 Skor Berat beban yang diangkat 

0 1 2 +1 

< 5 kg 
5 - 10 

kg 
> 10 kg 

Penambahan 

beban yang 

tiba-tiba 

atau secara 

cepat 

 

Tabel 2.8 Skor Kopling 
0 1 2 +1 

Good Fair Poor Unacceptable 

Pegangan 
pas dan 

tepat 
ditengah, 

genggama

n kuat 

Pegangan 
tangan bisa 

diterima 

tapi tidak 
ideal atau 

coupling 
lebih 

sesuai 

digunakan 
oleh bagian 

lain 

dari tubuh 

Pegangan 

tangan 

tidak bisa 
diterima 

walaupun 
memungki

nk an 

Dipaksakan 

genggaman 

yang tidak 
aman, tanpa 

pegangan 
coupling tidak 

sesuai 

digunakan oleh 
bagian lain dari 

tubuh 

 

Activity score 

+ 1=  1 atau lebih bagian tubuh statis, ditahan   

lebih dari1 menit. 

+ 1 = Pengulangan gerakan dalam rentang 

waktu singkat, diulang lebih dari 4 

kali per menit (tidak termasuk 

berjalan) 

+ 1 = Gerakan menyebabkan perubahan atau 

pergeseran postur yang cepat dari 

posisi awal. 

Tahap 4  yaituPerhitungan nilai REBA untuk 

postur yang bersangkutan. 

 

 
Gambar. 2.7. Langkah Perhitungan Metode 

Reba 

Setelah didapat nilai untuk seluruh anggota 

tubuh kemudian dimasukan kedalam tabel 

REBA yang sudah disediakan untuk 

mendapatkan skor dari  grup anggota tubuh 

dan skor akhir untuk mengetahui tingkat resiko 

dan aksi yang diperlukan. Tabel REBA dapat 

dilihat pada tabel 2.8 – 2.11 

 

 Tabel 2.8 Tabel skor A penilaian REBA 
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Tabel 2.9 Tabel skor B penilaian REBA 

 

 
 

 

 

 

 

   Tabel 2.10 Tabel skor C penilaian REBA 

 
 

Tabel. 2.11 Level Resiko dan Tindakan Skor 

akhir Reba 

 
2.3 Nordic Body Map 

 

Nordic Body Map merupakan metode yang 

dipakai untuk menilai dan mendapatkan data 

terjadinya gangguan atau cidera pada sistem 

muskoloskeletal dari pekerja yang melakukan 

pekerjaannya dengan tingkat keparahan yang 

dialami  pekerja. 

 

III. METODE PENELITIAN 

 

Penelitian ini menggunakan jenis penelitian 

deskriptif karena dalam perjalanannya 

informasi meliputi data, analisa dan 

interpretasi terhadap isi dan data yang didapat. 

Penelitian ini dirancang sebagai penelitian 

induktif yaitu mendapatkan dan 

mengumpulkan data yang ada di lapangan 

dengan maksud untuk mengetahui tentang 

faktor-faktor, unsur-unsur, dan suatu sifat dari 

suatu kondisi (Nazir, 2008: 51). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 3.1 Diagram Alir Metodologi 

Penelitian 

 

1.1.  Pengolahan Data Dengan Metode REBA 

 

REBA dapat dilakukan tanpa membutuhkan 

fasilitas khusus sehingga memudahkan peneliti 

untuk dapat melakukan analisa dan 

pengukuran tanpa biaya peralatan tambahan. 

Analisa REBA dapat dilakukan ditempat dan 

kondisi yang terbatas tanpa mengganggu 

pekerjaan. Analisa REBA terjadi dalam Empat 

tahap : 

 

1. Mengambil data postur kerja dengan 

memakai bantuan video atau foto. 

2. Menetukan sudut-sudut dari bagian tubuh 

pekerja. 
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3. Menetukan berat dari beban yang 

diangkat, penetuan coupling kerjadan 

penentuan aktifitas kerja. 

4. Perhitungan   nilai   REBA   untuk   

postur   yang   bersangkutan   untuk 

mendapatkan nilai akhir dan melakukan 

perbaikan sesegera mungkin. 

 

Dengan  didapatkanya  nilai  REBA  tersebut  

dapat  diketahui  level  resiko  dan tidakan 

yang perlu dilaksanakan untuk perbaikan 

kerja. Penilaian postur dan pergerakan kerja 

menggunakan metode REBA melalui tahapan-

tahapan sebagai berikut (Hignett dan Mc 

Atamney.2010) 

 

Dalam melakukan pengevaluasian pekerjaan 

(kondisi kegiatan aktifitas posisi kerja) dengan 

menggunakan REBA, postur tubuh pekerja 

saat melakukan kegiatan pekerjaan dan beban 

akan di lakukan analisa. Bagian-bagian tubuh 

yang di analisa diantaranya  leher,  bahu,  

batang tubuh, lengan  atas dan  bawah,  dan  

kaki.  Selain  itu, analisa juga meliputi faktor-

faktor lain yang memungkinkan berpengaruh 

terhadap pekerjaan pada saat melakukan 

pekerjaannya. Faktor-faktor yang dimaksud 

adalah berat beban, kondisi kopling tangan 

dalam menangani objek, dan aktivitas 

pergerakan pekerja selama bekerja. 

 

1.2.  Data Penunjang Analisa REBA 

Dalam melakukan analisa REBA maka 

diperlukan data-data penunjang yang 

dibutuhkan yaitu berupa data beban dan 

kopling pada saat melakukan pekerjaan. Data 

penunjang analisa REBA dapat dilihat pada 

tabel 3.1. 

 

Tabel 3.1. Data penunjang analisa REBA. 

No Stasiun Pekerjaan Beban Kopling 

1 Abnormal Checker 0.4kg – 2kg Baik 

2 Operator Ganti Tool 1kg – 3kg Baik 

3 Setter Mesin 0kg Baik 

4 Operator Vibrator 15kg-20kg Baik 

5 Operator Dial Loader 0kg Baik 

6 Operator Suplai Chip 2kg-4kg Baik 

7 Visual Check 0.5kg-2kg Baik 

8 Quality Control 0kg Baik 

9 Operator Pull bar 5kg-7kg Baik 

10 Operator Bar End 5kg-7kg Baik 

1.3. Perancangan Fasilitas dan Perbaikan 

Posisi Kerja 

Dalam penelitian ini bila perlu adanya 

perbaikan kondisi kerja baik dalam posisi 

maupun fasilitas yang berhubungan dengan 

pekerjaan, maka diperlukan data-data 

tambahan sebagai berikut : 

1. Data aspek teknik kondisi pekerjaan 

dengan penentuan karakteristik pada 

pekerjaan yang akan diperbaiki. 

2. Kesesuaian  kondisi  pekerjaan  dengan  

pekerjaan  sebelumnya  dengan kondisi 

perbaikan yang baru. 

 

IV. HASIL DAN PEMBAHASAN 

 

4.1. Analisa dan Pengolahan Data 

Pengumpulan data pendahuluan bertujuan 

untuk mengumpulkan dan memperoleh  

informasi  awal  di  tempat  penelitian.  

Pengumpulan  data  dilakukan sejak Februari 

2016 sampai dengan April 2016. Untuk 

mendapatkan informasi dan data awal 

penelitian, maka dilakukan beberapa tahapan 

yaitu dengan kuisioner yang bertujuan untuk 

mengetahui keluhan-keluhan maupun rasa 

tidak nyaman yang dialami, pengamatan 

langsung, dokumen-dokumen gambar, dan 

wawancara kepada karyawan Lathing di PT. 

NSK Bearing Manufaktur Indonesia. 

