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Abstrak

Terlihat kondisi sistem produksi PT.X yang memiliki ruang produksi semakin sempit yang
disebabkan komponen/part disimpan di sisi setiap lini produksi. Hal ini menyebabkan pemborosan waktu
sehingga jumlah output yang dihasilkan tidak sesuai target. Dari permasalahan diatas maka dibutuhkan
perbaikan sistem pengumpan (feeding) untuk menghasilkan luaran yang diinginkan maka dengan
penerapan sistem umpan bahan dengan metode Aitfing diharapkan dapat meningkatkan output pada proses
perakitan regulator arm. Dari hasil penelitian penerapan sistem umpan bahan menggunakan metode
kitting pada perakitan regulator arm didapatkan peningkatan output berupa cycle time (CT) berkurang
sebanyak 26,5% atau sebanyak 334 menit (126 menit menjadi 92,6 menit). Total produksi meningkat
sebanyak 36.5% atau sebanyak 4,160 unit (11,400 pcs menjadi 15560 pes). Peningkatan kinerja diatas
tanpa menambah waktu dan tidak mengurangi kualitas produksi.

Kata kunci: Sistem umpan balik, Kitting, Feeding, Regulator Arm

L. PENDAHULUAN

Saat ini dunia industri  otomotif
berkembang dengan sangat pesat. Adanya
permintaan yang semakin banyak dan fluktuasi
yang tinggi, maka setiap perusahaan otomotif
dituntut dapat beroperasi secara lebih efektif dan
efisien dalam menghadapi persaingan. Produsen
kendaraan bermotor bersaing dalam hal kualitas,
design, ataupun harga. Di Indonesia persaingan
tersebut  sampai  kepada  sektor produksi
komponen-komponen kendaraan bermotor,
karena komponen ini tidak di produksi langsung
oleh produsen kendaraan bermotor, melainkan di
produksi oleh mitra atau partner dari perusahaan-
perusahaan produsen kendaraan bermotor, salah
satunya adalah PT X[1]. PT X harus mendapatkan
sebuah metode yang dapat digunakan untuk
meningkatkan kegiatan produksi selain bahan
baku, kegiatan produksi lain yang sama
pentingnya yaitu dituntut menjaga kualitas dari
produk yang dibuat atau pelayanan yang
diberikan serta pengiriman yang tepat waktu.
Tentunya banyak hal yang mempengaruhi sistem
kerja untuk tetap menjaga kualitas dari produk
tersebut. Oleh karena itu menajemen melakukan
kerja maksimal untuk mencapai output yang
diinginkan. Adapun tujuan penelitian ini adalah:
Melakukan analisis cycle time, total dan target
produksi serta pengiriman tepat waktu.

2
II. METODE KITTING
Dalam manufaktur, kitting adalah suatu
kegiatan pembuatan tempat dari komponen

dan/atau subtaembfies dan mengantarkannya ke
stasiun kerja dalam jumlah yang telah ditentukan
dalam kontainer khusus.

Kit adalah kumpulan spesifik komponen
dan/atau subassemblies yang bersama-sama (yaitu
dalam wadah yang sama) mendukung satu atau
lebih operasi perakitan untuk produk tertentu atau
"order shop" [Bozer dan McGinnis] [31].

Dalam industri manufacture, kitting
diimplementasikan untuk memecahkan masalah:
1) Kurangnya ruang, 2) Kualitas, 3) Fleksibilitas,
dan; 4) Penanganan Material.

Menurut Johansson [29] kitting berarti
bahwa perakitan disertakan dengan Air komponen.
bagian diurutkan sesuai dengan objek perakitan:
ini berbeda dari pasokan batch, di mana nomor
bagian semacam bagian.

Menurut Johansson dan Johansson [30]
proses kitting cocok untuk sistem perakitan
dengan aliran diparalelkan, struktur produk
dengan banyak nomor bagian, kebutuhan untuk
Jjaminan kualitas dan komponen bernilai tinggi.

Bozer dan McGinnis [31] membagi
operasi kifting menjadi tiga jenis operasi kifting
yaitu: 1) Kit untuk pelanggan (customer), 2)Kit
untuk mendukung proses manufacture 3) Kir untuk
maintenance.

