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ABSTRAK

Mantep Fajar  Triwibowo. 201510215186. Pendekatan Line
Manufacturing Untuk Meningkatkan Produktivitas Dengan Metode SMED
(Single Minute Exchange Of Dies) PT. TRI.

PT. TRI adalah perusahaan yang bergerak di bidang Otomotif Manufaktur.
Pada saat ini PT. TRI masih memiliki masalah pada proses penyiapan (setup)
pergantian model di line injection yang memproduksi insulator model D17D
(terios) ke D14N (xenia) di lantai produksinya. Tujuan dari penelitian ini adalah
nenurunkan waktu penyiapan (setup), meningkatkan target output pcs/jam, setra
memberi usulan-usulan tambahan (kaizen) agar waktu setup dapat berkurang.
Metode yang digunakan adalah SMED (Single Minute Exchange Of Dies). Hasil
dari penelitian ini adalah waktu proses penyiapan dalam satu shift yang sebelum
perbaikan rata-rata 82,1 menit/shift setelah perbaikan menjadi 32,4 menit/shift.
productivity atau output line injection D-4 mengalami peningkatan. Rata-rata
output sebelum perbaikan adalah 79 pcs/jam dan setelah perbaikan menjadi 87
pcs/jam. Setelah dilakukan perbaikan tidak ada lagi waktu yang terbuang untuk
berjalan dan mengambil trolley, mould dies dan tool untuk pergantian model
(dandori).

Kata Kunci : SMED, Lean Manufacturing, Produktivitas.
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ABSTRACT

Mantep Fajar Triwibowo. 201510215186. Line Manufacturing Approach
To Increase Productivity Using the SMED (Single Minute Exchange Of Dies)
Method of PT. TRI.

PT. TRI is a company engaged in the field of Automotive Manufacturing. At
this time PT. TRI still has a problem in the process of preparing (change) the
change of models in the injection line that produces D17D (terios) to D14N
(xenia) model insulators on its production floor. The purpose of this research is to
reduce the setup time, increase the output target pcs / hour, and give additional
suggestions (kaizen) so that the setup time can be reduced. The method used is
SMED (Single Minute Exchange of Dies). The results of this study are the
preparation process time in one shift before the average repair of 82.1 minutes /
shift after repairs to 32.4 minutes / shift. D-4 injection line productivity or output
has increased. The average output before repair is 79 pcs / hour and after repair
becomes 87 pcs / hour. After repairs there is no more time wasted walking and
picking up trolley, mold dies and tools for changing models (dandori).

Keywords : SMED, Lean Manufacturing, Productivity.

Vi

Pendekatan Lean.., Mantep Fajar Triwibowo, Fakultas Teknik, 2020



LEMBAR PERNYATAAN PERSETUJUAN PUBLIKASI

Sebagai civitas akademik Universitas Bhayangkara Jakarta Raya, saya yang
bertanda tangan di bawah ini :

Nama : Mantep Fajar Triwibowo
NPM 1201510215186

Program Studi : Teknik Industri

Fakultas : Teknik

Jenis Karya : Skripsi

Demi pengembangan ilmu pengetahuan, menyetujui untuk memberikan kepada
Universitas Bhayangkara Jakarta Raya Hak Bebas Royalti Non-Ekslusif (Non-
Exclusive Royality-Free Right), atas karya ilmiah saya yang berjudul :

PENDEKATAN LEAN MANUFACTURING UNTUK MENINGKATKAN

PRODUKTIVITAS DENGAN METODE SMED (SINGLE MINUTE
EXCHANGE OF DIES) STUDI KASUS PT. TRI

Beserta perangkat yang ada (bila diperlukan). Dengan ini hak bebas royalti non-
ekslusif ini. Universitas Bhayangkara Jakarta Raya berhak menyimpan, mengalih
media/formatkan, mengolahnya dalam bentuk basis data (database), mendistribusikan
dan menampilkan/mempublikasikannya di internet atau media lain untuk kepentingan
akademis tanpa perlu meminta ijin dari saya selama tetap mencantumkan nama saya
sebagai penulis/pencipta atau sebagai pemilik hak cipta.