 

Berdasarkan pengamatan awal dengan 

melakukan Nordic kuisioner yang dibagikan 

kepada 42 karyawan lathing, hasil ringkasan 

keluhan dapat dilihat pada tabel 4.1. Dimana 

tidak terasa keluhan (D) sedikit keluhan (C) 

agak sakit (B) dan sakit (A). 

 

Dari setiap stasiun kerja yang ada dalam 

bagian Lathing hanya dilakukan penelitian 

terhadap salah satu operator tetap dari setiap 

stasiun kerjanya. Data karyawan sebagai 

sampel operator dalam melakukan penelitian 

di PT. NSK Bearing Manufaktur Indonesia 

dapat dilihat pada tabel 4.2. 

 

Tabel 4.1. Tabel Ringkasan Keluhan Nordic 

Body Map 

No Keluhan 

Tingkat kesakitan Total 

Keluhan 

(Orang) 
A B C D 

1 Sakit pada leher atas 11 14 9 8 34 

2 Sakit pada leher bawah 1 3 4 34 8 

3 Sakit pada bahu kiri 1 12 4 25 17 
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No Keluhan 

Tingkat kesakitan Total 

Keluhan 

(Orang) 
A B C D 

4 Sakit pada bahu kanan 1 16 6 19 23 

5 Sakit pada lengan atas kiri 3 7 6 26 16 

6 Sakit pada punggung 16 11 8 7 35 

7 

Sakit pada lengan atas 

kanan 4 9 6 23 19 

8 Sakit pada pinggang 2 5 16 19 23 

9 Sakit pada pantat 0 3 4 35 7 

10 Sakit pada siku kiri 0 1 2 39 3 

11 Sakit pada siku kanan 0 1 3 38 4 

12 

Sakit pada lengan bawah 

kiri 0 5 4 33 9 

13 

Sakit pada lengan bawah 

kanan 0 5 4 33 9 

14 

Sakit pada pergelangan 

tangan kiri 0 2 12 28 14 

15 

Sakit pada pergelangan 

tangan kanan 0 5 9 28 14 

16 Sakit pada tangan kiri 1 3 9 29 13 

17 Sakit pada tangan kanan 2 8 5 27 15 

18 Sakit pada paha kiri 0 21 11 10 32 

19 Sakit pada paha kanan 1 24 9 9 34 

20 Sakit pada lutut kiri 0 2 1 39 3 

21 Sakit pada lutut kanan 0 2 2 38 4 

22 Sakit pada betis kiri 10 19 4 9 33 

23 Sakit pada betis kanan 11 18 4 9 33 

24 

Sakit pada pergelangan 

kaki kiri 0 0 6 36 6 

25 

Sakit pada pergelangan 

kaki kanan 0 0 6 36 6 

26 Sakit pada kaki kiri 2 11 14 14 27 

27 Sakit pada kaki kanan 2 13 14 13 29 

Total 43 

17

3 97 

66

4 470 

 

 

Tabel 4.2. Tabel Data Sampel Karyawan 

 
 

Dari data sampel karyawan dianalisa 

berdasarkan jenis stasiun pekerjaan yang ada 

di bagian Lathing. Data stasiun pekerjaan yang 

ada pada bagian Lathing di PT NSK Bearing 

Manufaktur Indonesia dapat dilihat pada tabel 

4.3. 

 

Tabel 4.3. Tabel Stasiun Pekerjaan Lathing 

NO Stasiun Pekerjaan Posisi Kerja 

1 Abnormal Checker Duduk 

NO Stasiun Pekerjaan Posisi Kerja 

2 Operator Ganti Tool Berdiri 

3 Setter Mesin Berdiri 

4 Operator Vibrator Berdiri 

5 Operator Dial Loader Berdiri 

6 Operator Suplai Chip Berdiri 

7 Suplai Material Berdiri 

8 Visual Check Duduk 

9 Quality Control Berdiri 

10 Operator Pull bar Berdiri 

11 Operator Bar End Berdiri 

12 Operator Mixing cek Duduk 

 

4.2. Analisa dan Pengolahan Data 

Data yang telah didapatkan selanjutnya di 

analisa dan diolah yaitu semua data yang telah 

dikumpulkan kemudian disajikan dalam 

kegiatan pengolahan data seperti menghitung 

dan  mengukur  frekuensi nilai  dan  pengaruh 

sikap  postur tubuh  yang tidak  baik terhadap 

masalah muskoloskeletal. Kemudian dari hasil 

pengolahan data dapat dilakukan perbaikan- 

perbaikan yang berhubungan dengan penyebab 

masalah tersebut. 

 

4.3. Analisa Postur Kerja 

Data postur didapat berdasarkan dokumentasi 

aktifitas stasiun kerja yang menunjukan 12 

posisi kerja yang berbeda. Data postur kerja 

kemudian diukur besaran sudut posisi bagian 

tubuh untuk melakukan analisa lanjutan 

dengan metode REBA.  

 

4.3.1 Pengukuran REBA Aktifitas Kerja 

Visual Check 
 

Gambar 4.1. Menunjukan posisi  duduk  

dengan  punggung membungkuk dengan 

extension sebesar 25o tanpa sandaran, dengan 

flexion leher sebesar 40o, posisi lengan atas 

30o dan lengan bawah sebesar 80o , posisi lutut 

tertopang kursi dengan sudut 90o. 

 

NO Nama Umur
Berat 

Badan
Tinggi

1 Pajar Risman 22 63 167

2 Alimuntoha 23 55 165

3 Andi Darmawan 20 59 168

4 Amran Halim 25 62 170

5 Wandi sulistio 21 59 171

6 Mohammad Ridwan 24 58 170

7 Abdul Karim 31 61 169

8 Mela Agustina 21 54 157

9 Arfan Gunawan 27 56 169

10 Budi Latif 20 66 171

11 Sugeng Maryadi 29 63 166

12 Riska Nurmala 21 57 168
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Gambar 4.1. Posisi Kerja Abnormal Check 

 

1.   Reba Anggota Tubuh Grup A 

Tabel 4.4. Tabel Hasil Reba Anggota Tubuh A 

( StationAbnormal Check)

 

Skor untuk anggota tubuh grup A (Nilai Tabel 

A + Beban/Tekanan) = (5+0) = 5 

2.   Reba Anggota Tubuh Grup B 

Tabel 4.5. Tabel Hasil Reba Anggota Tubuh B 

( StationAbnormal Check) 

 
Skor untuk anggota tubuh grup B (Nilai Tabel 

B + Kopling) = (5+0) = 5 

3.   Reba Anggota Tubuh Grup C 

a. Nilai skor C adalah 6. Nilai berdasarkan 

pada tabel yang diperoleh dari perhitungan 

skor tabel A dan skor tabel B. 

b. Nilai aktifitas adalah 2. Nilai diberikan 

karena posisi tangan yang selalu 

memegang alat dalam jangka waktu lebih 

dari satu menit dengan membutuhkan 

fokus tinggi, dan kegiatan yang dilakukan 

berulang-ulang. 

 

4.   Skor Akhir Reba dan Tingkat Resiko 

Tabel 4.6. Tabel Skor Akhir Reba dan Resiko  

( StationAbnormal Check) 

 
 

4.3.2 Pengukuran REBA Aktifitas Kerja 

Operator Ganti Tool 

 
Gambar 4.2. Menunjukan posisi    punggung    

membungkuk dengan extension sebesar 45o 

dengan  flexion,  dengan pergerakan   leher   

sebesar   15o, posisi lengan atas 105o dan 

lengan bawah sebesar 15o , posisi lutut 

tertopang tidak sempurna dengan sudut 65o. 