Kit untuk pelanggan (customer), dimana
komponen/part untuk membuat produk jadi
dikelompokkan bersama-sama dan kemudian
dikirim ke  pelanggan  (customer)  yang
memungkinkan pelanggan merakit produk akhir.
Kit untuk proses manufacture adalah ketika
komponen/part untuk membuat satu produk
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jadidikelompokkan  bersama dalam  wadah
tertentu, yang kemudian dikirim ke statiun kerja
untuk mendukung operasi perakitan. Jenis ketiga
operasi kitting, kit untuk kebutuhan perawatan
(Maintenance), adalah ketika seorang
maintenance sebelum pergi ke lokasi service
membawa peralatan dan suku cadang kedalam
sebuah  wadah. Penelitan  ini  hanya
mempertimbangkan kitting sebagai operasi kit
untuk mendukung proses manufacture, yang juga
dikenal sebagai kit untuk mendukung proses
perakitan.

I1.1 Tipe Kitting

Bozer dan McGinnis mengidentifikasi
dua jenis kit dalam studi mereka [Bozer dan
McGinnis] [3]; yang pertama k;aarimrer dan
kedua kit berjalan. Kit stationer dikirimkan ke
workstation dan tinggal di sana sampai habis.
Oleh karena itu, produk yang dirakit berjalan
melalui jalur perakitan sementara kit tetap di
workstation. Gambar 1 menunjukkan diagram alir
kit stationer. Sedakim kit berjalan, kit yang
berjalan mengikuti produk melalui jalur perakitan
sampai habis. Ada dua jenis perjalanan kit :
pertama di mana kit dan perjalanan produk
bersama-sama dalam wadah tertentu melalui
proses perakitan dan yang kedua di mana mereka
dipisahkan dan perjalanan secara paralel melalui
jalur perakitan, masing-masing dalam wadah
mereka sendiri. Gambar 2 menunjukkan diagram
alir untuk kit berjalan.

Workstation 1 ——» Workstation 2 —» Workstation 3

it i LD
\‘\ './ \\ // \‘ //

¢ $

Kitting Process

Gambar 1: Gambar diagram alir
wadahstasioner (stationary kit)
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Workstation 1 } * Workstation 2 } * Workstation 3
- Kit 1 = Kitl - e Kitl

Kitting Process

Gambar 2: Gambar diagram alir
wadahberjalan (travelling kit)

I1.2 Material Feeding System
Material Feeding (pengumpan bahan)
menitik beratkan pada prinsip digunakan untuk
memberikan umpan material ke sebuah tempat
kerja (workstation) atau pada jalur perakitan.
Johansson [29] menggambarkan dan menganalisa
tiga prinsip yang berbeda dari pengumpan bahan
ke stasiun kerja perakitan yaitu terus menerus,
batch Supply, dan Kitting. Ini ditunjukkan pada
Gambar- 3, dan dikategorikan berkaitan dengan:
. Apakah pemilihan part atau keseluhan
part, ditampilk andi stasiunperakitan; dan
. Apakahkomponendiurutkan menurutnomor
partatau objekperakitan

Selection of part numbers All part numbers

Sorted by part number i
e s BATCH CONTINOUS

Sorted by assembly object KITTING

Gambar 3 Pengkatogorian prinsip dari
pengumpan material

Langkah-langkah dalam penelitian ini
menggunakan metodologi yang digunakan oleh
Jimesh M. Gajjar, Prof. Hemant R. Thakkar [2],
dimana metodologi adalah sebagai berikut :1)
Menentukan maskud dan tujuan,2)
Mendeskripsikan ~ masalah  dan  komponen-
komponen yang akan diatur untuk dijadikan objek
penelitian dalam melaksanakan kombinasi sistem
Batch dan Kirting pada stasiun perakitan,3)
Menggambarkan sistem proses produksi saat ini
(current state mapping) dari produk yang ada dan
menganalisa seluruh proses perbaikan untuk
dipilih4) Menggambarkan Future state map :
Menentukan metoda-metoda yang sesuai untuk
penyelidikan dan Mengumpulkan data. Lalu
Menganalisis  hasil yang diperoleh dengan
menggunakan metoda Value State Mapping
(VSM) kemudian memberikan usulan feeding
material dan mengimplementasikan  dengan
kombinasi metoda Batch dan Kirting. Diagram
alir metodologi penelitian dapat digambarkan
kedalam flow diagram pada gambar 4
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MENENTUKAN MAKSUD DAN TUJUAN

!