Sebagai bentuk dan tuntunan hukum yang timbul atas pelanggaran hak cipta
dalam karya ilmiah ini menjadi tanggung jawab saya pribadi. Demikian pernyataan ini
saya buat dengan sebenar-benarnya.

Bekasi, 24 Januari 2020
Yang membuat pernyataan,

M s i
NPM. 201510215186

Vi

Pendekatan Lean.., Mantep Fajar Triwibowo, Fakultas Teknik, 2020



KATA PENGANTAR

Alhamdulillah, segala puji dan syukur penulis panjatkan kehadirat Allah

SWT vyang telah melimpahkan rahmat, taufik serta hidayah-Nya. Sholawat dan

salam kepada junjungan kita Nabi Muhammad SAW. beserta keluarga dan para

sahabat, serta orang-orang yang bertagwa sehingga dapat menyelesaikan Laporan
Skripsi yang berjudul “PENDEKATAN LEAN MANUFAKTURING UNTUK
MENINGKATKAN PRODUKTIVITY DENGAN METODE SMED (Single
Minute Exchange of Dies) pada PT. TRI” dapat di selesaikan. Oleh karena itu

ucapan terima kasih disampaikan kepada :

1.

10.

Bapak Dr. H. Bambang Karsono, Drs. S.H., M.M selaku Rektor
Universitas Bhayangkara

Ibu Ismaniah, S.Si., M.M., selaku Dekan Fakultas Teknik Universitas
Bhayangkara Jakarta Raya.

Bapak Drs. Solihin, M.T. selaku Ketua Program Studi Teknik Industri
Universitas Bhayangkara Jakarta Raya

Ibu Denny Siregar, ST., M.Sc., selaku Pembimbing | Dalam Penyusunan
Laporan Skripsi.

Bapak Oki Widhi Nugroho, ST., M.Eng., selaku Pembimbing Il Dalam
Penyusunan Laporan Skripsi.

Kepada Bapak/Ibu dosen yang telah banyak memberi dukungan dan
bantuan akademis dalam penulisan ini.

Kedua Orang Tua, Ayahanda dan Ibunda beserta keluarga besar yang tidak
ada hentinya memberi semangat cinta dan dukungan spiritual.

Mr Masaki Furuta, selaku Manager Engineering dan Produksi di PT.TRI
yang telah memberikan ijin kepada saya untuk melakukan Pengamatan
Kerja.

Bapak Totok Kustriyanto, A.md., selaku Senior Staff Supervisor Part
Production Engineering PT. TRI.

Beloved wife and dear child “Setyorini and Mika” yang selalu mendukung
tiada lelah.

viii

Pendekatan Lean.., Mantep Fajar Triwibowo, Fakultas Teknik, 2020



11. Teman — teman Teknik Industri angkatan 2015 yang selalu memberikan
semangat dalam menyelesaikan penulisan Laporan Skripsi ini.

12. Semua pihak yang tidak dapat penulis sebutkan satu persatu, atas bantuan,
saran, dan masukannya.

Mudah-mudahan semua yang didapat dan dituangkan dalam laporan ini
bermanfaat bagi penulis pada khususnya dan bagi pembaca pada umumnya.
Terakhir kata penulis sampaikan rasa maaf yang sebesar — besarnya, bila dalam
penyusunan laporan ini masih banyak kekurangan dan kesalahan. Untuk itu
penulis sangat mengharapakan kritik dan saran yang bersifat membangun demi

kesempurnaan laporan ini.