 

 
Gambar 4.2. Posisi Kerja Ganti Tool 

 

1.   Reba Anggota Tubuh Grup A 

Tabel 4.7. Tabel Hasil Reba Anggota Tubuh A 

(Ganti Tool)

 

Skor untuk anggota tubuh grup A (Nilai Tabel 

A + Beban/Tekanan) = (5+0) = 5 

2.   Reba Anggota Tubuh Grup B 

 

Tabel 4.8. Tabel Hasil Reba Anggota Tubuh B 

(Ganti Tool)  

 
 

No Anggota Tubuh Kondisi Anggota Tubuh Skor

1 Badan (Trunk) Fleksi 20°-60° 3

2 Leher (Neck) Fleksi >20° 3

3 Kaki (Leg) Berat ditumpu dengan postur stabil /duduk 1

5

4 Beban/Tekanan <5 Kg 0

Nilai Tabel A

No Anggota Tubuh Kondisi Anggota Tubuh Skor

1 Lengan Atas
Kiri dan kanan : Fleksi 20°-45° + bahu ditinggikan / 

diangkat.
3

2 Lengan Bawah Kiri dan kanan : Fleksi 60°-90° 1

3
Pergelangan 

tangan

Kiri dan kanan fleksi 15° + pergelangan tangan 

agak menyimpang/memutar
3

5

4 Kopling Baik 0

Nilai Tabel B

Kanan Kiri

Skor A 5 5

Skor B 5 5

Skor C 6 6

Nilai Aktifitas 2 2

Skor Akhir Reba (Skor C + Nilai Aktifitas) 8 8

Tingkat Resiko Tinggi Tinggi

Aksi Perlu Perbaikan Perlu Perbaikan

Nilai
Keterangan

No Anggota Tubuh Kondisi Anggota Tubuh Skor

1 Badan (Trunk) Fleksi 20°-60° 3

2 Leher (Neck) Fleksi 0°-20° 2

3 Kaki (Leg) Berat ditumpu dengan postur stabil + lutut berfleksi >60° 1+2=3

6

4 Beban/Tekanan <5 Kg 0

Nilai Tabel A

No Anggota Tubuh Kondisi Anggota Tubuh Skor

1 Lengan Atas Kiri dan kanan : Fleksi <90°. 4

2 Lengan Bawah Kiri dan kanan : Fleksi <60° 2

3 Pergelangan tangan Kiri dan kanan fleksi 0°-15° 1

5

4 Kopling Baik 0

Nilai Tabel B
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Skor untuk anggota tubuh grup B (Nilai Tabel 

B + Kopling) = (5+0) = 5 

3.   Reba Anggota Tubuh Grup C 

a. Nilai skor C adalah 8. Nilai 

berdasarkan pada tabel yang diperoleh 

dari perhitungan skor tabel A dan skor 

tabel B. 

b. Nilai aktifitas adalah 1. Nilai diberikan 

karena posisi tangan yang selalu 

memegang alat dalam jangka waktu 

lebih dari satu menit. 

 

4.   Skor Akhir Reba dan Tingkat Resiko 

Tabel 4.9. Tabel Skor Akhir Reba dan Resiko 

(Ganti Tool) 

 
 

4.4.3    Pengukuran REBA Aktifitas Kerja 

Operator Setter Mesin 

 

Pada Gambar 4.3, Posisi    punggung    

tegak    dengan extension sebesar 12, 

dengan pergerakan leher flexion sebesar 

8, posisi lengan atas 45 dan lengan 

bawah  sebesar  98,  posisi  lutut tegak 

dengan sudut 7. 

 
Gambar 4.3. Posisi Kerja Setter Mesin 

 

1.   Reba Anggota Tubuh Grup A 

Tabel 4.10. Tabel Hasil Reba Anggota Tubuh 

A (Setter Mesin)

Skor untuk anggota tubuh grup A (Nilai Tabel 

A + Beban/Tekanan) = (2+0) = 2 

2.   Reba Anggota Tubuh Grup B 

Tabel 4.11. Tabel Hasil Reba Anggota Tubuh 

B (Setter Mesin) 

 
 

Skor untuk anggota tubuh grup B (Nilai Tabel 

B + Kopling) = (1+0) = 1 

3.   Reba Anggota Tubuh Grup C 

 Nilai skor C adalah 8. Nilai berdasarkan 

pada tabel yang diperoleh dari perhitungan 

skor tabel A dan skor tabel B. 

 Nilai aktifitas adalah 1. Nilai diberikan 

karena posisi tangan yang selalu 

memegang alat dalam jangka waktu lebih 

dari satu menit. 

 

4.   Skor Akhir Reba dan Tingkat Resiko 

Tabel 4.12. Tabel Skor Akhir Reba dan Resiko  

(Setter Mesin)

 
 

4.4.4    Pengukuran REBA Aktifitas Kerja 

Operator Vibrator 

Pada Gambar 4.4. Posisi    punggung    

membungkuk dengan extension sebesar 

71, dengan pergerakan leher flexion 

sebesar 7, posisi lengan atas 66 dan 

lengan bawah sebesar 6 , posisi lutut 

tegak dengan sudut 8o. 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

Gambar 4.4. Posisi Kerja Operator Vibrator 

Kanan Kiri

Skor A 6 6

Skor B 5 5

Skor C 8 8

Nilai Aktifitas 1 1

Skor Akhir Reba (Skor C + Nilai Aktifitas) 9 9

Tingkat Resiko Tinggi Tinggi

Aksi Perlu Perbaikan Perlu Perbaikan

Keterangan
Nilai

No Anggota Tubuh Kondisi Anggota Tubuh Skor

1 Badan (Trunk) Fleksi 20°-60° 2

2 Leher (Neck) Fleksi 0°-20° 1

3 Kaki (Leg) Berat ditumpu dengan postur stabil 1

2

4 Beban/Tekanan <5 Kg 0

Nilai Tabel A

No Anggota Tubuh Kondisi Anggota Tubuh Skor

1 Lengan Atas Kiri dan kanan : Fleksi 20°- 45°. 2

2 Lengan Bawah Kiri dan kanan : Fleksi 60° - 100° 1

3 Pergelangan tangan Kiri dan kanan fleksi 0°-15° 1

1

4 Kopling Baik 0

Nilai Tabel B

Kanan Kiri

Skor A 2 2

Skor B 1 1

Skor C 1 1

Nilai Aktifitas 1 1

Skor Akhir Reba (Skor C + Nilai Aktifitas) 2 2

Tingkat Resiko Rendah Rendah

Aksi
Belum Perlu 

Perbaikan

Belum Perlu 

Perbaikan

Keterangan
Nilai
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1.   Reba Anggota Tubuh Grup A 

Tabel 4.13. Tabel Hasil Reba Anggota Tubuh 

A (Operator Vibrator)

Skor untuk anggota tubuh grup A (Nilai Tabel 

A + Beban/Tekanan) = (3+3) = 5 

2.   Reba Anggota Tubuh Grup B 

Tabel 4.14. Tabel Hasil Reba Anggota Tubuh 

B (Operator Vibrator) 

 
Skor untuk anggota tubuh grup B (Nilai Tabel 

B + Kopling) = (5+0) = 5 

 

3.   Reba Anggota Tubuh Grup C 

a. Nilai skor C adalah 6. Nilai berdasarkan 

pada tabel yang diperoleh dari perhitungan 

skor tabel A dan skor tabel B. 

b. Nilai aktifitas adalah 2. Nilai diberikan 

karena gerakan mengangkat dilakukan 

berulang-ulang 4 kali dalam satu menit + 

kegiatan mengangkat dengan perubahan 

tenaga yang besar dengan posisi 

menunduk. 