MENDESKRIPSIKAN MASALAH DAN
KOMPONEN-KOMPONEN YANG AKAN DIATUR

+

MENGGAMBARKAN SISTEM PROSES PRODUKSI
SAAT INI [CURRENT STATE MAFPING)

MENGANALISA HASILYANG DIPEROLEH
DENGAN METODA VALUE STATE MAPPING
(vsm)

!

IMPLEMENTASI FEEDING MATERIAL DENGAN
KOMBINASI METODA BATCH DAN KITTING DI
LINI PERAKITAN

'

CYCLE TIME MENURUN DAN OUTPUT
FRODUKS| MENINGKAT

Gambar 4. Metodologi Penelitian

11.3 Komponen Produk Arm Gear

Material yang digunakan untuk memproses
Regulator Arm yaitu material F. Hasby [36]
mengklasifikasikan bentuk komponen kedalam
beberapa bentuk komponen pada gambar 5.

Gambar 5 Material Regulator Arm

produk Regulator seperti telihat pada tabel 1
berikut :
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~ Tabel 1 Bentuk dari komponen Regulator Arm

MNama Komponen Gambar Komponen Bentul
Base Plate 3 Sheet flat
Equalize Bracket - Sheet flat
Arm Gear - Sheet dished
Eq. Arm - Sheet flat
Gear shaft “ Solid 3-dimensional

Sehingga didapatkan  Alur Proses produksi
Regulator Arm seperti terlihat pada gambar
6dibawah ini :
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Gambar 6: Diagram Alur Proses Produksi

1.4 Gambaran Umum Proses Produksi Site
Plant

Secara umum proses produksi tempat kami
melakukan penelitian, dimana perusahaan ini
merupakan perusahaan yang bergerak dibidang
manufacturing terutama untuk menghasilkan
komponen otomotif terutama kendaraan roda
empat. Adapun gambaran umum proses produksi
dan route proses dapat dilihat pada gambar 7 di
bawah ini.
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Gambar 7 Gambaran Umum Produksi PT. X
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Komponen yang akan dikirim ke customer
dimulai dari material, baitk bentuk sheer atau coil
dan parr-part dari vendor, kemudaian material
tersebut dilakukan proses pemotongan (Shearing),
dikirim ke proses stamping untuk proses
pembentukan plat sheet menjadi part, setelah itu
dikirim ke areawelding (melakukan proses
penggabungan dari beberapa part) selanjutnya
dikirim ke stasiun kerja lain untuk proses
penambahan parr seperti worksiasiun storage
sementara  “WIP”  (work in process) untuk
menunggu proses selanjutnya, selanjutnya dikirim
ke area perakitan (assembly) (melakukan proses
penggabungan dari beberapa finish part) setelah
itu dikirim ke area inventory finish good (Finish
good storage) untuk kemudian dilakukan proses
preparation dan pengiriman ke customer.

II.5 Data Permintaan (Order) Dari Seluruh
Customer

Seiring dengan bertumbuhnya perusahaan
dimana beberapa customer mempercayakan
produksinya ke PT.X dapat dilihat pada gambar 8
dibawah ini :

160000
158000
156000 =
154000 e
) -~
152000
150000
148000
2014 2015
| 152557 171727
Gambar 8: Data Permintaan Periode 2014 dan
2015

II.6 Pasokan Terus Menerus (Continuous
Supply)

Part B1.1 — B1.3 dari hasil proses stamping
(mesin  progressive) disimpan dalam box
container dimana isi box sesuail dengan kanban
dan diberikan identitias berupa nomor part,
selanjutnya dikirim kestasiun kerja WS1-WS3
dengan menggunakan lori yang ditarik dengan
motor  koru-koru. Proses pengumpan ini
menggunakan prinsip pasokan terus menerus
(continuous supply)
Sistem Kifting yang diusulkan dalam penelitian
ini adalah di lini perakitan, penggunaan kitting
dengan menyediakan parr dapat mengurangi
pemakaian  jam kerja dibandingkan dengan
pasokan terus menerus (continuous supply).
Beberapa aspek yang berkonstribusi mengurangi
jam kerja seperti :
1. Sistem umpan bahan kitting dimana

part’/komponen disiapkan sedekat mungkin
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kelini perakitan, sehingga dapat
mengurangi atau menghilangkan waktu
yang tidak berguna seperti waktu yang
dibutuhkan untuk berjalan.