Bekasi, 24 Januari 2020

Mantep Fajar Triwibowo
NPM. 201510215186

Pendekatan Lean.., Mantep Fajar Triwibowo, Fakultas Teknik, 2020



DAFTAR ISl

Halaman
LEMBAR PERSETUJUAN SKRIPSI .....cooviiiiiiececee e i
LEMBAR PENGESAHAN ...ttt iii
LEMBAR PERNYATAAN BUKAN PLAGIASI ..o WY
ABSTRAK e e e e e e nnes \
ABSTRACT Lottt etttk na e abe et b et e st e st et et e s e et e st et aneebenae e enenreeas Vi
LEMBAR PERNYATAAN PERSETUJUAN PUBLIKASI ..........cccoceiviiieiiieee, vii
KATA PENGANTAR ..ottt sae sttt st ene s viii
Y e I o G Y I SR ROPS X
DAFTAR GAMBAR ...ttt e e e ae e e naeeenneee s Xiii
DAFTAR TABEL ..ottt Xiv
BAB | PENDAHULUAN
1.1 Latar Belakang.. ..ottt e e 1
1.2 Identifikasi Masalah ...........ccccooiiiiiiiiii i 7
1.3 RUMUSAN MaSalah .........coooiiiiiiiiieii e 7
1.4 Batasan Masalah ..o 7
1.5 Tujuan Penelitian..........ccoeeiiiiiiiiie e 8
1.6 Manfaat PENEIITIAN........coiiiiiiii ettt 8
1.7  Tempat dan Waktu Penelitian ...........ccccoveiieiiiiieiiecie e 9
1.8  Metodologi PENelItIan ..........ccoouiiiiiiiii et 9
I T R O 50T V- T U PSST SR 9
1.8.2  StUAI PUSLAKA. ...c.vveiieeiie et 9
1.8.3  WAWEANCANA. .....eeueiiieiiieieiiie sttt 9
1.8.4  Objek PeNelitian. .......c.ccviiiiiiiicccecce e 9
1.8.5  Pengumpulan dan pengolahan data. ...........ccccooovriniiiiinncninesceee 10
1.8.6  Analisis dan KeSimpulan...........ccccooviiiiieieiic s 10
1.9  Sistematika PENUIISAN.........ccoiiiiiiiiiiecce e 10

Pendekatan Lean.., Mantep Fajar Triwibowo, Fakultas Teknik, 2020



BAB Il LANDASAN TEORI

2.1  Konsep Line ManufaCturing.........ccooceviueieeiiesienrere e seesiesee s esee e 12
2.2 Jenis-Jenis Pemborosan Lean Manufacturing...........cccoecveveeiieeiine e evineenne. 12
2.3  Metode Yang Digunakan Dalam Lean Manufacturing ............ccccceeevevvvennene. 14
2.3.1  Standarisasi Kerja.......oocuiieiieiiie e 15
2.3.2  Dokumen Pekerjaan TerstandariSasi ...........ccocevvrereniieieneneneseseeenn, 15

2.3.3  Kombinasi Pekerjaan Terstandarisasi (Lembar Rutin Operasi Baku) .. 16

2.3.4  Bagan Keseimbangan Siklus (Yamazumi Chart) ...........cccccocnvrnnnnnnne. 19
2.4  Metode SMED (Single-Multi Exchange of Di€S)........ccccovviiievveieiiieiieennn, 19
2.4.1  Membedakan Penyiapan Internal dan Eksternal .............c.ccocoovinnnnnne. 20
2.4.2  Perbaikan OPEerasi .........cccciueieiiieiieiie e sie e sie e e ee e sreenee e e e 20
2.4.3  Perbaikan Peralatan...........cccooiiiiiiiiiniiic e 21
2.4.4  Penyiapan NO ..o 21
2.5 PrOQUKLIVITAS .....coviiiieiieieiee et 23
2.5.1  Peranan ProduktiVItas..........ccccoreiiiiiieniienienieie e see e 23
2.5.2  JeniS ProdUKLIVITAS ........ooviiiiiiiiiiiiieie e e 24
2.5.3  Metode Meningkatkan Produktivitas...........c.ccoceviinieiiicneninenee, 24
2.6  SIEIWEKIU ... NN e e e iih e pudlidilfah Joeee e mplansmasn e oeennnennensennes 26
2.7 WAKEU STKIUS ...t 28
2.8 WaKEU NOIMAL ..o s 29
2.9 Waktu BaKu/Standar...........ccooieiiiiiiiiiisie et 30
2.10 Kelonggaran Waktu Untuk Kebutuhan Personal (Personal Allowance) .....30
2.11 Analisa Menggunakan SWIH .........cccccoiiiiiiiiie i 31
BAB Il METODOLOGI PENELITIAN
3.1 JeniS Penelitian .....ccocviieieeie e 34
311 JENIS DAL ..cceieiiiiiieieee e 34
312 SUMDEE DALA.....eiiiiiie e 34
3.2 Teknik Pengumpulan Data ...........cccccciieiiiiiiiciic e 34
3.3 Teknik Pengolahan Data............ccccveieiieeiiiieiie e 35
3.4 Kerangka Berpikir PeNeliti........ccccvveiiiieiiiiiiccie e 37
Xi