 

4.   Skor Akhir Reba dan Tingkat Resiko 

Tabel 4.15. Tabel Skor Akhir Reba dan Resiko  

(Operator Vibrator) 

 
 

4.4.5.  Pengukuran REBA Aktifitas Kerja 

Operator Dial Loader 

 

Posisi  berdiri  dengan  punggung tegak 

dengan flexion sebesar 15, dengan 

flexion leher sebesar 35, posisi lengan 

atas 20 dan lengan bawah sebesar 55 , 

posisi lutut tegak lurus dengan sudut 

0Gambar 4.5). 

 

1.   Reba Anggota Tubuh Grup A 

Dari table 4.13 di dapat skor untuk 

anggota tubuh grup A (Nilai Tabel A + 

Beban/Tekanan) = (2+0) = 2 

 

Tabel 4.16. Tabel Hasil Reba Anggota 

Tubuh A (S Operator Dial Loader) 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 4.5. Posisi Kerja Dial Loader 

 

2.   Reba Anggota Tubuh Grup B 

Tabel 4.17. Tabel Hasil Reba Anggota Tubuh 

B (Operator Dial Loader) 

 
Skor untuk anggota tubuh grup B (Nilai Tabel 

B + Kopling) = (2+0) = 2 

3.   Reba Anggota Tubuh Grup C 

a. Nilai skor C adalah 2. Nilai 

berdasarkan pada tabel yang diperoleh 

No Anggota Tubuh Kondisi Anggota Tubuh Nilai

1 Badan (Trunk ) Fleksi >60 4

2 Leher (Neck ) Fleksi 0-20 1

3 Kaki (Leg ) Berat ditumpu dengan postur stabil 1

3

4 Beban/Tekanan > 10kg 2

Nilai Tabel A

No Anggota Tubuh Kondisi Anggota Tubuh Nilai

1 Lengan Atas Kiri dan kanan : Fleksi 45- 90. 3

2 Lengan Bawah Kiri dan kanan : Fleksi <60 2

3 Pergelangan tangan Kiri dan kanan fleksi >15 2

5

4 Kopling Baik 0

Nilai Tabel B

Kanan Kiri

Skor A 5 5

Skor B 5 5

Skor C 6 6

Nilai Aktifitas 2 2

Skor Akhir Reba (Skor C 

+ Nilai Aktifitas)
8 8

Tingkat Resiko Tinggi Tinggi

Aksi Perlu Perbaikan Perlu Perbaikan

Keterangan
Nilai

No Anggota Tubuh Nilai

1 Badan (Trunk ) 2

2 Leher (Neck ) 2

3 Kaki (Leg ) 1

2

4 <5 Kg 0Beban/Tekanan

Fleksi > 20

Kondisi Anggota 

Tubuh

Fleksi 0 - 20

Berat ditumpu 

Nilai Tabel A

No Anggota Tubuh Nilai

1 Lengan Atas 2

2 Lengan Bawah 2

3 Pergelangan 1

2

4 Baik 0

Nilai Tabel B

Kopling

Kiri dan kanan : 

extension 20.

Kiri dan kanan : 

Fleksi <60

Kiri dan kanan 

Kondisi Anggota 

Tubuh
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dari perhitungan skor tabel A dan skor 

tabel B. 

b. Nilai aktifitas adalah 2. Nilai diberikan 

karena gerakan mengangkat dilakukan 

berulang-ulang 4 kali dalam satu 

menit + kegiatan mengangkat dengan 

perubahan tenaga yang besar dengan 

posisi menunduk. 

 

4.   Skor Akhir Reba dan Tingkat Resiko 

Tabel 4.18. Tabel Skor Akhir Reba dan Resiko  

(Operator Dial Loader) 

 
 

4.4.6. Pengukuran REBA Aktifitas Kerja 

Operator Suplai Chip 

 

Pada Gambar 4.6. posisi    punggung    

membungkuk dengan extension sebesar 

30, dengan pergerakan leher flexion 

sebesar 35, posisi lengan atas 80 dan 

lengan bawah sebesar 0 , posisi  kaki  

kanan  dengan  sudut 18  dan  kaki  kiri  

dengan  sudut 15. 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 4.6. Posisi Kerja Suplai Chip 

 
1.   Reba Anggota Tubuh Grup A 

Tabel 4.19. Tabel Hasil Reba Anggota Tubuh 

A (Suplai Chip)

 

Skor untuk anggota tubuh grup A (Nilai Tabel 

A + Beban/Tekanan) = (4+0) = 4 

2.   Reba Anggota Tubuh Grup B 

Tabel 4.20. Tabel Hasil Reba Anggota Tubuh 

B (Suplai Chip) 

 
Skor untuk anggota tubuh grup B (Nilai Tabel 

B + Kopling) = (4+0) = 4 

3.   Reba Anggota Tubuh Grup C 

 Nilai skor C adalah 4. Nilai berdasarkan 

pada tabel yang diperoleh dari perhitungan 

skor tabel A dan skor tabel B. 

 Nilai aktifitas adalah 1. Nilai diberikan 

karena posisi tangan yang selalu 

mendorong troli chip  dalam jangka waktu 

lebih dari satu menit. 

 

4.   Skor Akhir Reba dan Tingkat Resiko 

Tabel 4.21. Tabel Skor Akhir Reba dan Resiko  

(Suplai Chip) 

 
4.4.7. Pengukuran REBA Aktifitas Kerja 

Operator Visual Check 

 

Gambar 4.7 menunjukan posisi  duduk  

dengan  punggung flexion sebesar 22 

tanpa sandaran, dengan flexion leher 

sebesar  22,  posisi  lengan  atas 45  

dan  lengan  bawah  sebesar 135 , posisi 

kaki tertopang kursi dengan sudut 100. 

 
Gambar 4.7. Posisi Kerja Visual Check 

Kanan Kiri

Skor A 2 2

Skor B 2 2

Skor C 2 2

Nilai Aktifitas 2 2

Skor Akhir Reba (Skor C + Nilai Aktifitas) 4 4

Tingkat Resiko Normal Normal

Aksi
Mungkin 

PerluPerbaikan

Mungkin 

PerluPerbaikan

Keterangan
Nilai

No Anggota Tubuh Nilai

1 Badan (Trunk ) 3

2 Leher (Neck ) 2

3 Kaki (Leg ) 1

4

4 <5 Kg 0

Kondisi Anggota Tubuh

Fleksi 20 - 60

Fleksi > 20

Berat ditumpu dengan postur stabil

Nilai Tabel A

Beban/Tekanan

No Anggota Tubuh Nilai

1 Lengan Atas 3

2 Lengan Bawah 1

3 Pergelangan Tangan 2

4

4 Baik 0

Nilai Tabel B

Kopling

Kiri dan kanan fleksi > 15

Kondisi Anggota Tubuh

Kiri dan kanan : flexion 45 - 90.

Kiri dan kanan : lurus dengan lengan atas

Kanan Kiri

Skor A 4 4

Skor B 4 4

Skor C 4 4

Nilai Aktifitas 1 1

Skor Akhir Reba (Skor C + Nilai Aktifitas) 5 5

Tingkat Resiko Normal Normal

Aksi
Mungkin Perlu 

Perbaikan

Mungkin Perlu 

Perbaikan

Keterangan

Nilai
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1.   Reba Anggota Tubuh Grup A 

Tabel 4.22. Tabel Hasil Reba Anggota Tubuh 

A (Visual Check ) 

Skor untuk anggota tubuh grup A (Nilai Tabel 

A + Beban/Tekanan) = (3+0) = 3 

2.   Reba Anggota Tubuh Grup B 

Tabel 4.23. Tabel Hasil Reba Anggota Tubuh 

B (Visual Check ) 

 
Skor untuk anggota tubuh grup B (Nilai Tabel 

B + Kopling) = (2+0) = 2 

3.   Reba Anggota Tubuh Grup C 

 Nilai skor C adalah 3. Nilai berdasarkan 

pada tabel yang diperoleh dari perhitungan 

skor tabel A dan skor tabel B. 