2. Dengan melakukan perubahan ke sistim
pengumpan bahan kitting, sehingga bisa
menghilangkan waktu yang dihabiskan
untuk mencari part/komponen.

III PENGUJIAN DAN ANALISA

Penelitian ini menggunakan VSM untuk
mengatasi permasalahan yang dihadapi PT. X
pada lini perakitan Regulator Arm maka dapat
kita lakukan analisis sebagai berikut :

a. Menentukan Cycle time

Berdasarkan data yang telah didapat, maka kita
dapat melihat waktu yang dibutuhkan untuk
membuat satu part komponen Regulator Arm
pada tabel 2 dibawah ini :

Tabel 2 Waktu pembuatan part komponen
Regulator Arm

Working Hours Shli: 6] (53)00 B
(J?Ell:t; Shift 2 (16,00~ | Sduan
01.00)
Briefing 10 Minutes
Lunch 45 Minutes
970 Minutes
NAT 16.2 Hours
Cycle Time 126 Minutes
Prod/Day 450 unit
b. Analisa Permintaan terhadap
Produksi dan Delivery

Dari data produksi diatas maka kita bisa
membuat grafik permintaan dibandingkan dengan
produksi dan delivery pada gambar 10 sebagai
berikut :

DATA
PERMINTAAN, PRODUKSI
& DELIVERY TAHUN 2014

20000

[}

Jan
Feb
Mar
Apr
Mei
Jun
Jul
8
Sep
Oct
Des

Au,
Nov

—order =——produlsi delivery

Gambar 10: Grafik Permintaan, Produksi &
Delivery

Dari grafik diatas terlihat bahwa baik produksi
maupun delivery tidak bisa memenuhi permintaan

68




dari customer, maka oleh sebab itu dilakukan
langkah yang konkrit agar produksi dan
pengiriman sesuai dengan permintaan dari
pelanggan  dengan  membuat  perencanaan
pengumpan bahan denga metode barch dan kitting
sehingga mendapatkan waktu siklus (cyele time)
yang baik dengan mengurangi waktu yang tidak
memberi nilai tambah. Dengan usulan pengumpan
bahan (feeding system) yaitu dengan skenario
buffer umpan material dengan menggunakan
supermarket (gudang WIP) dimana pengendalian
stock  dan  pengumpan  material = sangat
dikendalikan  dengan  ketat dan  dengan
pengumpan bahan pasokan barch dan kiting
dimana umpan bahan dimulai dari supermarker
(gudang WIP) dan diumpan ke setiap stasiun kerja
sesual dengan kebutuhan dan  dampak dari
skenario tersebut didapat penurunan cycle time
(waktu siklus) dan hasil output produksi yang
meningkat sebesar 36.5 % atau sebanyak 4,160
unit, dan dapat dilihat pada tabel 3

Tabel 3 Hasil Sistem Umpan (feeding System)
sebelum dan sesudah

Sebelum Sesudah Satuan
improvement

Cycle Time 126 92.6 Minutes
Total 111 79.5 Minutes
Waktu
Dandori
dan
operator
berjalan
o (tou) 0.121 0.053
Prod/Day 450 622 unit
Prod/Month | 11.400 15.560 | unit
IV.KESIMPULAN

Dari hasil perhitungan dan analisa terhadap
hasil yang diperoleh, maka dapat disimpulkan
bahwa sistem umpan bahan dengan konsep kitting
Untuk peningkatan output pada proses perakitan
Regulator Arm, dengan melakukan improvement
menghasilkan data sebagai berikut :

1. Cycle Time (CT) berkurang scbanyak 26.5%
atau sebanyak 334 menit (dari 126 menit
menjadi 92.6 menit).

Total Produksi meningkat sebanyak 36.5%

atau sebanyak 4,160 unit (dari 11,400 unit

menjadi 15,560 unit).

3. Target produksi yang  direncanakan
manajemen sebesar 13,000 unit perbulan
terpenuhi

4. Dengan dilakukan perubahan maka produksi
sesuai  dengan  permintaan  sehingga
pengiriman tepat waktu (delivery on time)

(s8]
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dengan tidak mengurangi kualitas produk
yang dihasikan.
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