Pendekatan Lean.., Mantep Fajar Triwibowo, Fakultas Teknik, 2020



BAB IV ANALISIS DATA DAN PEMBAHASAN

4.1 Profil PErUSAN@aN.........ccoii ittt 38
4.2 Sejarah Singkat Perusanaan...........cccccovveiiiiiieiie e 39
4.3 Visi MiSi Perusahaan..........cccccvvieiiiiiiie i 40
N - o (N (T o - VSR PSSRSO 40
4.5  Produk Swicth (Multifungsion SWICth) .........cccceiiiiiiinee e 40
4.6  PengumpPUIan Data.........ccccoiveriiiiiiiiieieie e 42
4.6.1  Data PriMer ...cooiiieieii e 45
4.6.2  Data SEKUNGEN ......ceiiieiciiiieie e 46
4.7 Pengolaan Data..........ccovueiieiiiiie i st 47
4.7.1  Lembar Rutin Operasi Baku Penyiapan (setup) Sebelum Perbaikan.......
.................................................................................... 47
4.7.2  Analisa Proses Penyiapan (Setup) dengan Metode SMED................... 49
4.7.3  Analisa Masalah ..o 54
4.7.4  Aktifitas Perbaikan Proses Penyiapan...........ccccoevvrienieiinenencnennenns 55
4.75  Evaluasi Aktivitas Perbaikan ..........cccccoviiiiiiiiniiiescsiseeeee, 61
4.7.6  Revisi Lembar Rutin Operasi Setelah Perbaikan.............cccccccoonenenn. 68
BAB V PENUTUP
5.1 KESIMPUIAN ...ttt esreeneas 70
ST b e e ATr T e I i, A gt s R 70

DAFTAR PUSTAKA

xii

Pendekatan Lean.., Mantep Fajar Triwibowo, Fakultas Teknik, 2020



DAFTAR TABEL

Halaman
Tabel 1. 1 Waktu Penyiapan (Setup) Line INJection ...........ccccevvveviiiniiniesieneee e 3
Tabel 1. 2 Target Waktu 1 Proses Penyiapan (SEtUP) .......c.ccovrvririieieiene e 4
Tabel 1. 3 Tabel Waktu 1 Proses Penyiapan (Setup) After Kaizen...........c.cccccvevvevvenen. 5
Tabel 1. 4 Productivity Line INJECtion D=4 ..........cocoiiieiiiie e 6
Tabel 2. 1 Tabel Standar Kerja ... 16
Tabel 2. 2 Tabel Standar Kerja KOmBINGSH ...........ccooiieiiiiniiinccc 18
Tabel 2. 3 Langkah-langkah Meningkatkan Produktivitas ..............ccccccovveveiiieiienne 26
Tabel 2. 4 Tabel AHOWANCE. ..........coiiiiiiiiiiee e 31
Tabel 2. 5 Penelitian Terdaulu ............cocooiiiiiiiiiie e 32
Tabel 4.1 Pembagian Shift KEerja..........coouiiiiiiiiiii s 40
Tabel 4.2 Kegiatan Proses Setup OPerator.........cccoiiieiirereninesieienie e 45
Tabel 4.3 Kegiatan Proses Setup OPerator..........cciveveieeieeieiieie e seesee e e 46
Tabel 4.4 Total Jig dan Jumlah Post Kerja Line Injection D-4 ...........cccccvevviiieieennnne 47
Tabel 4.5 Lembar Rutin Operasi Baku ..........c.ccooeiiiiniiiiiiiiinieeeee s 48
Tabel 4.6 Membedakan Penyiapan Internal dan Eksternal .............ccccooeiiiininnnnnn. 49
Tabel 4. 7 Membedakan Aktifitas Vallue Added dan Non Vallue Added.................... 52
Tabel 4.8 Membedakan Aktivitas Vallue Added dan Non Vallue Added ................... 54
Tabel 4. 9 Analisa Waktu Penyiapan Menggunakan Metode 5 Why ...........c.cccceeuenee. 55
Tabel 4. 10 Penyusunan Implementasi Menggunakan SW1H ..., 56
Tabel 4.11 Implementasi Perbaikan Menggunakan 5SW1H ..........c.ccccooveiiiiiieinnn, 60