 Nilai aktifitas adalah 1. Nilai diberikan 

karena memegang alat  dalam jangka 

waktu lebih dari satu menit. 

4.   Skor Akhir Reba dan Tingkat Resiko 

Tabel 4.24. Tabel Skor Akhir Reba dan Resiko  

(Visual Check ) 

 
 

4.4.8.Pengukuran REBA Aktifitas Kerja 

Quality Control 

 

Gambar 4.8., menunjukan posisi     berdiri     

tegak     dengan punggung flexion sebesar 

10, dengan pergerakan leher flexion 

sebesar 30, posisi lengan atas 25 dan 

lengan bawah sebesar 90 , posisi kaki 

dengan sudut 20 

 
Gambar 4.8. Posisi Kerja Quality Control 

 

1.   Reba Anggota Tubuh Grup A 

Tabel 4.25. Tabel Hasil Reba Anggota Tubuh 

A (Quality Control) 

Skor untuk anggota tubuh grup A (Nilai Tabel 

A + Beban/Tekanan) = (3+0) = 3 

2.   Reba Anggota Tubuh Grup B 

Tabel 4.26. Tabel Hasil Reba Anggota Tubuh 

B (Quality Control) 

 
Skor untuk anggota tubuh grup B (Nilai Tabel 

B + Kopling) = (1+0) = 1 

3.   Reba Anggota Tubuh Grup C 

 Nilai skor C adalah 2. Nilai berdasarkan 

pada tabel yang diperoleh dari perhitungan 

skor tabel A dan skor tabel B. 

 Nilai aktifitas adalah 1. Nilai diberikan 

karena mengecheck material  dalam 

jangka waktu lebih dari satu menit. 

4.   Skor Akhir Reba dan Tingkat Resiko 

Tabel 4.27. Tabel Skor Akhir Reba dan Resiko  

(Quality Control) 

 

No Anggota Tubuh Nilai

1 Badan (Trunk) 2

2 Leher (Neck) 2

3 Kaki (Leg) 1

3

4 Beban/Tekanan 0

Kondisi Anggota Tubuh

Fleksi 20°

Fleksi > 20°

Berat ditumpu kursi dengan postur stabil

Nilai Tabel A

> 5 Kg

No Anggota Tubuh Nilai

1 Lengan Atas 2

2 Lengan Bawah 2

3 Pergelangan tangan 1

2

4 Kopling 0

Nilai Tabel B

Kiri dan kanan fleksi 0 - 15

Baik

Kondisi Anggota Tubuh

Kiri dan kanan : flexion 20 - 45.

Kiri dan kanan : flexion > 100

Kanan Kiri

Skor A 3 3

Skor B 2 2

Skor C 3 3

Nilai Aktifitas 1 1

Skor Akhir Reba (Skor C + Nilai Aktifitas)

Tingkat Resiko Normal Normal

Aksi
Belum Perlu 

Perbaikan

Belum Perlu 

Perbaikan

Keterangan
Nilai

No Anggota Tubuh Nilai

1 Badan (Trunk ) 1

2 Leher (Neck ) 2

3 Kaki (Leg ) 1

3

4 Beban/Tekanan 0

Kondisi Anggota Tubuh

Fleksi 0 - 20

Fleksi > 20

Berat ditumpu dengan postur 

Nilai Tabel A

< 5 Kg

No Anggota Tubuh Nilai

1 Lengan Atas 2

2 Lengan Bawah 1

3 Pergelangan tangan 1

1

4 Baik 0

Nilai Tabel B

Kopling

Kiri dan kanan fleksi 0 - 15

Kondisi Anggota Tubuh

Kiri dan kanan : flexion 20 - 45.

Kiri dan kanan : flexion 60 - 100

Kanan Kiri

Skor A 3 3

Skor B 1 1

Skor C 2 2

Nilai Aktifitas 1 1

Skor Akhir Reba (Skor C + Nilai Aktifitas) 3 3

Tingkat Resiko Rendah Rendah

Aksi
Belum Perlu 

Perbaikan 

Belum Perlu 

Perbaikan

Keterangan
Nilai
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4.4.9. Pengukuran REBA Aktifitas Kerja 

Operator Pull Bar 

 

Gambar 4.9. menunjukan posisi     berdiri     

tegak      dengan pergerakan  flexion  

leher  sebesar 15, posisi lengan atas 30 

dan lengan bawah flexion 110 , posisi 

dua kaki tertopang sempurna dengan 

sudut 15. 

 
Gambar 4.9. Posisi Kerja Operator Pull Bar 

 

1.   Reba Anggota Tubuh Grup A 

Tabel 4.28. Tabel Hasil Reba Anggota Tubuh 

A (Operator Pull Bar.) 

Skor untuk anggota tubuh grup A (Nilai Tabel 

A + Beban/Tekanan) = (1+1) = 2 

2.   Reba Anggota Tubuh Grup B 

Tabel 4.29. Tabel Hasil Reba Anggota Tubuh 

B (Operator Pull Bar.) 

 
Skor untuk anggota tubuh grup B (Nilai Tabel 

B + Kopling) = (3+0) = 3 

3.   Reba Anggota Tubuh Grup C 

 Nilai skor C adalah 2. Nilai berdasarkan 

pada tabel yang diperoleh dari perhitungan 

skor tabel A dan skor tabel B. 

 Nilai aktifitas adalah 1. Nilai diberikan 

karena mendorong bar lebih dari 4 kali 

dalam  satu menit. 

4.   Skor Akhir Reba dan Tingkat Resiko 

 

Tabel 4.30. Tabel Skor Akhir Reba dan Resiko  

(Operator Pull Bar.) 

 
 

4.4.10. Pengukuran REBA Aktifitas Kerja 

Operator Bar End 

 

Gambar 4.10. menunjukan posisi  berdiri  

dengan  punggung membungkuk dengan 

flexion sebesar 25, dengan flexion leher 

sebesar  20,  posisi  lengan  atas 40  

dan  lengan  bawah  sebesar 15 , posisi 

kaki lurus dengan sudut 10. 

 
Gambar 4.10. Posisi Kerja Bar End Operator 

 

1.   Reba Anggota Tubuh Grup A 

Tabel 4.31. Tabel Hasil Reba Anggota Tubuh 

A (Bar End Operator.) 

Skor untuk anggota tubuh grup A (Nilai Tabel 

A + Beban/Tekanan) = (2+1) = 3 

2.   Reba Anggota Tubuh Grup B 

Tabel 4.32. Tabel Hasil Reba Anggota Tubuh 

B (Bar End Operator.) 

 

No Anggota Tubuh Nilai

1 Badan (Trunk ) 1

2 Leher (Neck ) 1

3 Kaki (Leg ) 1

1

4 Beban/Tekanan 1

Kondisi Anggota Tubuh

Fleksi 0

Fleksi 0 - 20

Berat ditumpu dengan postur stabil

Nilai Tabel A

5 – 10 Kg

No Anggota Tubuh Nilai

1 Lengan Atas 2

2 Lengan Bawah 2

3 Pergelangan tangan 2

3

4 Kopling 0

Nilai Tabel B

Kiri dan kanan fleksi > 15

Baik

Kondisi Anggota Tubuh

Kiri dan kanan : flexion 20 - 

Kiri dan kanan : flexion > 

Kanan Kiri

Skor A 2 2

Skor B 3 3

Skor C 2 2

Nilai Aktifitas 1 1

Skor Akhir Reba (Skor C + Nilai Aktifitas) 3 3

Tingkat Resiko Rendah Rendah

Aksi
Belum Perlu 

Perbaikan

Belum Perlu 

Perbaikan

Keterangan
Nilai

No Anggota Tubuh Nilai

1 Badan (Trunk ) 3

2 Leher (Neck ) 1

3 Kaki (Leg ) 1

2

4 5 – 10 Kg 1

Kondisi Anggota Tubuh

Fleksi 20 - 60

Fleksi 0 - 20

Berat ditumpu dengan postur stabil

Nilai Tabel A

Beban/Tekanan

No Anggota Tubuh Nilai

1 Lengan Atas 2

2 Lengan Bawah 2

3 Pergelangan tangan 1

2

4 Baik 0

Nilai Tabel B

Kopling

Kiri dan kanan fleksi 0 - 15

Kondisi Anggota Tubuh

Kiri dan kanan : flexion 20 - 45.

Kiri dan kanan : flexion > 100
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Skor untuk anggota tubuh grup B (Nilai Tabel 

B + Kopling) = (2+0) = 2 

3.   Reba Anggota Tubuh Grup C 

 Nilai skor C adalah 3,  berdasarkan 

perhitungan skor tabel A dan skor tabel B. 

 Nilai aktifitas adalah 1. Nilai diberikan 

karena mengangkat material lebih dari  

satu menit. 

4.   Skor Akhir Reba dan Tingkat Resiko 

Tabel 4.33. Tabel Skor Akhir Reba dan Resiko  

(Bar End Operator.) 

 
 

4.5. Hasil Analisa Pengukuran REBA 
 

Rangkuman hasil pengukuran REBA 

stasiun kerja Lathing dapat dilihat pada 

tabel 4.32. terdapat 4 stasiun yang perlu 

perbaikan, dengan resiko tinggi 

 

Tabel 4.34. Tabel Rangkuman Hasil 

Pengukuran REBA (Sebelum Perbaikan) 

 
 

 

4.6.  Usulan Perbaikan Postur Kerja 

 

Usulan perbaikan hanya pada stasiun kerja 

yang perlu dilakukan perbaikan postur kerja 

yaitu pada stasiun kerja ganti tool, stasiun 

kerja operator abnormal cek, stasiun kerja 

material suplai dan pada stasiun kerja operator 

vibrator. 

 

Setelah  mendapatkan  usulan  tersebut  

maka  usulan  tersebut  dijalankan  oleh 

pekerja  yang  bersangkutan  kemudian  

diukur  kembali  dengan  metode  REBA   

( Rapid Entire Body Analysis). tersebut. 
 

1. Usulan Perbaikan Stasiun kerja ganti tool. 

 
Gambar 4.12. 1. Usulan Perbaikan Stasiun 

kerja ganti tool. 

 

2. Stasiun kerja operator vibrator. 

 

 
Gambar 4.13. 1. Usulan Perbaikan Stasiun 

Operator Vibrator 

 

3. Usulan Perbaikan Stasiun kerja operator 

abnormal cek, 

Kanan Kiri

Skor A 3 3

Skor B 2 2

Skor C 3 3

Nilai Aktifitas 1 1

Skor Akhir Reba (Skor C + Nilai Aktifitas) 4 4

Tingkat Resiko Normal Normal

Aksi
Mungkin Perlu 

Perbaikan

Mungkin Perlu 

Perbaikan

Keterangan
Nilai

No Stasiun Pekerjaan Skor REBA Resiko Keterangan

1 Setter Mesin 2 Rendah Belum Perlu Perbaikan

2 Operator Ganti Tool 9 Tinggi Perlu Perbaikan

3 Operator Bar End 4 Normal Belum Perlu Perbaikan

4 Operator Vibrator 8 Tinggi Perlu Perbaikan

5 Visual Check 4 Normal Belum Perlu Perbaikan

6 Quality Control 3 Rendah Belum Perlu Perbaikan

7 Abnormal Checker 8 Tinggi Perlu Perbaikan

8 Operator Dial Loader 4 Normal Belum Perlu Perbaikan

9 Operator Suplai Chip 5 Normal Belum Perlu Perbaikan

10 Operator Pull Bar 3 Normal Belum Perlu Perbaikan

Kondisi Sebelum Usulan Perbaikan

Posisi punggung membungkuk

denganflexion sebesar 45°

dengan puntiran, dengan

pergerakan leher sebesar 15°,

posisi   lengan   atas  105°   dan   

lengan bawah sebesar 15° ,

posisi lutut tertopang tidak

sempurna dengan sudut 65°.

Posisi punggung tegak

dengan flexion sebesar

18°, dengan pergerakan

leher sebesar 15°, posisi

lengan atas 45° dan lengan

bawah sebesar 12° , posisi

lutut tertopang stabil

sempurna dengan sudut

10°.

Kondisi Sebelum Usulan Perbaikan

Posisi punggung

membungkuk dengan

extension sebesar 71°,

dengan pergerakan leher

extension sebesar 7°, posisi

lengan atas 66° dan

lengan bawah sebesar 6° ,

posisi lutut tegak dengan

sudut 8°.

Posisi punggung operator

tegak lurus derhadap kaki,

dengan pergerakan leher

flexion sebesar 15°, posisi

lengan atas dengan sudut 12°

dan lengan bawah sebesar

52° , posisi lutut tegak

dengan sudut 4°.
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Gambar 4.14.  Usulan perbaikan Stasiun Kerja 

Ganti Tool 

 

4.7. Hasil Analisa Pengukuran REBA 

Implementasi Perbaikan 

 

Setelah melakukan pengukuran pada stasiun 

kerja yang dilakukan perbaikan dengan 

metode REBA (Rapid Entire Body). 

Rangkuman hasil akhir pengukuran REBA 

stasiun kerja Lathing dapat dilihat pada tabel 

4.35. 

 

Tabel 4.35. Tabel Rangkuman Hasil 

Pengukuran REBA Implementasi Perbaikan 

 
Dari rangkuman hasil pengukuran REBA 

diatas dapat disimpulkan bahwa  seluruh 

stasiun kerja yang ada pada bagian Lathing 

sudah baik.  
 

V. KESIMPULAN 

 

Berdasarkan pembahasan dari analisa yang 

telah dilakukan, maka dapat diambil 

kesimpulan sebagai berikut : 

Dari hasil analisa Reba dari 10 stasiun kerja 

terdapat  4 stasiun kerja dengan tingkat resiko 

musculoskeletal yang tinggi yaitu pada stasiun 

kerja ganti tool, operator vibrator dan 

abnormal cek,. Hasil pengukuran REBA 

sebelum dan sesudah perbaikan stasiun kerja 

Lathing. 

a. Operator Ganti Tool dengan skor REBA 

awal sebesar 9 (Resiko tinggi), menjadi 

skor  3 (resiko rendah) 

b. Operator Vibrator dengan skor REBA 

awal 8 (resiko tinggi) menjadi skor 4 

(Resiko normal) 

c. Abnormal Checker dengan  

Skor REBA  awal 8 (Resiko Tinggi) , 

setelah dilakukukaperbaikan menjadi 3 

(Resiko rendah). 
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Kondisi Sebelum Usulan Perbaikan

Posisi duduk dengan

punggung membungkuk dengan

flexion sebesar 25° tanpa

sandaran, dengan flexion leher

sebesar 40°, posisi lengan atas

dengan sudut 30° dan lengan

bawah sebesar 80° , posisi kaki

tertopang kursi dengan sudut

Posisi duduk dengan

punggung tegak dengan

flexion sebesar 12° tanpa

sandaran, dengan flexion

leher sebesar 4°, posisi

lengan atas 50° dan lengan

bawah sebesar 90° dengan

sandaran meja, posisi

lutut tertopang kursi

dengan sudut 90°.