Tabel 4. 12 Waktu Penyiapan Operator Sebelum Penurunan Waktu Element Kerja .61

Tabel 4. 13 Waktu Penyiapan Operator Sesudah Penurunan Waktu Element Kerja.. 62

xiii

Pendekatan Lean.., Mantep Fajar Triwibowo, Fakultas Teknik, 2020



Tabel 4.14 Data Waktu Penyiapan Before dan After ...
Tabel 4. 15 Menjelaskan Target Produktivitas Mesin ..........cccccceveiiiiniiinenieseeis

Tabel 4. 16 Lembar Tabel Standar KOmMBIiNasH ........ooveeeeeieeeeeeeeeeeeeeeee e

Xiv

Pendekatan Lean.., Mantep Fajar Triwibowo, Fakultas Teknik, 2020



DAFTAR GAMBAR

Halaman
Gambar 1. 1 Waktu Penyiapan (Setup) Line INjection...........ccccvvvvvereneneiencnieseennns 3
Gambar 1. 2 Target 1 Proses Penyiapan (SEtUP).......cccoeverererininieeieienie e 4
Gambar 1. 3 Target Waktu 1 Proses Penyiapan (SetUp) ......ccovvevveiiieiiieiiieevie e 5
Gambar 1. 4 Productivity Line INJection D-4...........cccccoveieiieiieie e 6
Gambar 3. 1 Alur Berpikir PENEIITI........coeiveieiiiiee s 37
Gambar 4. 1 Tampak Atas PT.TRI ......ocoiiiiiiiiiiieieie s 39
Gambar 4. 2 SWITCRES .......ooiiiiii s 42
Gambar 4. 3 SECUNILY KBY ....veiuiiieiiiee ettt 42
Gambar 4. 4 Kondisi Mesin Sebelum Ada Rak Mould Dies Dandori ....................... 44
Gambar 4. 5 Kondisi Tempat Penyimpanan Tool Dandori..........cccccoceieniieninnnnne. 45
Gambar 4. 6 Diagram Penyiapan Internal dan Eksternal..............cccoooiniinininnnn. 52
Gambar 4. 7 Bagan Waktu Penyiapan Operator..........ccccovvevieeiiieeiieesiee e sie s 55
Gambar 4. 8 Penerapan Usulan Perbaikan............cccccoviiiiiiiiiiiieic e, 59
Gambar 4. 9 Penerapan Usulan Perbaiakan .............ccccocevviiiiiniicic e 60
Gambar 4. 10 Bagan Waktu Penyiapan Setelah Perbaikan................cccocoovviiinenenn. 65
Gambar 4. 11 Bagan Monitoring Penyiapan Sebelum dan Sesudah Perbaikan......... 66
Gambar 4. 12 Bagan Monitoring Productivity Sebelum dan sesudah Perbaikan ...... 68

XV

Pendekatan Lean.., Mantep Fajar Triwibowo, Fakultas Teknik, 2020



	01-201510215186-cover
	02-201510215186-persetujuan
	03-201510215186-pengesahan
	04-201510215186-peryataan plagiasi
	05-201510215186-abstrak
	06-201510215186-publikasi
	07-201510215186-pengantar
	08-201510215186-daftar isi
	09-201510215186-daftar tabel
	10-201510215186-daftar gambar