Stasiun Pekerjaan Skor REBA Resiko Keterangan

Setter Mesin 2 Rendah Belum Perlu Perbaikan

Operator Ganti Tool 3 Rendah Sudah baik

Operator Bar End 4 Normal Belum Perlu Perbaikan

Operator Vibrator 4 Normal Sudah baik

Visual Check 4 Normal Belum Perlu Perbaikan

Quality Control 3 Rendah Belum Perlu Perbaikan

Abnormal Checker 3 Rendah Sudah baik

Operator Dial Loader 4 Normal Belum Perlu Perbaikan

Operator Suplai Chip 5 Normal Belum Perlu Perbaikan

Operator Pull Bar 3 Normal Belum Perlu Perbaikan
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Abstrak   – Berdasarkan data Bea Cukai, Perusahaan Penyedia Jasa Kepabeanan (PPJK) 

yang sudah memiliki Nomor Pokok Perusahaan Penyedia Jasa Kepabeanan (NPPPJK) 

mencapai 2,358 perusahaan. PT. Lancar Sukses Abadi merupakan salah satu kawasan 

perkantoran di daerah Jakarta Utara. Posisi perusahaan sendiri berada di urutan nomor ke 4 

terhadap pesaingnya yang berada di daerah Jakarta Utara. Penelitian ini bertujuan untuk 

mengetahui pengaruh kualitas layanan (X1) dan kepuasan pelanggan (X2) terhadap loyalitas 

pelanggan (Y). Sampel penelitian sebanyak 60 responden dengan metode sampling jenuh 

dimana semua populasi dijadikan sampel. Metode analisis yang digunakan yaitu metode 

analisis kuantitatif yaitu dengan memberikan skoring pada jawaban kuesioner dan 

mengolahnya. Semua data telah memenuhi uji validitas, uji reliabilitas dan uji normalitas 

sehingga menghasilkan persamaan regresi sebagai berikut, Y = 13,47 + 0,11 X1 + 0,53 X2. 

Pengujian hipotesis menggunakan uji t dengan kesimpulan bahwa untuk variable X1 (kualitas 

layanan) tidak berpengaruh signifikan terhadap variable Y (loyalitas pelanggan) sedangkan 

variable X2 (kepuasan pelanggan berpengaruh signifikan terhadap variable Y (loyalitas 

pelanggan). Sedangkan hasil uji F disimpulkan bahwa kedua variable X1 dan X2 secara 

simultan berpengaruh signifikan terhadap variable Y (loyalitas pelanggan). 
 

Kata Kunci – kualitas layanan, kepuasan pelanggan, loyalitas pelanggan 
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Abstract - Based on Customs data, the Customs Service Provider Company (PPJK) which already has 

a Number of Customs Service Provider Companies (NPPPJK) reaches 2,358 companies. PT. Lancar 

Sukses Abadi is one of the office areas in North Jakarta. The position of the company itself is ranked 

number 4 against its competitors in the North Jakarta area. This study aims to determine the effect of 

service quality (X1) and customer satisfaction (X2) on customer loyalty (Y). The study sample was 60 

respondents with a saturated sampling method in which all populations were sampled. The analytical 

method used is a quantitative analysis method that is by scoring the answers to the questionnaire and 

processing it. All data have met the validity test, reliability test and normality test so as to produce the 

regression equation as follows, Y = 13.47 + 0.11 X1 + 0.53 X2. Hypothesis testing uses the t test with 

the conclusion that for variable X1 (service quality) does not significantly influence Y variable 

(customer loyalty) while X2 variable (customer satisfaction has a significant effect on Y variable 

(customer loyalty). While the F test results are concluded that both variables X1 and X2 

simultaneously has a significant effect on Y variable (customer loyalty). 

 

Keywords - service quality, customer satisfaction, customer loyalty 
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I. PENDAHULUAN 

 

Perdagangan mempunyai peranan 

yang sangat penting dalam perekonomian 

suatu negara yang berpengaruh bagi 

masyarakat luas. Pada kehidupan sehari-hari 

manusia tak lepas dari hal perdagangan, 

perniagan atau jual beli, bahkan kebanyakan 

manusia hidup dari hasil berdagang. Dengan 

terjadinya kegiatan perdagangan maka 

ekonomi suatu negara akan terus selalu 

bergerak dan berputar sehingga masyarakat 

pun akan sejahtera. Pada awalnya 

perdagangan yang terjadi hanya bersifat lokal 

dan skalanya kecil hanya pada area dalam 

negeri atau lokal kemudian lambat laun 

perdagangan terus mengalami perkembangan 

dan cakupannya menjadi luas yaitu 

internasional atau disebut dengan 

perdagangan internasional yang merupakan 

perdagangan antara satu negara ke negara 

lainnya yang terus berlanjut hingga 

masyarakat dapat merasakan manfaat yang 

menguntungkan dari berjalannya kegiatan 

perdagangan internasional. Manfaat dari 

perdagangan internasional itu sendiri yaitu : 

Meningkatkan devisa negara; Memperluas 

kesempatan kerja; Menstabilkan harga; 

Meningkatkan kualitas konsumsi masyarakat 

dan Mempercepat alih teknologi. 

Perkembangan perdagangan 

internasional mempunyai peran yang penting 

dalam pertumbuhan ekonomi suatu negara 

dimana perdagangan internasional 

merupakan kunci utama bagi pertumbuhan 

ekonomi dan pembangunan karena 

perdagangan internasional merupakan motor 

penggerak pertumbuhan suatu negara. 

Pertumbuhan ekonomi yang cepat akan 

mengakibatkan persaingan dalam dunia 

bisnis yang semakin ketat dan menuntut para 

pelaku bisnis untuk mampu memaksimalkan 

kinerja perusahaannya agar dapat bersaing 

dipasar. Dengan demikian, perusahaan dapat 

lebih unggul dari kompetitiornya untuk 

menarik dan mempertahankan pelanggan 

sehingga diharapkan pelanggan-pelanggan 

tersebut menjadi loyal. 

Perusahaan Penyedia Jasa Kepabeanan 

(PPJK) merupakan badan usaha yang 

kegiatan operasionalnya yaitu membantu 

eksportir maupun importir di bidang 

kepabeanan dalam proses perdagangan 

internasional yang kelangsungan hidup 

perusahaannya bergantung pada loyalitas 

pelanggan. Syarat yang harus dipenuhi PPJK 

agar dapat sukses dalam persaingannya 

adalah berusaha mencapai tujuanya dengan 

konsisten dalam memberikan kualitas 

pelayanan yang lebih baik daripada para 

pesaing yang dapat dicapai dengan 
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memenuhi atau bahkan malampaui kualitas 

jasa yang diharapkan agar para pelanggan 

menggunakan kembali jasa yang disediakan. 

Berdasarkan data Bea Cukai, PPJK 

yang sudah memiliki Nomor Pokok 

Perusahaan Penyedia Jasa Kepabeanan 

(NPPPJK) baru mencapai 2,358 perusahaan. 

Melihat pasar yang masih terbuka luas, 

banyak bermunculan PPJK. Hal ini menjadi 

masalah yang cukup besar untuk para pelaku 

bisnis PPJK karena akan menumbuhkan daya 

saing untuk meraih sukses dalam bisnis 

tersebut. Di Jakarta sendiri, Jakarta Utara 

khususnya dimana terdapat pelabuhan 

Tanjung Priok yang ramai sebagai pintu 

keluar masuk barang ekspor dan impor, 

jumlah PPJK sangat besar yaitu sebanyak 

1106 perusahaan. 

Salah satu perusahaan penyedia jasa 

kepabeanan di Jakarta Utara yaitu PT. Lancar 

Sukses Abadi (LSA). Perusahaan ini terletak 

di salah satu kawasan perkantoran di Jakarta 

Utara berdiri pada tahun 1996. PT. LSA 

menyadari betapa sentralnya peran pelanggan 

dalam bisnis, dan pelangganlah yang menjadi 

alasan keberadaan perusahaan. Untuk itu, 

perusahaan mempertahankan pasarnya 

melalui program pengembangan loyalitas 

pelanggan. Loyalitas pelanggan merupakan 

sebuah sikap yang menjadi dorongan 

perilaku untuk melakukan pembelian produk 

atau jasa dari suatu perusahaan yang 

menyertakan aspek perasaan di dalamnya, 

khususnya yang membeli secara teratur dan 

berulang-ulang dengan konsistensi yang 

tinggi, namun tidak hanya membeli ulang 

suatu barang dan jasa, tetapi juga mempunyai 

komitmen dan sikap yang positif terhadap 

perusahaan yang menawarkan produk/jasa 

tersebut. Dengan loyalitas pelanggan 

diharapkan perusahaan akan mendapatkan 

keuntungan jangka panjang atas hubungan 

mutualisme yang terjalin dalam kurun waktu 

tertentu. 

Oleh karena itu, PT. LSA ini menjadi 

objek penelitian untuk mengetahui kualitas 

layanan dan kepuasan pelanggan terhadap 

loyalitas pelanggan yang menggunakan 

jasanya. 

Berdasarkan latar belakang di atas, 

maka peneliti mengambil judul : ”Analisis 

Pengaruh Kualitas Layanan dan Kepuasan 

Palanggan Terhadap Loyalitas Pelanggan 

Pengguna Jasa Kepabeanan Studi Kasus di 

PT. Lancar Sukses Abadi Jakarta”. 

 

II. LANDASAN TEORI 

Kualitas adalah kata yang bagi 

penyedia jasa merupakan sesuatu yang harus 

dikerjakan dengan baik. Kotler mengatakan 

bahwa produsen berhasil menyampaikan 

kualitas produk atau jasa jika produk atau 
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jasa yang dihasilkan sesuai dengan harapan 

pelanggan (Arif, 2007). Kualitas adalah 

Sesuatu yang dapat memenuhi keinginan atau 

kebutuhan pelanggan (meeting the needs of 

costumers ) (Sinambela, 2010). 

Menurut Sutedja (2007) (dalam Sunarto, 

2007), pelayanan atau servis dapat diartikan 

sebagai sebuah kegiatan atau keuntungan 

yang dapat ditawarkan oleh satu pihak 

kepada pihak lain. Pelayanan tersebut 

meliputi kecepatan pelayanan, kenyamanan 

yang diberikan untuk pelanggan, lokasi yang 

strategis, harga yang bersaing. Sehingga 

pelayanan merupakan suatu bentuk prosedur 

yang diberikan dalam upaya memberikan 

kesenangan kepada orang lain dalam hal ini 

kepada pelanggan. Sedangkan menurut 

Kotler (1994) (dalam Lupiyoadi, 2006), 

pelayanan diartikan setiap tindakan atau 

kegiatan yang ditawarkan oleh suatu pihak 

kepada pihak lain, yang tidak berwujud dan 

tidak mengakibatkan kepemilikan apapun. 

Kualitas pelayanan dapat diartikan 

sebagai upaya pemenuhan kebutuhan dan 

keinginan pelanggan serta ketepatan cara 

penyampaiannya dalam memenuhi harapan 

konsumen (Tjiptono, 2007). Pendapat para 

ahli di atas dapat di simpulkan kualitas 

layanan adalah suatu daya tanggap dan 

realitas dari jasa yang diberikan perusahaan. 

Apabila layanan yang diterima melebihi 

harapan pelanggan, maka kualitas layanan 

dianggap baik dan memuaskan, sebaliknya 

jika jasa yang diterima lebih rendah dari 

pada yang diharapkan, maka kualitas 

layanan dianggap buruk. 

 

III. METODOLOGI PENELITIAN 

Metode yang digunakan dalam 

penelitian ini yaitu penelitian kuantitatif. 

Metode penelitian kuantitatif adalah  

penelitian yang berlandaskan pada filsafat 

positivisme, digunakan untuk meneliti pada 

populasi atau sampel tertentu. Teknik 

pengambilan sampel pada umumnya 

dilakukan secara random, pengumpulan data 

menggunakan instrumen penelitian, analisis 

data bersifat kuantitatif/statistik dengan 

tujuan untuk menguji hipotesis yang telah 

ditetapkan. 

Kerangka berpikir adalah hasil 

pemikiran peneliti berdasarkan teori-teori 

yang ada tentang variabel yang di teliti dan 

dirumuskan dari masalah penelitian, yang 

dapat dituangkan dalam bagan alir seperti 

dibawah ini:  
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Kerangka Berpikir Penelitian 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 3.1 Bagan Alir Kerangka berpikir 

( Sumber : Pengolahan data, 2016 ) 

Teknik pengumpulan data dalam 

penelitian ini menggunakan kuesioner 

(angket). Pertanyaan atau pernyataan dalam 

kuesioner dibuat dengan menggunakan 

skala likert untuk mendapatkan data. 

Pengambilan data dilakukan dengan cara 

menyebarkan kuesioner kepada responden 

secara langsung melalui email dan meminta 

responden untuk mengirimkannya kembali 

setelah diisi. Dalam penelitian ini penulis 

menyebarkan 60 lembar kuesioner kepada 

pelanggan PT. Lancar Sukses Abadi. 

Kuesioner dibagi menjadi dua yaitu 

pertama data responden dan kedua 

pernyataan dari kuesioner. 

 

IV. ANALISIS DATA DAN 

PEMBAHASAN 

Untuk mendapatkan gambaran 

mengenai responden yang menjadi 

penelitian ini, berikut akan diuraikan 

klasifikasi responden berdasarkan : jenis 

kelamin, Jenis jasa yang digunakan, jumlah 

pengiriman perbulan, dan Jumlah container 

per dokumen. 

Berdasarkan data kuisioner diatas diperoleh 

rekapitulasi data jawaban responden 

terbanyak yang tertera pada tabel berikut: 

Tabel 4.1 Rekapitulasi Jawaban Responden 

Terbanyak 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Sumber : Pengolahan data, 2016 
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V. KESIMPULAN DAN SARAN  

 Berdasarkan hasil penelitian dan 

pembahasan mengenai pengaruh kualitas 

layanan dan kepuasan pelanggan terhadap 

loyalitas pelanggan PT. Lancar Sukses 

Abadi maka penulis mengambil kesimpulan 

sebagai berikut : 

1. Pengaruh kualitas layanan terhadap 

loyalitas pelanggan Abadi berdasarkan 

perhitungan statistik uji t, nilai thit = 0,73 

lebih kecil dari ttabel = 2,002, maka Ha 

ditolak dan Ho diterima. Ini berarti tidak 

terdapat pengaruh yang signifikan antara 

kualitas layanan terhadap loyalitas 

pelanggan. Pengaruh kepuasankepuasan 

pelanggan. Hal ini dilakukan agar 

loyalitas pelanggan tetap terjaga. 
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